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RESUMEN

En la actualidad debido a la globalizacién del comercio, las empresas productoras de
alimento tienen el compromiso de brindar productos seguros a sus consumidores, tanto
en calidad como en uinocuidad. La alta incidencia de las enfermedades transmitidas por
alimentos ha ocasionado, en algunos casos, hasta la muerte de consumidores, esto
refleja la gran importancia de la inocuidad y la busqueda de medidas que controlen este
serio peligro. Las medidas a tomarse empiezan desde la implementacion de normativas
gue generen lineamientos a seguir por los productores a lo largo del proceso productivo
para un control completo y sisteméatico de la inocuidad del producto.

El Ministerio Agropecuario y Forestal (MAGFOR) de Nicaragua a través de la Direccion
de Inocuidad Agroalimentaria (DIA) inspecciona las 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 Industria y
Comercio (MIFIC) para la elaboracion y divulgaciéon de Normativas que garanticen la
produccién de alimentos inocuos para los consumidores. Es importante que los
productores tengan facil acceso a la informacién de la normativa y lineamientos que
deberan implementar en las empresas. Para lograr este objetivo la informacion de las
leyes y normas deben ser comprensibles y aplicables para el personal encargado de
implementarlo en el proceso productivo.

Dado lo anterior el presente trabajo tiene como objetivo elaborar una guia para la
Implementacion de Sistema de Inocuidad en plantas productoras de Alimentos que
permitira al equipo encargado realizar de forma adecuada los pre-requisitos basicos y
establecer las bases para la 6éptima implementacion del sistema HACCP. 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
informacion basica. Se utiliz6 un Check list que fue llenado durante la visita de
inspeccion a las empresas el cual estaba disefiado a las actividades realizadas en los
diferentes procesos que realizan. Los procesos fueron: Descascarado de mani, Okra
fresca y procesadora de harina. Las plantas se eligieron por la diferencia de procesos
gue 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. Las
plantas cumplen en los aspectos del HACCP ya que se encuentran certificadas sin
embargo presenta aspectos de mejora que contribuyen a fortalecer el sistema
garantizando la inocuidad de los productos.

Palabras Claves: HACCP, BPM, SSOP, Prerrequisitos,Programas, Manuales,
inocuidad.



l. 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 poder mantener no solo las
relaciones comerciales entre los diferentes paises, sino también para garantizar la salud
de la poblacion consumidora en nuestras ciudades; las preferencias del consumidor
apuntan a productos de mayor calidad que sean inocuos, nutritivos, agradables
sensorialmente, con una vida util prolongada, controlados desde la produccion hasta
que llegan al consumidor y que cumplan con las reglamentaciones nacionales e
internacionales (FAO y OMS, 2002). Esto se puede lograr a través de 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.

Segun 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 informacién 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
aprobo la Ley 291 creando en la Direccién de Salud Animal un equipo de trabajo dando
seguimiento al establecimiento del sistema Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
control en la industria de alimentos (HACCP) (La Gaceta 1998).

Muchas empresas nicaragienses especialmente las cérnicas que exportaban a los
Estados Unidos de America (USA) implementaron HACCP para mantener su mercado
externo, asi como 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 manipulacién y suministro de productos finales (CODEX,
1997). Cuando existen fallas en los prerrequisitos, que puede dar como resultado
cualguier 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.



1.1. Problematica.

De manera préactica 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 Buenas Practicas de Manufactura 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 provocan una contaminacion de los productos y
por ende, atentan contra la inocuidad. En estas empresas es necesario un buen sistema
de registro para garantizar la realizacidén de las actividades basicas de desinfeccion y de
control de los parametros de los procesos que se realizan por lo que es necesario la
capacitacion directa e indirecta de los empleados.

Por lo antes mencionado es necesario una guia para la Implementacion de Sistema de
Inocuidad en plantas productoras de Alimentos (HACCP) que presente de manera
practica y directa los lineamientos necesarios y basicos para la implementacion de los
prerrequisitos como son las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Programas
Operativos de Saneamiento (POES), en base a la normativa establecida.

1.2. Justificacion

A pesar gque existe regulacion (normas y directrices) nacional como externa, para el
establecimiento de medidas que garanticen la inocuidad de los alimentos, el personal
encargado de implementarlo, asi como el de inspeccionar las acciones realizadas, no
cuenta con una herramienta practica orientadora para la debida realizacion de los
mismos. Las normas tienen un concepto de cumplimiento legal que muchas veces no
reflejan la practicidad de un lineamiento, cuando las recomendaciones deben de ser
practicas y de aplicaciébn basica en un establecimiento productivo. El presente
documento presentard de manera practica aspectos basicos y necesarios para la
debida implementacién de un sistema de inocuidad basado en la normativa alimentaria
pero también de una forma practica y de facil aplicacion al personal encargado de una
planta productora de alimentos.



Il OBJETIVOS
Objetivo general
Proponer una guia para la Implementacion de Sistema de Inocuidad en plantas
productoras de Alimentos (HACCP).

Objetivos especificos
1. Establecer los lineamientos de los prerrequisitos que garantizan la efectividad de
un sistema HACCP.
2. Proponer aspectos de mejora segun deficiencias encontradas en las plantas

inspeccionadas.



1. REVISION DE LITERATURA

3.1. Marco Regulatorio Nacional e instituciones encargadas

En Nicaragua la certificaciéon de las empresas productoras de alimentos han estado
regidas por el Ministerio Agropecuario y Forestal MAGFOR desde el afio 1998 en la
oficina que inicialmente se llamaba Unidad HACCP bajo la Direccién de Salud Animal.
Las primeras empresas en certificarse fueron las empresas carnicas, mataderos
industriales que exportaban a los EEUU, también se certificaron empresas pesqueras y
se realizaban inspecciones a plantas avicolas y embutidoras de carne bovina.

En el afio 2005 la unidad HACCP se fortalecid siendo la actual Direccion de Inocuidad
abarcando otras areas como Trazabilidad y Certificacion de empresas de productos
vegetales. Desde entonces, se han certificado diversas empresas como Ingenio
azucarero, procesadoras de mani procesadoras de harina de trigo, plantas productoras
de huevos y de productos vegetales frescos como okra y chile dulce que exportan a los
EEUU.

3.2. Normativa del CODEX e instituciones encargadas

La creacion de las normativas han estado a cargo de comités especificos para cada
area (lacteos, harinas, vegetales, etc.) integrados por personal con conocimientos del
proceso productivo de alimento y de normas de inocuidad; generalmente
representantes de los ministerios relacionados: Ministerio de Fomento Industria y
Comercio (MIFIC), Ministerio Agropecuario y Forestal (MAGFOR) y Ministerio de Salud
(MINSA), esta triada ministerial se basa en la normativa del Codex Alimentarius para la
creacion de la normativa nacional adaptada a las condiciones y requisitos impuestos por
el pais. De esta manera se han creado las Normas de Inocuidad: NTON para
Manipuladores 03 026-99, NTON para Almacenamiento de Productos 03 041-03,
Norma Técnica Obligatoria para la Inocuidad de Productos Vegetales, entre otras
normas (Estas Normas pueden verse en la pagina web del MIFIC - www.mific.gob.ni ).

3.3. Regulacion de exportaciones a Estados Unidos de America y Unién
Europea

Para poder realizar exportaciones de alimento es fundamental que las plantas estén
certificadas en el Sistema HACCP, para poder mantener su mercado. Los clientes
requieren de proveedores seguros y por lo tanto solicitan que las plantas productoras
tengan un certificado de Inocuidad, generalmente extendido por una empresa
certificadora.

3.4. Procesos de Certificacion en Inocuidad

La Direccion de Inocuidad cuenta con un Procedimiento de Certificacion que requiere
requisitos previos de las empresas como son el Registro Sanitario y la Inscripcion
Sanitaria de la planta (ambos extendidos por el MINSA). Es necesario la aprobacion del
estudio de impacto ambiental para plantas de alimentos que inicien un proceso
productivo la cual es extendida por el MARENA.


http://www.mific.gob.ni/

Un requisito previo es la aprobacion por el MAGFOR de los Manuales de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandares de
Sanitizacion (POES), asi como el Manual HACCP.

Los inspectores de la Direccion de Inocuidad realizan inspecciones de verificacion,
verifican que lo expuesto en el manual (condiciones de infraestructura, equipos, layout,
flujo de proceso, etc.) esté de acuerdo con lo expuesto en el manual. Es muy importante
que la empresa cuente con registros confiables relacionados con las BPM, POES y
HACCP.

Una vez que se han corroborado lo expuesto en los manuales in situ el(a) auditor(a)
procede a realizar la Auditoria de Certificacion, para ello se llena el Formato para
Auditoria (anexo 2), en caso de existir “no conformidades” se extiende un plazo de 30
dias para solventarlas, se realiza una verificacion del cierre de las no conformidades por
el auditor (si éstas han sido saldadas) y se extiende el certificado HACCP.

El certificado es valido por 1 afio, tiempo en el cual se realizan inspecciones periodicas
a la planta para corroborar el mantenimiento de los aspectos de BPM y del sistema
HACCP.

3.5. Inocuidad en Pequefias y Medianas Empresas

Actualmente no solo es necesario implementar medidas que garanticen la inocuidad de
los alimentos en empresas exportadoras, sino que también es necesario garantizar la
inocuidad de los productos de consumo de la poblacién nacional. Existen comercios
gue tienen sus propios pardmetros para evaluar en medidas de inocuidad a sus
proveedores, estas empresas pueden ser grandes productores de alimento que
compran materias primas y realizan evaluacién a sus proveedores o cooperativas de
pequefios productores que abastecen a los supermercados nacionales.

Estas pequefias o medianas empresas deben de implementar los requisitos basicos
que garanticen la inocuidad de sus productos, las empresas pueden tener
conocimientos e incluso implementar medidas de inocuidad, sin embargo, pueden
presentar dificultades al momento de una inspeccion. Es fundamental la capacitacion
directa de los empleados en cuanto a normativas de temas de inocuidad como una
forma de concientizar al personal sobre su implementacion, de manera que puedan
cumplir con los requisitos béasicos y sean certificados en BPM, certificacion que es
extendida por el MINSA una vez que han seguido los procedimientos necesarios. La
mayoria de estas pequefias y medianas empresas no llegan a implementar un sistema
HACCP ya que su mercado nacional no lo exige, sin embargo, deben tomar medidas
gue garanticen la inocuidad de sus productos. Existen empresas que obtienen ambas
certificaciones: BPM y HACCP.



3.6. Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA)

Lo contrario de la inocuidad de los alimentos es la contaminacion que produce las
enfermedades. Esta contaminacion de los alimentos puede ocurrir en cualquier etapa
de la cadena alimentaria, es esencial realizar un control adecuado a lo largo de ésta
(NTC, 22000). Por lo tanto la inocuidad es el resultado de diferentes factores que estan
presentes a lo largo de la cadena alimentaria.

El MINSA report6 en el 2010 mas de 297 casos de ETA afectando a nifios y personas
mayores, la mayoria de estas enfermedades se deben al consumo de alimentos en
lugares donde no se toman las medidas de higiene necesarias, los productos
consumidos entre otros fueron: pollo, derivados del maiz (tortillas, cereales), carne de
cerdo, productos lacteos, pescado y mariscos.

Las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) son términos que se aplican a
todas las enfermedades que se adquieren por medio del consumo de alimentos
contaminados. Las causas mas comunes son intoxicaciones e infecciones (FAO y OMS,
2005; FDA, 2001; MINSA, 2005).

Hablar de ETA es hablar de la contaminacion de los alimentos que consumimos por
peligros de tipo quimico, bioldgico o fisico, peligros que son analizados y valorados en
la implementacion del sistema HACCP, por lo tanto, el sistema HACCP brinda un
procedimiento analitico de los peligros a prevenir y por consiguiente su forma de
controlarlos en el proceso productivo.

Es importante incorporar la politica de inocuidad “de la granja a la mesa” y tener
aplicado el concepto de trazabilidad ya que la contaminacién se puede realizar en
cualquier etapa de la cadena productiva y como productores responsables deben tener
la capacidad de detectar su origen, controlarla y retirar cualquier producto contaminado
del alcance de los consumidores.

De acuerdo con el Codex Alimentarius la trazabilidad de los productos es la capacidad
para seguir el movimiento de un alimento a través de etapas especificadas de la
produccion, transformacion y distribucion (Codex Alimentarius,2007). .Con ello las
empresas alimentarias —ya sean productoras, transformadoras o distribuidoras — deben
asegurar de que puede seguir la pista de cualquier producto alimenticio o un ingrediente
del mismo en cualquier punto de la cadena alimenticia desde la misma explotacion
hasta la mesa del consumidor. (Comisiéon Europea, 2005). Los aspectos de trazabilidad
son fundamentales en la implementacion de Buenas Practicas Agricolas BPA, ya que
desde la produccién primaria deben de contar con registros confiables.

3.7. Sistemas de Inocuidad

Las exigencias sanitarias y fitosanitarias para la comercializacién de alimentos han ido
en aumento tanto en el ambito internacional como nacional, esto ha determinado
ajustes en los procesos de produccion y procesamiento que permiten asegurar la
calidad e inocuidad del alimento mediante el control y prevencion de los peligros de
contaminacion y pérdida de calidad del producto a lo largo de la cadena y la adopcién
de herramientas que les permitan diferenciarse como proveedores de producto de
excelente y consistente calidad e inocuos (FAO 2007).



Con lo cual se ha favorecido la adopcion de mecanismos de prevencion y control de
problemas relacionados con la calidad e inocuidad como son los programas basados en
el principio del Sistema HACCP y la normativa ISO 9001 e ISO 22000 (FAO 2007).

Sistema HACCP

Presenta un enfoque sistematico y preventivo para la identificacion, prevencion y control
de los peligros de tipo biolégicos, quimicos y fisicos con el fin de garantizar la inocuidad
de los alimentos (FAO 2006).

Sin embargo, es importante sefialar que antes que se implementaran los sistemas de
calidad ISO, el Sistema HACCP se utilizaba la palabra Sistema; es decir que expresaba
implicitamente la necesidad de interrelacionar varios aspectos presentes en el proceso
productivo en funcion de la inocuidad del producto final.

Entendemos Sistema como un conjunto de elementos mutuamente relacionados o que
interactian ISO 9001 2008. Por lo que establecimientos con un sistema HACCP
“‘maduros” son aquellos que de forma consiente establecen un HACCP con
caracteristicas de sistema y no relegado solamente al personal encargado de llevarlo a
cabo, que en algunos casos consistia en una persona o dos (Jefe de produccién, Jefe
de planta, responsable de laboratorio, supervisor, etc.) a esto no se puede llamar un
sistema como tal y por lo tanto deja muchos vacios que ponen en riesgo la inocuidad
del producto.

Los sistemas que garantizan la inocuidad de los productos son los Sistemas HACCP y
la Norma ISO 22000. El sistema HACCP se basa en la implementacion de los
prerrequisitos (BPM, POES) y los complementarios propios de cada planta necesarios
para garantizar la inocuidad. Es decir, la importancia de los prerrequisitos es
fundamental para establecer un sistema de inocuidad. En el Sistema ISO 22000 se
incluyen los aspectos de gestion que otorgan solidez al sistema HACCP implementado,
ya que garantiza la logistica empresarial en funcién de la inocuidad.

Norma ISO 9001 -2000

Es un conjunto de requisitos que orientan la planificacion, la implementacién y la mejora
continua de un sistema de gestion de calidad de una empresa a fin de que los
productos correspondan a las necesidades y expectativas de los clientes y cumplan con
los requisitos legales y reglamentarios, los principios de la norma son los siguientes:

e Organizacion enfocada en los clientes,

e Liderazgo

¢ Enfoque basado en los procesos enfoque de sistema para la gestion
e Mejora continua

e Decisiones basadas en hechos

¢ Relacion de mutuo beneficio con el proveedor.



Lanorma ISO 22000

Especifica los requisitos para un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos
donde una organizacion en la cadena alimentaria necesita demostrar su capacidad para
controlar los peligros para la inocuidad de los alimentos con la finalidad de asegurar que
el alimento es inocuo en el momento del consumo. Sus elementos claves son:

e Comunicacion interactiva
¢ Mejora Continua

e Sistema de Gestidn

e Programas prerrequisitos

e Principios del sistema HACCP

V. MARCO METODOLOGICO

Para la realizacién del presente trabajo “Guia para la Implementacion de Sistema de
Inocuidad en Plantas productoras de Alimentos” se realizé una visita de inspeccion a
tres plantas productoras. El parametro para escoger las plantas fue la diferencia de
procesos productivos en la elaboracion 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
1 Acopiadora vy | Vegetal Mani Centroamérica y = Planta certificada HACCP
procesadora | seco descascara | Europa por el MAGFOR
de mani do y mani
blanqueado
2 Procesadora | Vegetal | Okra Estados Unidos | Planta certificada HACCP y
de vegetales | humedo BPA por el MAGFOR y un
organismo Certificador

Internacional.

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



El objetivo de la seleccién 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 inorganicos, condiciones y mantenimiento de la
infraestructura, llenado de registros y demas aspectos basicos en una planta con un
sistema de inocuidad establecido.

Durante la inspeccién se llené 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 checklist cubre los siguientes rubros:
materia prima, establecimiento, instalaciones, manejo de desechos sdlidos, limpieza y
desinfeccion, vontrol de plagas, equipo y personal.

La elaboracion de los formatos de inspeccion se realizé en base a la “Guia para la
Elaboracion de Manuales de BPM, POES y HACCP” realizada por el MAGFOR.

Como informacion secundaria se consultdé la normativa de Inocuidad nicaraguense:
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 inspeccion, 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.



V. RESULTADOS Y DISCUSION

GUIA PARA LA IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE INOCUIDAD
5.1. Introduccién

Un sistema de inocuidad requiere de la implementacion de los pre-requisitos como
aspectos basicos para un sistema de inocuidad, es decir: primeramente las buenas
practicas de manufactura, los procedimientos estandares de limpieza y desinfeccion,
luego el sistema HACCP base para un sistema ISO 22000.

Estos aspectos se expresan muchas veces como pasos secuenciales, sin embargo son
aspectos interrelacionados y dependientes para garantizar de forma sistematica la
inocuidad como una meta final, mantenida en todo el proceso todo el tiempo.

La presente guia expresa los términos basicos para garantizar la inocuidad no con
pasos enumerados, sino con relaciones, en donde son pequefias partes de un
rompecabezas que por si solas no expresan la forma que tienen. Un grupo de partes
dan como resultado una forma, pero no todo el rompecabezas, es necesaria la
integracion de otras partes para lograr el resultado final. Asi mismo una infraestructura
adecuada permite que el trabajador realice un adecuado lavado de manos junto con la
capacitacion recibida, da como resultado la higiene adecuada del trabajador asi mismo
un flujo de proceso lineal del producto, mas los equipos de proteccion higiénicos evita
una contaminacién cruzada. La 6ptima higiene del trabador y la disminucién del riesgo
de la contaminacion cruzada son dos aspectos basicos para garantizar nuestra meta
final, la inocuidad de los alimentos. Estas relaciones de los pre-requisitos se expresan
en esta guia a través de cuadros azules que corresponden a las BPM, los rectangulos
expresan los POES, y los tridngulos azules son la cuspide de la piramide de inocuidad
con sus principios basicos, es decir, el sistema HACCP.

Aspectos Generales

Es importante que la empresa productora esté consciente de la importancia de tener e
implementar una politica de inocuidad dentro de la planta, es decir, cambiar el concepto
de producir determinada cantidad de alimentos por realizar esa misma cantidad de
alimentos de forma inocua.

Agregar la palabra “inocuo” a la mentalidad productiva de la empresa es basico, ya que
el alimento no es un producto de utilizacién por las personas sino de consumo y por lo
tanto no se habla sélo de calidad. En una planta productora de alimentos la calidad se
basa no solo en los parametros de satisfaccion al cliente como: sabor, color, precio,
empaque, etc. sino que al hablar de alimentos inmediatamente se piensa en limpio,
sano, no contaminado, dentro de su vida util, es decir, en la inocuidad del mismo.

Esta nueva politica de inocuidad de las plantas de alimentos debe estar expresada en
forma escrita y divulgada en su personal de manera que éstos puedan implementarla,
para ello es necesario establecer los siguientes principios basicos.

10



Mision y Vision

La mision de una planta productora de alimentos no es solo el logro de altos indices
productivos siendo eficiente en sus operaciones para cumplir con la exigencias de los
clientes, tampoco puede ser el mayor exportador de un producto alimenticio sino tiene
como mision la produccion de alimentos inocuos.

La produccion de alimentos inocuos debe ser la finalidad de toda planta productora y
debe de expresarse no soOlo en la mision y vision sino también en los objetivos
planteados.

Respaldo Gerencial

El Respaldo Gerencial es el involucramiento de parte de la gerencia de la planta al
proceso de implementacion de un sistema de inocuidad. La alta gerencia debe estar
consciente de la importancia de la produccion de alimentos inocuos y por lo tanto
brindar el apoyo tanto financiero como de gestiéon de su personal para el éxito de su
implementacion. La gerencia debe reconocer que la inocuidad es importante no soélo
para mantener las relaciones comerciales tanto nacionales como internacionales y
satisfacer a los clientes, sino que se transforman en empresas lideres y responsables
con sus consumidores. El respaldo gerencial es uno de los pasos preliminares para la
implementacion de un Sistema HACCP e 1SO 22000

El Objetivo

El objetivo de una guia para la implementacién de un sistema de inocuidad debe de
incluir el cumplimiento de normativas de inocuidad nacionales e internacionales, que
demuestren el conocimiento y cumplimiento de los lineamientos basicos para el
establecimiento y mantenimiento de un sistema de inocuidad en la planta.

El Alcance

El alcance de aplicacion del sistema se refiere a los procesos que seran incluidos
dentro del sistema de inocuidad, los productos y lugar donde éste proceso se realice.
Es necesario especificar el alcance ya que ello determinard las areas que recibiran
futuras inspecciones y auditorias del sistema.

Formacion de 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 descripcién del producto: determinacion de sus caracteristicas fisico quimicas y
microbioldgicas, tipo de envase o empaque, vida de anaquel.

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

Los procesos productivos normalmente requieren del trabajo de equipo para la
obtencion de un producto final, sin embargo, en un sistema de inocuidad el trabajo de
equipo multidisciplinario es fundamental para la existencia de todas las condiciones
necesarias para el establecimiento de un sistema de inocuidad.

Este equipo tiene la funcion de velar por la implementacion de los pre-requisitos y del
sistema HACCP. Asi como la aprobacién de los procedimientos relacionados con las
Buenas Préacticas de Manufactura BPM, los procedimientos de limpieza y desinfeccion y
el sistema HACCP.

Desde las instancias financieras, pasando por recursos humanos hasta produccion,
almacenamiento y ventas deben tener conocimientos de los objetivos del sistema y el
papel que desempefian para el logro de los mismos. Dejar estipulado cuando y donde
se reunira el equipo de inocuidad para discutir diferentes aspectos relacionados con el
sistema (inspecciones, resultados de auditorias internas y/o externas, mejoras en los
procesos, en el producto o infraestructura, etc.). Es importante la documentacion de los
cambios generados al sistema, su discusion y aprobacion por el equipo HACCP.

Debe haber evidencia de la realizacion de las reuniones del equipo de manera que se
pueda seguir el analisis de alguna problematica del sistema y su solucion final, asi
como del personal encargado de realizarla en un tiempo determinado.

El equipo debe de elegir un coordinador encargado del funcionamiento del equipo de
forma adecuada y asignar funciones de cada miembro, las cuales son actividades
relacionadas con su puesto de trabajo y otras ligadas al sistema de inocuidad.

Capacitacién del Equipo de Inocuidad y del personal.

La capacitaciobn constante del equipo es necesaria para tener conocimientos
actualizados sobre la inocuidad y puedan ser transmitidos al personal de la planta

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.

La capacitacidbn debe obedecer a un plan anual resultado de las necesidades de
capacitacion en todas las areas de la planta productiva, y si es necesario, la
capacitacién debe ser incluida como requisito basico de contratacion de nuevo personal
para la planta de alimentos.
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Temas que deben de ser incluidos en las capacitaciones:

Reglamentacion legal de los examenes de salud para la obtencién del certificado.
Las actividades que implican el proceso productivo y cada una de sus etapas.
Las obligaciones que debe cumplir conforme a normas higiénicas como la Norma
de manipulador de alimentos.

Instructivos sobre los procedimientos de: Lavado de manos y botas, Manejo del
personal enfermo.

Uso adecuado del equipo de proteccién por el personal.

Uso de productos quimicos de limpieza y desinfeccion

Uso de productos quimicos para control de plagas, manejo de equipos de
aplicacion y uso del equipo de proteccion.

Importancia y llenado adecuado de los registros del sistema

YV VYVV ¥V VVYVY

Es recomendable que las capacitaciones al personal sobre las normas de
comportamiento de los manipuladores se realicen con metodologia participativa que
estimule el cambio de actitud de los trabajadores, haciéndolos tomar conciencia sobre
la higiene personal y contaminacion de los alimentos.

La capacitacion no debe ser sélo de forma directa capacitador-empleado, también es
necesario la capacitacién constante al personal que ubica los letreros o rétulos, estos
deben ubicarlos en lugares adecuados, ya que recuerdan constantemente al empleado
las indicaciones que deben seguir y fortalecen las capacitaciones directas. Es
conveniente que la empresa cuente con informacion (panfletos o trifoliares) elaborada
de forma que los empleados puedan informarse e instruirse sobre las normas de
higiene y buen comportamiento dentro de la planta en sus momentos de descanso. Este
material también realiza en la empresa la funcién de comunicacién con los empleados
integrandolos al Sistema de Inocuidad.

Todos estos aspectos establecen las condiciones para el logro de los objetivos de una
planta de alimentos, que debe ser la inocuidad.

Capacitacion Higiene del
temas de s Personal
Inocuidad POES N° 4

Figura 1. Relacion de capacitacion en la higiene del personal
Auditorias Internas

Es necesario que la planta cuente con personal capacitado para la realizacién de
auditorias internas de forma eficiente y que refleje los aspectos basicos del sistema.
Deben 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.
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De la auditoria se obtiene un plan de accion para mejorar las deficiencias, cerrar las no
conformidades encontradas,y realizar las oportunidades de mejora, es decir, aspectos
adecuados pero que pueden ser mejorados. El plan de accién incluye al personal
encargado de realizar las actividades pendientes y su fecha de cumplimiento.

Es aconsejable realizar un andlisis de los problemas encontrados a través de métodos
de solucién de problemas, de manera que se llegue a la raiz del mismo, es decir,no
solamente resolver el problema, sino la causa que lo provoca, y ejercer una efectiva
accion correctiva. La existencia de registros de cierre de las no conformidades se
conserva como complemento de la auditoria y como registro de acciones correctivas.

Actualizacion constante de los manuales

Las empresas de alimentos son dindmicas, siempre estdn mejorando sus procesos
incorporando nuevas tecnologias o ampliando la variedad de productos. Estos cambios
conllevan a una revision constante de los manuales de los pre-requisistos del sistema.
Las certificaciones HACCP tienen vigencia de un afio, tiempo adecuado para realizar
una revision de los manuales y actualizar los datos que han cambiado durante el
periodo. Es necesario revisar los registros utilizados y si es posible mejorarlos para que
nos brinden datos de utilidad para el sistema.

5.2. Personal

Los aspectos mas importantes relacionados con el personal son: la higiene y la salud,
ya que una persona con buena higiene puede tener una enfermedad contagiosa o
puede estar sana y ser un factor de contaminacion por su mala higiene. Un factor
importante son las actitudes del personal.

5.2.1. Requisitos de salud del personal

La Norma de Manipulacion de Alimentos NTON 03 026-99, indica que toda persona que
estd en contacto con los alimentos debe garantizar su sanidad a través de examenes
clinicos:

1. Bacteriol6gicos: que indiguen si el empleado presenta riesgos para el alimento
gue procesa. Estos resultados deben ser negativos: cultivos nasofaringeos a
Estafilococos aureos; coprocultivo negativo a Salmonellas.

2. Examen de sangre para V.D.R.L., B.A.A.R. y vacuna antitetanica.

3. Examen de piel.

El expediente del empleado debe incluir el certificado de salud indicando que la persona
esta sana, de lo contrario debe recibir tratamiento y realizar de nuevo el examen, el cual
debera renovarse cada seis meses como lo estipula la Norma de Manipuladores 03
026-99.

Son aspectos de salud: identificacion y accién del personal enfermo, este tema debe ser
incluido en las capacitaciones de personal de manera que conozcan el procedimiento
cuando una persona se encuentra enferma o sufra algun accidente dentro de la planta.

No se permiten personas enfermas laborando dentro de una planta de alimentos, ya
gue puede contaminar el producto y transmitir su enfermedad a los trabajadores.
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Debido a la importancia para garantizar el sistema de inocuidad la salud de los
empleados es implementado por medio de un procedimiento de limpieza y desinfeccion.

Salud
Optima del

- 5 POES N°.7
empleado

Figura 2. Relacion de Salud del empleado y POES No.7

5.2.2. Higiene del Personal

Para mantener la higiene el trabajador debe contar en su puesto de trabajo con las
condiciones fisicas necesarias, es decir lavamanos, equipos de limpieza y desinfeccion,
servicios higiénicos separados del area de procesos, limpios y en nimero adecuado en
relacion a los trabajadores, vias de acceso que no comprometan la inocuidad, etc.

Estos aspectos sefialados corresponden a la infraestructura de la planta. La empresa
debe tener las condiciones de disefio e infraestructura adecuadas para producir
alimentos y brindar la higiene a los trabajadores, evitando asi la contaminacion cruzada.
La relacion se puede expresar de la siguiente manera.

Infraestructura
Adecuada -

No
contaminacio6
n Cruzada
POES N2 3
Higiene
6ptima del /
empleado
POES N°.4

Figura 3. Relacion de la infraestructura e higiene del personal con la contaminacion cruzada

Al igual que la salud, las practicas de higiene de los trabajadores deben estar
documentadasen un procedimiento escrito estandarizado, resultando asi el POES N° 4
Higiene del Empleado. Se puede observar en la grafica que un procedimiento operativo
contribuye a garantizar la efectividad de otro procedimiento, en este caso, la
contaminacion cruzada POES N°.3
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El empleado debe estar limpio al llegar a su puesto de trabajo, por lo tanto, es
recomendable incluir la higiene del personal dentro de las condiciones béasicas de
contratacion, fortaleciendo los buenos habitos de higiene a través de las capacitaciones
impartidas por la empresa.

Son aspectos de Higiene del personal los siguientes:

Buena presentacion del personal, a través del bafio diario, ropa adecuada y
limpia

Cabello limpio y corto.

Ufas cortas, limpias sin esmalte.

Realizacion adecuada del lavado de manos y de botas segun el procedimiento
elaborado por la empresa.

Utilizacién adecuada del equipo de proteccién (gabachas, guantes, gorros,
tapabocas etc.).

YV VYVV V

La contaminacion cruzada no es un aspecto de inocuidad que se aplique de forma
directa sino de la relacion de diferentes factores. Un factor es contar con infraestructura
adecuada que brinde condiciones higiénicas sanitarias a los empleados. También que
los empleados debidamente capacitados realicen buen uso de la infraestructura de la
planta y una eficiente higiene personal logrando asi evitar la contaminacion cruzada

Uniformes y Elementos de Proteccion

La empresa debe proporcionar la indumentaria necesaria al personal que labora en
area de proceso (botas, gorros de tela o desechables, guantes de hule o de tela),
gabachas preferiblemente de color claro, y capacitar sobre el uso adecuado del equipo.

La empresa debe garantizar la limpieza y desinfeccién del equipo de proteccion
reutilizable y contar con un procedimiento de limpieza y desinfeccién del equipo de
proteccion. Este procedimiento indica como y cuando se lava y desinfecta y el tiempo
de uso del equipo de proteccion desechable.

5.2.3. Procedimientos Operativos Estandares de limpieza y desinfeccién

Los aspectos 1.1. Higiene del personal y 1.2. Salud del personal, corresponden a los
Procedimientos Operativos Estandares de limpieza y desinfeccion POES No. 4 y POES
No.7 respectivos, es decir que se debe de crear procedimientos escritos en donde se
especifique las siguientes preguntas:

¢ Qué se va a realizar? Se define la actividad especifica que se realiza y los objetivos
del procedimiento.

¢, Quién es la persona que va a realizar la actividad?
¢,Coémo lo va a realizar? Indica el procedimiento correcto para realizar la actividad

¢Con qué lo va a realizar? Es el equipo y utensilios necesarios para realizar la
actividad. En la utilizacion de productos quimicos se refiere a la dosis adecuada de
utilizacion.
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¢Cuando lo va a realizar? Es el momento en que la persona encargada realiza la
actividad

También incluye los siguientes aspectos: Quién, como y cuando supervisa la actividad,
la accion correctiva; los métodos de verificacion, personal de reemplazo para la
realizacion y supervision y los registros asociados.

Un procedimiento es una descripcion de forma detallada de la manera correcta de
realizar una actividad. El objetivo de un procedimiento es que el empleado realice la
actividad indicada de manera correcta, y asi asegurar una limpieza y desinfeccion
garantizada.

La inocuidad de los alimentos se basa en la limpieza y desinfeccion de los elementos
relacionados con el proceso productivo, desde la infraestructura hasta el personal, la
relacion de estos dos aspectos se establece en los programas operativos estandares de
limpieza y desinfeccion

El trabajo de equipo contribuye a elaborar procedimientos basados en la realidad y la
experiencia de las personas involucradas en el proceso de produccion Asi observamos
la relaciéon de los siguientes aspectos

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

Capacitacion | ——»
de personal

Figura 4. Relacion de trabajo de equipo, procedimientos adecuados y capacitacion del personal
como bases para el sistema HACCP.

5.2.4. Actitudes de los trabajadores

La higiene y salud de los empleados son elementos importantes para la inocuidad de
los alimentos, los empleados al tener comportamientos inadecuados pueden provocar
una contaminacion, es necesario a través de la capacitacion instruir las normas a
cumplir dentro de una planta.

Las empresas deben establecer normativas de comportamiento de los empleados,
ejemplo: prohibido fumar y comer (chicles, dulces, etc.), el uso prendas o cualquier tipo
de joyas, uso materiales como lapiceros, estornudar, toser sobre los productos,el
ingreso de los empleados a los servicios sanitarios o fuera de la planta con equipo de
proteccion. El equipo de proteccion es un elemento que se encuentra en contacto con el
alimento (procesamiento, empaque, transporte) se debe garantizar su limpieza y
desinfeccién de manera que los manipuladores no contaminen el producto.
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Requerimiento del

Equipo de POES No.2
Proteccion = ——» Aseguramiento de
las Superficies de
contacto

Figura 5. Relacion del equipo de proteccion con el POES 2, aseguramiento de las superficies

La normativa debe instruir sobre el comportamiento de los empleados dentro de los
vestidores, el uso de las areas permitidas para comer y mantener sus alimentos, y asi
mantener un adecuado control de plagas.

La relacion de estos aspectos los podemos observar en la siguiente figura

Capacitacion

Contaminacion
del empleado

c . Cruzada
omportamiento POES N°.3
T adecuado del

empleado

(Comedor,

sanitarios
Infraestructura vestidores) \ Control de Plagas

adecuada POES N° 8

Figura 6. Influencia de la capacitacion y la infraestructura sobre el comportamiento adecuado
del empleado y su incidencia en el POES 3y 4.

Los visitantes a la planta deben ser instruidas sobre el comportamiento adecuado (a
través de un trifoliar, rétulos, etc.) de manera que no sean riesgos de contaminacién de
los productos, no deben recorrer el area sin compafiia por parte de la empresa y
respetar las lineas de circulacion de personal en las areas de proceso y donde se
considere conveniente.

El personal que realice mantenimiento o actividades de control de plagas debe realizar
su trabajo preferiblemente en horas que no estén realizando proceso, estar capacitado
sobre la normativa de comportamiento dentro de la planta, y tener cuidado con el uso
de herramientas y equipos ya que son peligros potenciales.
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5.3. Instalaciones fisicas
5.3.1. Disefio y construccion de la planta.

El disefio para una planta productora de alimentos debe ser revisado por personas que
tengan conocimientos sobre las condiciones necesarias para garantizar la no
contaminacion, que permitan una limpieza eficiente de las instalaciones y equipos y la
realizacion de actividades de inspeccién. Los alrededores no deben tener condiciones
insalubres que generen malos drenajes, olores desagradables y acumulacion de
basuras.

Durante la verificacion del flujo de proceso in situ (paso preliminar de HACCP) se debe
analizar las instalaciones de manera que no sean causa de posible contaminacion del
producto, en caso contrario, se deben de tomar las medidas necesarias para controlar
el peligro. El recorrido realizado por el equipo HACCP en las instalaciones de la planta,
recoge algunos posibles peligros que son analizados el realizar el principio nimero 1del
HACCP: Analisis de peligros.

5.3.2. Entorno y vias de acceso.

La planta debe estar delimitada de manera que controle el ingreso del personal y de
vehiculos, evitando la entrada de animales domésticos y plagas.

Se debe contar con area de parqueo sefializada que permita la movilizacion adecuada
de los vehiculos visitantes, del personal, clientes de la empresa y proveedores sin
obstaculizar el area de despacho de productos y de ingreso de materia prima evitando
la contaminacion cruzada.

Es recomendable que estén adoquinados evitando el polvo provocado por los vehiculos
y charcas en época lluviosa.

5.3.3. Estructuras internas de la planta

Las diferentes areas internas de una planta deben de facilitar el proceso manteniendo
un flujo lineal y evitando é&reas directas que puedan contaminar como servicios
sanitarios y recoleccibn de desechos.Las divisiones internas deben de brindar
separacion de los procesos a menos que estén relacionados para evitar la
contaminacion cruzada.

5.3.3.1. Techo

El techo de las plantas de alimentos no deben ser un factor de peligro de
contaminacion, sino que deben permitir una limpieza efectiva, evitar la acumulacion de
suciedad y anidamiento de animales (pajaros, ratas, etc.).

El techo en ambientes controlados no debe de permitir la acumulacion de vapores y la
condensacion causantes de malos olores. Los procesos que requieran campanas para
vapores o humo deben de estar elaboradas de manera que faciliten la limpieza después
de cada proceso o cuando se requiera ya que la grasa adherida puede contaminar el
producto.
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Es conveniente considerar las temperaturas que generan los procesos de produccion ya
que altas temperaturas dificultan la utilizacion del equipo de proteccién de los
trabajadores, es necesario la ubicacion de extractores y ventiladores creando las
condiciones internas necesarias.

5.3.3.2. Paredes

Deben de ser faciles de limpiar evitando la acumulacion de polvo, es recomendable que
no existan fisuras entre una lamina y otra. Se deben evitar cualquier tipo de
instalaciones eléctricas inadecuadas, poco seguras Yy cables colgantes. Las
instalaciones deben de estar sefializadas segun su voltaje.Las pinturas deben ser aptas
para plantas productoras de alimentos. Las uniones entre los pisos y las paredes deben
ser redondeadas facilitando su limpieza, en algunas empresas pintan una franja blanca
indicadora del estado de limpieza del local.

Las ventanas no deben permitir la acumulacién de polvo, deben de mantenerse limpias
ya que la suciedad es notoria dando mal aspecto y preferiblemente deben estar
revestidas con malla, no deben ser de vidrio ya que seria un riesgo de peligro fisico al
alimento. Las plantas que utilicen equipos o utensilios de vidrios deberan elaborar un
procedimiento para el manejo del vidrio.

Disminucion de

riesgos de
peligros Fisicos,
Quimicos y T
Infraestryctura — Biolégicos
y equipo h
adecuado Analisis de
\ Peligros
Control de
Plagas /
POES N° 8

Figura 7. Relacion de la infraestructura y equipo en la disminucién de riesgos de peligros y el
POES 8 control de plagas en el sistema HACCP.

La infraestructura con un disefio y materiales adecuados contribuye a la disminucion de
peligros quimicos (pinturas), fisicos (materiales no lisos) o biol6gicos (roedores u otros
agentes) garantizando asi la inocuidad de los productos.

5.3.3.3. Pisos

El piso es un aspecto importante ya que debe resistir limpieza constante con productos
guimicos, el paso continuo de personal, equipos y montacargas por lo que deben ser
resistentes, sin grietas, de facil limpieza.
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Con una pendiente adecuada evitando que se estanque cualquier liquido. Una de las
mayores inversiones en una planta de alimentos son los pisos por lo que conviene
hacerlos de los mejores materiales para no incurrir en gastos continuos de
mantenimiento. Los drenajes internos deben de estar cubiertos por rejillas moviles que
permitan la limpieza adecuada de los mismos, la no acumulaciéon de los residuos del
proceso y evitar la entrada de roedores.

Las puertas son el primer mecanismo de defensa contra plagas, suciedad y
microorganismos que son transportados por el aire deben de permanecer cerradas y
abrirlas hacia el exterior. Las puertas que necesitan estar abiertas (por entrada y salida
de montacargas o de personal) se recomiendan instalar cortinas de aire evitando los
insectos voladores. Es conveniente la instalacion de cortinas plasticas manteniéndolas
limpias ya que se ensucian con facilidad dando mal aspecto. Las puertas no deben ser
de madera sino de material que faciliten su limpieza,evite la acumulacion de suciedad y
selladas al cerrar evitando la entrada de pequefios roedores.

5.3.4. Distribuciéon de Areas Internas

Es conveniente la presencia de rotulos 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 contaminacién 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.

Es conveniente sefializar:

-Los puntos de recoleccion de desechos de manera que los depdsitos tengan un lugar
fijo. El rétulo debe informar el tipo de residuo al que esta destinado el recipiente, éste
debe ser facil de abrir y mantenerse cerrado,

-La ubicacién de equipo de limpieza.

5.3.4.1 Vestidores.

Los trabajadores deben tener un area equipada con casilleros destinada para el cambio
de ropa y guardar sus objetos personales, No es recomendable guardar comida en los
casilleros por ser atrayentede plagas y roedores.

5.3.4.2. Instalaciones Sanitarias

Los servicios higiénicos no deben tener comunicacion directa con areas de produccion,
y bodegas. Deben mantenerse limpios y en buen estado, el sistema de drenaje debe
ser capaz de desintegrar el papel sanitario de manera que no exista acumulacién de los
desechos.

En los servicios higiénicos es fundamental la existencia de papel sanitario, jabon
desinfectante y papel secador de manos para garantizar la higiene del personal. La
buena utilizacion de estos elementos debe ser tema de capacitacion a los empleados.

El registro de limpieza y desinfeccién de los servicios sanitarios es fundamental para
mantener su control y evidenciar la limpieza de los mismos.
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Las duchas deben estar separadas de los servicios higiénicos y permanecer limpias con
los materiales de higiene necesarios.

Las areas sanitarias son puntos clave al momento de una inspeccion, éstas deben
presentar limpieza e higiene al inspector ya que nos indica el grado de implementacion
de un sistema de inocuidad.

La Norma para Manipuladores 03 026-99 sefala la relacion de namero de servicios
higiénicos y trabajadores

e Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccién de quince.

¢ Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccion de veinte, uno por cada quince
mujeres o fraccion de quince.

e Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccidén de veinte.

e Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que se
requiera.

5.3.4.3. Instalaciones para Desinfeccion a la Entrada del Area de Proceso.

En la entrada principal de ingreso del personal debe tener un area de desinfeccion:
lavamanos de accion no manual con suficiente cantidad de agua para garantizar un
buen lavado de manos, jabon bactericida, papel seca-manos y basureros de accion no
manual.

Las alfombras o pediluvios limpian la suela de los zapatos o botas y mantienen limpio el
piso del area de proceso. Los pediluvios con agua clorada deben garantizar la
efectividad de los mismos. Generalmente se utilizan de 200 - 400 ppm de hipoclorito de
sodio (cloro).

Los trabajadores deben realizar buen uso de lo servicios sanitarios y de las areas de
higiene como resultado de la capacitacion constante y la rotulacién en estos lugares.

5.3.4.4. Bodegas

Las empresas productoras de alimento deben tener espacio suficiente para establecer:
bodega de producto terminado, bodega de material de empaque, y bodega de
productos quimicos o/y de limpieza.

La bodega de producto terminado debe de tener las condiciones antes mencionadas en
cuanto a techos, pisos y paredes, dejar un espacio entre los lotes y las paredes para
permitir la limpieza segun los procedimientos, una eficiente inspeccion sanitaria del
producto sin impedir el paso del inspector, la revision y reposicion de las trampas contra
plagas internas ademas de la circulacién segura de montacargas.

La utilizacion de rallas en el piso ayudan a mantener una lotificacion ordenada, la
revision constante de los polines disminuye los dafios en el producto, es conveniente
separar el producto del polin con papel o cartones de esta manera no dafan el
empaque del producto. La utilizacion de papel o cartdn evita que los sacos jumbo con
producto terminado se coloquen directamente en el piso, lo cual no es permitido.
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Segun la norma de Almacenamiento 03 041-03 no se permiten polines de madera en
ambientes climatizados ya que son fuente de hongos y bacterias por la humedad. Las
bodegas de producto terminado deben de tener puertas selladas que no permitan la
entrada de roedores o de cualquier otra plaga.

El area de embarque o despacho debe mantenerse limpia, techada (evitar dafar el
producto en periodos lluviosos) con altura y dimension adecuada al tipo de vehiculo de
carga.

El producto en bodega debe permanecer protegido e identificado
5.3.4.5. Material de Empaque

El material de empaque requiere de cuidado ya que su deterioro puede causar
contaminacion y pérdidas econdmicas a las empresas. Conviene tener en existencia
segun los margenes de produccion, estar protegido, limpio, ordenado, sobre polines y
ser inspeccionado antes de su utilizacion.

La tinta de leyendas del material de empaque debe ser aprobada para la industria de
alimentos segun lo indique las fichas técnicas solicitadas a los proveedores.

El buen manejo del material de empaque contribuye a garantizar la inocuidad del
producto y es un aspecto incluido en el Programa Operativo Estandar de sanitizacion
No.5: Contaminacién del producto. Al tomar en cuenta estos aspectos se disminuye el
riesgo de contaminacion.

Buen Evitar la
manejo del contaminacion
material de de productos -
pabadue POES 5
Analisis de
Peligros
7 Principio HACCP
Buen manejo Compuestos
de producto —> Agentes
Quimico toxicos
POES .6

Figura 8. Relacion del buen manejo de material de empaque, producto quimico en los POES 5y
6 y principio H

Las bodegas de productos quimicos deben estar fuera de la planta o a una distancia
gue no ponga en peligro los alimentos. Deben tener acceso restringido del personal, la
persona encargada debe estar debidamente capacitada para su uso y manejo de
equipos. La bodega debe permanecer limpia y ordenada.
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Los productos quimicos deben de estar clasificados segun el uso y grado de
peligrosidad, debidamente rotulado y con fecha de vencimiento visible. EI manejo
adecuado de los productos quimicos es un requisito basico dentro de los
procedimientos de limpieza y desinfeccién N° 6 compuestos quimicos y agentes toxicos.

Las plantas con bodega de aditivos deben mantenerlos en ambientes controlados ya
que requieren condiciones especiales. Estos aditivos deben de estar debidamente
rotulados y con fecha de vencimiento visible. En procesos con adicibn manual de
aditivos se recomienda espacios acondicionados con extractores y ventiladores.

5.4. EqQuipos

Los equipos deben estar diseflados para el fin que se van a utilizar facilitando su
limpieza e higiene, no ser de material absorbente o corrosivo, y con superficie lisa. No
debe permitir materiales de madera (sobre todo en ambientes humedos) ya que
absorben humedad favoreciendo la acumulacion de bacterias y hongos.

Se debe inventariar los equipos identificAndolos y contar con un programa de
mantenimiento. Los equipos que requieran ser calibrados deben de tener un programa
de calibracion y garantizar que la realice personal capacitado capaz de emitir una
certificacion.

Los equipos en contacto con el alimento deben tener un procedimiento de limpieza y
desinfeccién garantizando la no contaminacion del producto por peligros (fisico, quimico
y biologico). Asegurar la no contaminacion a través de las superficies de contacto lo que
corresponde al programa N° 2: Aseguramiento de las superficies de contacto.

Requerimiento

Limpieza b, del POES No.2
desinfeccion — Aseguramiento
de Equipos de las
Superficies de
contacto

Figura 9. Relacién delimpieza y desinfeccion de equipos con el POES 2 Aseguramiento de las
Superficies de contacto

5.5. Transporte

El personal de transporte debe estar capacitado y tener procedimientos para garantizar
la inocuidad al momento de cargar el producto. Los vehiculos de transporte de
alimentos s6lo deben utilizarse para este fin y ser inspeccionados de manera que no
contengan ningun peligro de contaminacion.

Los vehiculos de transporte refrigerados deben estar en buen estado y llevar registros
de temperatura ya sean éstas de enfriamiento (0-4°C) o de congelacion (<-18 °C).
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5.6. Servicios basicos
lluminacién

Puede ser natural o artificial, lo importante es que permita al personal identificar colores,
defectos o contaminacion visible durante el almacenamiento (bodegas, cuartos frios)
actividades de limpieza y de inspeccion.

Es importante que las ldmparas estén protegidas para evitar riesgo de contaminacion
fisica del producto.

Fuentes de agua

Seguridad del agua corresponde al POES N.1 El agua puede ser utilizada como materia
prima en el proceso, como elemento de limpieza de los productos (sobre todo en
vegetales), de los equipos o para lavado de manos de los trabajadores, por lo que se
encuentra en contacto directo con los alimentos y puede ser una via de contaminacion.

Se debe tomar en cuenta el agua y los equipos que la contengan y distribuyan,
analizando los posibles peligros. Se debe de garantizar la potabilidad del agua y
verificarla a través de andlisis fisico-quimicos y microbiolégicos 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. Las desviaciones en cloracién (mayor o menor cantidad de
cloro) es una no conformidad critica ya que pone en riesgo la inocuidad del producto y
amerita una accion correctiva inmediata.

POES N°1
Aseguramiento .
del ~ / Control de
AGUA peligros

PCC

Figura 10. Relacion de las POES N. 1 Aseguramiento del Agua y el principio HACCP Control de
Peligros

Los equipos que contengan el agua (tanques y tuberias) deben de permanecer limpios
y cerrados para garantizar la no contaminacién. Los procedimientos de limpieza y
sanitizacion de estos equipos deben de estar establecidos y llevados a cabo de forma
rigurosa. Los registros relacionados con el agua son béasicos y deben de estar al dia.

El hielo y el vapor utilizados para los procesos deben provenir de agua potable y
garantizar en todo momento la no contaminacion durante su manipulacion.
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Recoleccion de desechos

Se debe de identificar y clasificar los tipos de desechos que genere la planta y
determinar su manejo y disposicion. La recoleccion de los desechos requiere la
elaboracion de un procedimiento y cumplirlo de forma rigurosa.

Los basureros deben de ser lavables, con tapas y evitar la acumulacion de basura. No
es conveniente depender de un sistema de recoleccion de basura municipal ya que es
responsabilidad de la planta eliminar sus desechos En ciertas areas los basureros no
deben de abrirse de forma manual. En la siguiente grafica se observa como la buena
practica de recoleccion de desechos influye en dos aspectos basicos establecidos como
procedimientos: disminucién de la contaminacion y el control de plagas, ambos
procedimientos son basicos para establecer HACCP.

Disminucion de POES
Recoleccion ______,  contaminacion N°.5
de desechos

HACCP

Control de
\ Control de Plagas POE / peligros

N°.8

Figura 11. Relacién de desechos POES 5y 8y el control de peligros en HACCP.

5.7. Control de plagas

El control de plagas corresponde al POES No. 8 y abarca todo lo relacionado con el
tema. 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.

El control de plagas requiere un programa completo y especifico aplicando las
diferentes formas del control, métodos solos o combinados (mecanico, quimico, 0
eléctricos) segun brinde mejores resultados, se debe de implementar métodos de
prevencion priorizando el control a traves de barreras fisicas sobre el uso de productos
guimicos. Las trampas deben estar enumeradas y ubicadas segun el mapa, constar con
un registro de cada trampa interna y externa a la planta.

Los productos quimicos deben de ser permitidos para plantas de alimentos, ser
utilizados por personal capacitado y estar resguardado en su respectiva bodega.

Trazabilidad del producto

Es la capacidad de seguir el recorrido de un alimento a través de las etapas especificas
de produccién, procesamiento y distribucién.
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La planta debe contar con un sistema que permita reunir informacién necesaria del
producto en la cadena de suministro, esta informacion debe incluir, entre otras: fecha de
produccion, N° de lote, productor nombre o N° de planta. Este sistema debe de ser
capaz de identificar el origen de las entradas utilizadas durante el proceso productivo, y
el destino del producto terminado Esto es necesario en caso de reclamos de clientes o
de retiro de productos contaminados.

Principios del Sistema HACCP
a) Analisis de peligros

Las Buenas Practicas de Manufactura establecidas como procedimientos de limpieza y
desinfeccién disminuyen las posibilidades de contaminacion a los productos y obedecen
a un analisis de las posibilidades de contagio de los diferentes factores que participan
en el proceso productivo (equipos, empleados, infraestructura, etc.).

Para establecer un sistema HACCP el equipo de inocuidad debe de: Identificar el
peligro y evaluarlo en cuanto a la probabilidad de presencia y su severidad. Con el
apoyo del diagrama de flujo del producto se analizan los peligros potenciales en cada
paso y se verifica el flujo in situ.

Se debe descartar aquellos peligros cuya probabilidad disminuye con la implementacion
eficiente de los programas pre-requisitos, éstos son muy importantes para el logro de la
inocuidad.

Equipo .
HACCP > Analisis de
peliaros

Figura 12. Relacion de las BPM con el Sistema HACCP

b) Identificacién de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Un PCC es un paso esencial en el proceso donde se puede aplicar control para prevenir
o eliminar un peligro de inocuidad o para reducirlo a un nivel aceptable. De no
controlarse el peligro en el PCC, daria como resultado un alimento contaminado. Para
la determinacion de los PCC existen métodos como el arbol de decisiones o formularios
(ver anexo).

Los PCC pueden estar en cualquier parte del proceso (lavado, empaque, etc.) y es un
punto clave de inspeccion y auditoria por lo que el personal a cargo debe estar
capacitado para ejercer el control y registrarlo.
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c) Establecer Limites Criticos

Limite critico es el valor maximo o minimo al cual debe ser controlado un pardmetro
bioldgico, quimico o fisico en un PCC para prevenir, eliminar o reducir a un nivel
aceptable la existencia de peligro de inocuidad. (NACMCEF).

El establecimiento de un limite critico debe basarse en fuentes de informacion
cientificas 0 en normativas (nacionales o internacionales) y deben de corresponder a las
caracteristicas determinadas para el alimento.

El limite critico es propio de cada PCC y no debe ser ambiguo, de manera que se
pueda determinar algun desvié de los parametros. (temperatura, tiempo, concentracion
de cloro, pH, humedad, etc.) Los equipos encargados de medir deben estar
debidamente calibrados y en buen estado.

d) Monitoreo de PCC.

Monitorear es la secuencia planificada de observaciones o mediciones para evaluar si
un PCC se encuentra dentro de control y presentar registros precisos para uso posterior
en la verificacion.

El monitoreo contribuye a detectar cualquier desviacion de forma rapida y a tomar las
medidas necesarias para controlar cualquier peligro de contaminacion.

El formato del monitoreo debe ser claro y efectivo para controlar cualquier desvio de los
limites criticos, la persona encargada debe estar capacitada en técnicas de medicion o
en las caracteristicas propias del limite critico, registrarlo en el momento y ser honesto e
imparcial para generar datos confiables.

La frecuencia del monitoreo va a estar en dependencia de la naturaleza del limite critico
y puede ser continua o discontinua.

Registros y
Capacitacion

> Limites Criticos
/Monitoreo

Figura 13. Relacion de los registros y capacitacion en el monitoreo limites criticos Principio
HACCP

e) Acciones Correctivas

Es el procedimiento establecido y documentado para actuar al ocurrir una desviacion de
los limites criticos. Un limite critico puede salir de su pardmetro 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.
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Es importante no solo resolver el problema sino determinar las causas que generaron la
desviacion, este analisis debe estar documentado.

f) Verificacion

Son las actividades realizadas para determinar que el sistema tiene validez, se pueden
verificar los PCC (calibracion de equipos, analisis de laboratorios) el sistema HACCP
(auditorias internas, analisis del producto terminado). La verificacion realizada por el
equipo HACCP da como resultado planes de mejora que actualizan y enriquecen el
sistema de inocuidad. Toda verificacibn obedece a un procedimiento y debe estar
documentada.

g) Sistema de Registros

El sistema de registro es el Principio N° 7 del sistema HACCP, es un sistema basico
para la realizacion de auditorias tanto internas como externas por lo que se debe
resguardar de forma segura, su importancia es basica como lo demuestra la siguiente
relacion.

Regi_stros — Sistema de R
basicos Registro HACCP
Sistema de
Registro

Figura 14. Relacion de los registros BPM y material base para auditorias del sistema HACCP

Se debe llevar registro de las actividades de limpieza de la planta, de los equipos,
especificaciones del producto, proveedores, control de plagas, analisis de agua,
capacitaciones, monitoreos realizados en la planta (temperatura, humedad, puntos
criticos de control) entre otros aspectos que sean importantes al sistema.

Los registros deben mantenerse al dia, limpios, legibles, firmados por la persona que
realiza la actividad y por el supervisor. Deben de tener la fecha y hora de la actividad
gue registra asi como datos relacionados (mediciones u observaciones).
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VI.  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 0 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 &rea, 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
gue el producto llegue con menos residuos.En las empresas procesadoras de mani
se debe realizar un esfuerzo para mantener las areas de proceso limpias, para esto
es importante lo siguiente:

a) Mantenimiento adecuado de la maquinaria y revision constante de los equipos,
esto contribuye a que la planta sea eficiente y se generen menos residuos
durante el proceso manteniendo el area limpia.

b) Adecuar los procedimientos de limpieza de los equipos e infraestructura de
manera que garanticen la limpieza del area.

c) Mantener adecuadas condiciones de ventilacion y extraccion del aire.

d) Concientizar al personal de la realizacion efectiva de las labores de limpieza a
través de la capacitacion.

» Las tinas de lavado y niveles de cloro en agua son aspectos propios de plantas que
procesan vegetales y no se encuentran presentes en procesos secos como en
harinas y mani. Estas plantas realizan empaque de forma manual por lo que las
condiciones de los trabajadores son muy importantes (utilizacion del equipo de
proteccion, capacitacion, salud e higiene).

» 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,
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es menester mantenerlos limpios. La capacitacion es un factor importante para el
logro de este objetivo.

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 capacitacibn 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.

Un indicador que las plantas estdn manteniendo un sistema son las reuniones
establecidas del equipo HACCP donde se discuten temas relacionados al sistema
con el objetivo de superar las deficiencias o problemas existentes, otro son las
auditorias internas realizadas por personal capacitado y con actitud positiva, éstas
sefalan los aspectos débiles del sistema y los fortalecen con el trabajo de equipo.
Los aspectos encontrados en las inspecciones realizadas, la normativa de
inocuidad y la revision bibliografica, 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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VIl.  RECOMENDACIONES

Para mantener al personal motivado en el cumplimiento de las medidas de
inocuidad se necesita un encargado con caracteristicas de liderazgo que transmita
entusiasmo y que implemente, con la participacion de los trabajadores, actividades
que generen un ambiente en donde la inocuidad es la vision y la meta de cada dia.
Es necesario que los trabajadores sientan que son la parte esencial del sistema y
que sin la realizacidon de un trabajo eficiente por parte de ellos el sistema no
funciona.

La capacitacion que complementa la competencia de los miembros del equipo
HACCP es fundamental para que tengan capacidad de desarrollar el sistema y
mantenerlo en una planta de alimentos. La capacitacion en la realizacion de
auditorias permite que sean objetivas y eficientes, integrando aspectos de mejora
continua fortaleciendo el sistema.

Para la implementacion de prerrequisistos y del sistema HACCP es necesaria el
conocimiento de Codex Alimentarius, la normativa de inocuidad nacional e

internacional.
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ANEXOS

Anexo 1:

FORMULARIO DE INSPECCION PARA PLANTAS PROCESADORAS DE HARINA

Establecimiento Producto

Direccion y Fecha

Inspector

Atendié la inspeccién

1-Area externa

Condiciones
conformes

Sl

NO

Observaciones

Buen estado y Mantenimiento del area
verde

Buena limpieza exterior

Existencia de Focos Contaminantes
(basura, chatarra, charcos, mal drenaje)

Caminos de acceso: pavimentado

2-Area de Materia prima Condiciones conformes (si) No conformes (NO)

Silos 1

2

3

Observaciones

Buen estado de Fosa de
recepcion

Limpieza Externa de Silos

Buen estado de los Silos
Mantenimiento-

Limpieza Interna de los Silos

Existencia de Control de Plagas

3-Area de Proceso ( Molienda)

Sl

NO

Observaciones

Limpieza de paredes y techo

Limpieza de pisos y cortinas plasticas

Existencia de grietas en el piso

Sacos con producto en el suelo (desorden)

Personal con equipo de proteccién

Condicién 6ptima de maquinaria

Molinos en buen estado de limpieza

Sistema de ventilacion adecuado (estado de
extractores)

Ventanas adecuadas y limpias

Aditivos y productos etiquetados en 6ptimos
recipientes y en buen estado

4-Area de Empaque

NO

Observaciones
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Personal con equipo de proteccion adecuado

Personal cumpliendo las BPM

Maquina de empaque limpia y en buen
estado

Paredes lisas e impermeables

Pisos limpios y en buen estado

Ventanas y puertas de facil limpieza

lluminacién Adecuada en sala de proceso

Lamparas con proteccion

Adecuada ventilacion en sala de proceso

Existencia de malos olores en el ambiente

5- Area de Vestidores y comedor

Estado de limpieza de los vestidores

Vestidores en buen estado

Estado de limpieza area destinada al
comedor

Presencia de Plagas

Instalaciones sanitarias

Buen estado de Limpieza

NUmero de sanitarios suficientes y Servicios
en buen estado

Servicios dotados de papel higiénico

Instalaciones para lavarse las manos de
acciéon no manual

Existencia de Jabon liquido desinfectante

Existencia de papel toalla

Existencia de Percheros para gabachas

Buen estado de los Lockers

6- Limpieza y Desinfeccion

Existencia de Programa Operativo Estandar
de limpieza y desinfeccion

Existencia de procedimientos para la
recoleccion y deshecho de basura

Basureros limpios y con tapas

7-Control de Plagas

Existe programa escrito de control de plagas

Producto quimico registrado por las
autoridades competentes

Lugar de almacenamiento de los productos
guimicos fuera del area de procesamiento

Producto quimico identificado limpio y en
orden
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8-Contro de registros

Control de la potabilidad del agua Registros

Andlisis Fisico Quimico/bacteriologico

Control de calidad de la materia prima

Se llevan registros de limpieza y estan al dia

Registro del PCC al dia

9-Bodegas

Bodega limpia de almacenamiento de
material de empaque

Control de plagas en bodega

Sl

NO

Observacion

Material de empaque sobre polines y
protegido

Polines en uso en buen estado y limpios

Vehiculos de transporte autorizados para
realizar dicha operacion

Actividades de carga y descarga fuera del
area de proceso

Bodegas de producto terminado

No. de Bodega 1

Observaciones

Limpieza de paredes

Limpieza de Piso

Grietas en el Piso

Limpieza de techos

Uniones redondeadas

Puertas selladas

Control de Temperatura

Producto sobre polines

Producto protegido

Bodega con control de Plagas
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Anexo 2:

FORMULARIO DE INSPECCION PARA PLANTAS PROCESADORA V/H

Establecimiento Producto

Direccion y Fecha

Inspector

Atendié la inspeccién

1-Area Externa

Conformidad

Sl NO

Observaciones

Limpieza del Area de Recepcién de materia prima

Buen estado y Mantenimiento del area verde

Buena limpieza exterior

Existencia de Focos Contaminantes (basura, chatarra, charcos,

mal drenaje)

Caminos de acceso: pavimentado

Control de plagas

2-Area de Recepcién

Limpieza de paredes y techo

Limpieza de pisos y cortinas plasticas

Pediluvio limpio y con cloro (concentracién)

Existencia de grietas en el piso

Existencia de producto en el suelo (desorden)

Personal con equipo de proteccion

Condicién 6ptima de maquinaria (Manual de mantenimiento)

Ventanas adecuadas y limpias

Sistema de ventilacion adecuado (estado de extractores

3-Area de Proceso

Personal con equipo de proteccion adecuado

Personal cumpliendo las BPM

Personal con certificados de salud actualizados

Bandas y equipo Limpio

Pisos limpios y en buen estado

Buen drenaje en area de lavado

Tinas limpias y adecuadas

Nivel de Cloro adecuado en las tinas de lavado PCC

Optimo control de los residuos organicos

lluminacién Adecuada en sala de proceso

Lamparas con proteccion

Adecuada ventilacion en sala de proceso

Corriente de area de zona limpia a zona sucia

4- Vestidores y Comedores

Estado de limpieza de los vestidores

Vestidores en buen estado

Estado de limpieza area destinada al comedor
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Presencia de Plagas

5-Instalaciones Sanitarias

Buen estado de Limpieza

Numero de sanitarios suficientes y en buen estado

Servicios dotados de papel higiénico

-Instalaciones para lavarse las manos

Existencia de lavamanos de accién no manual

Existencia de Jabdn liquido desinfectante

Existencia de papel toalla

Existencia de Percheros para gabachas

6- Limpieza y desinfeccién

Basureros limpios y con tapas

Se llevan registros de Limpieza y estan al dia

7-Control de plagas

Lugar de almacenamiento de los productos quimicos fuera del
area de procesamiento

Producto quimico visiblemente identificado

9-Bodegas

Bodega limpia de almacenamiento de material de empaque

Control de roedores en bodega

Material de empaque sobre polines y protegido

Polines en uso en buen estado y limpios

Vehiculos de transporte autorizados para realizar dicha operacion

Actividades de carga y descarga fuera del area de proceso.

Bodegas de Producto Terminado

No. de Bodega 1

Observaciones

Limpieza de paredes

Limpieza de Piso

Grietas en el Piso

Limpieza de techos

Uniones redondeadas

Puertas selladas

Control de Temperatura

Producto sobre polines

Registro de control de temperatura en cuarto frio

Producto protegido

Bodega con control de Plagas

AT I|IOmMMmon|m| >

Cuartos frios sin mal olor ni condensacion.

Recomendaciones
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Inspector Oficial

DIA / DGPSA /| MAGFOR
Anexo 3: )
FORMULARIO DE INSPECCION
Planta descascaradora de Mani
Establecimiento Producto
Direccion y Fecha
Inspector

Atendié la inspeccién

Responsable HACCP
Empresa

Conformidad

1-Area Externa

Sl NO

Observaciones

Limpieza del Area Externa

Fosa de Recepcién de materia prima limpia y con tapa

Buen estado y Mantenimiento del &rea verde

Buena limpieza exterior

Existencia de Focos Contaminantes (basura, chatarra, charcos,
mal drenaje)

Caminos de acceso: pavimentado

Control de plagas

2-Area de Maquinas y Electrénica

Limpieza de paredes y techo

Limpieza de pisos y cortinas plasticas

Existencia de grietas en el piso

Sacos con producto en el suelo (desorden)

Personal con equipo de proteccion

Condicién 6ptima de maquinaria (Manual de mantenimiento)

Ventanas adecuadas y limpias

Sistema de ventilacion adecuado (estado de extractores

3-Area de Bandas

Personal con equipo de proteccion adecuado y limpio

Personal cumpliendo las BPM

Personal con certificados de salud actualizados

Bandas y equipo Limpio

Pisos limpios y en buen estado

Ventanas y puertas de facil limpieza

lluminacién adecuada en sala de proceso

Lamparas con proteccién

Adecuada ventilacion en sala de proceso

Corriente de area de zona limpia a zona sucia
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4- Vestidores y Comedores

Vestidores limpios y en buen estado

Vestidores en buen estado

Estado de limpieza &rea destinada al comedor

Presencia de Plagas (moscas)

5-Instalaciones Sanitarias

Buen estado de Limpieza

Numero de sanitarios suficientes y en buen estado

Servicios dotados de papel higiénico

Instalaciones para lavarse las manos

Existencia de lavamanos de accién no manual

Existencia de Jabon liquido desinfectante

Existencia de papel toalla

Existencia de percheros para gabachas

6- Limpieza y desinfeccion

Basureros lavables y con tapas

Se llevan registros de Limpieza y estan al dia

7-Control de Plagas

Lugar de almacenamiento de los productos quimicos fuera del
area de procesamiento

Producto quimico visiblemente identificado

9-Bodegas

Bodega limpia de almacenamiento de material de empaque

Control de roedores en bodega

Material de empaque sobre polines y protegido

Polines en uso en buen estado y limpios

Vehiculos de transporte autorizados para realizar dicha
operacion

Actividades de carga y descarga fuera del area de proceso

Bodegas de Producto Terminado

Conformidad Si/ No

Observaciones

No. de Bodega 1

2

3

Limpieza de paredes

Limpieza de Piso

Grietas en el Piso

Limpieza de techos

Uniones redondeadas

Puertas selladas

Control de Temperatura

Producto sobre polines

Producto protegido

AlTIT|OMMOI0|@| >

Bodega con control de Plagas y Roedores.
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Recomendaciones

Inspector Oficial Responsable HACCP

DIA / DGPSA /| MAGFOR Empresa

Anexo 4:

GUIA

DE ELABORACION DE MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA.

<

PRESENTACION DE LA EMPRESA.
Razon Social y Ubicacion.

GENERALIDADES.
Objetivo de la aplicacion de las BPM.
Alcance de las BPM en la Empresa.
Misién de la empresa en cuanto a las BPM.

EQUIPOS E INSTALACIONES.
Entorno de los alrededores. Descripcion de las delimitaciones de la planta
(linderos, patios, areas verdes, area vehicular).
Instalaciones fisicas: techos, paredes, pisos, ventilacion, iluminacién, ventanas,
puertas.
Instalaciones sanitarias: Servicios sanitarios, bafios, lavamanos, vestidores,
instalaciones para desinfeccion de equipos de proteccion y uniformes, tuberias,
tratamiento de instrumentos de mano.

SERVICIOS DE PLANTA.
Abastecimiento de Agua.
Desechos liquidos: Manejo de desechos liquidos y drenajes, identificacion vy
tratamiento de éstas.
Desechos sélidos: Eliminacion de la basura, manejo de sélidos industriales.
Energia.
lluminacion.
Ventilacion.

EQUIPOS Y UTENSILIOS.
Limpieza y desinfeccion (Descripcion del programa, instalaciones, equipos,
utensilios, personal e insumos, descripcion de equipos y utensilios).
Disefio y mantenimiento preventivo.
Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario.

41



VI.

PERSONAL.
Requisitos del personal: Requerimientos pre-ocupacionales y post-
ocupacionales.
Higiene del personal.
Equipos de proteccion.(vestimenta)
Flujo de personal de la planta y area de proceso.
Salud del personal
Certificado de salud
Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

VII- CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCION.

Control de la calidad del agua, control de calidad y registros de la materia prima e
ingredientes.

Manejo de la materia prima.

Descripcion de operaciones del Proceso.

Registros de parametros de operacion o Control durante el proceso.

Empaque del producto.

VIlI--ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO.
Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o bodegas:

Materias primas.

Empaques.

Producto terminado.

Materiales de limpieza y sanitizantes.

IX-TRANSPORTE.

Descripcién de las condiciones generales de transporte: materias primas y
productos terminados

X-CONTROL DE PLAGAS.

Consideraciones generales.
Como entran las plagas a una planta.
Métodos para controlar las plagas.

XI-ANEXOS.

Registro sanitario.
Fichas técnicas de insumos y de empaque.
Plano de planta arquitectonica.
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GUIA DE ELABORACION PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION . POES

I-Seguridad del Agua

1- Abastecimiento del Agua.
1.1 Fuente (Pozo-Municipal)
1.2 Sistema de Potabilizacién del agua.
1.3 Almacenamiento de Agua
1.4 Planes de Muestreo Fisico-quimico
1.5 Monitoreo de concentraciones de cloro
1.6 Procedimiento de limpieza de los tanques de almacenamiento.

2-Monitoreo (Describir frecuencia de inspeccion)
2.1 Pre-operacional -Elaborar formato de registro-
2.2 Operacional -Elaborar formato de registro
2.3 Post-operacional -Elaborar formato de registro

3-Acciones Correctivas
3.1 Elaborar formato de acciones correctivas.
3.2 Verificacion de las acciones correctivas

4-Acciones Preventivas
[I-Superficies de Contacto

1-Descripcion de los equipos que tienen contacto directo con los alimentos.
1.1  Utensilios
1.2  Equipos de Planta
1.3 Vestimenta y equipos de proteccién
1.4 Personal

2-Procedimientos de Limpieza y Desinfeccion
2.1 Para cada equipo de la planta
2.2  Utensilios
2.3 Uniformes, guantes y botas.
2.4  Manos de los operarios y manipuladores.

3-Procedimiento de Preparacion de Sustancias de Limpieza y Desinfeccion
3.1 Procedimiento de preparacion de cada una de las soluciones utilizadas
para los programas de limpieza.

4-Monitoreo (Frecuencia de inspeccién, quién lo hace y cémo lo hace).
4.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro.
4.2 Operacional: Elaborar formato de registro.
4.3 Post-operacional: Elaborar formato de registro.
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5-Acciones Correctivas (elaborar formato de acciones correctivas)
6-Verificacion de las acciones correctivas
7-Acciones Preventivas

IlI-Prevencién de La contaminacién cruzada

1-Definir la categorizacién de las areas de acuerdo a los riesgos de contaminacion.
2-Definir area de circulacion de personal (Conforme a plano anexo).

3-Cadificacion de equipos de limpieza y utensilios segun el &rea de riesgo.
4-Manejo de residuos liquidos y sélidos producto del proceso. (Descripcion del
tratamiento de sdlidos, descripcidon de drenajes en plano anexo)

5-Procedimiento de limpieza y sanitizacion:

5.1 Techos
5.2 Paredes
5.3 Pisos

5.4  Equipos auxiliares

5.5 Bodega de Productos terminados (cuartos de refrigeracion).
5.6 Bodega de material de empaque

5.7 Limpieza de sanitarios

5.8 Limpieza de equipos de proteccion

5.9 Limpieza de lockers y vestidores

5.10 Limpeza de manos

5.11 Manejo de los residuos solidos del Proceso

6-Monitoreo (Describir frecuencia, quién lo hace, como lo hace).
6.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
6.2 Operacional: Elaborar formato de Registro
6.3 Post-operacional: Elaborar Formato de registro.

7-Acciones Correctivas
7.1 Verificacién de acciones correctivas

8-Verificacién de acciones correctivas.
9-Acciones Preventivas.

IV: Higiene de los empleados
1-Definir procedimientos de limpieza y desinfeccion de:

1.1 Personal: manos, uias, cabello, etc.
1.2 Servicios Sanitarios (Descripcion de la ubicacion de las condiciones
higiénico-sanitarias y con informacién necesaria sobre las BPM de lavado de
manos)

2-Monitoreo (Describir frecuencia quién lo realiza y cémo lo realiza)
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2.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
2.2 Operacional: Elaborar formato de registro
2.3 Post-Operacional: Elaborar formato de registro.

3- Acciones correctivas.
3.1 Verificacidon de acciones correctivas
4-Acciones Preventivas

V: Contaminacion
1- Describir los procedimientos de:

1.1  Proteccion de los alimentos

1.2 Material de empaque y de las superficies de contacto contra la contaminacion
causada por lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza,
desinfectantes y otros contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.

2-Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccidn quién la realiza, cobmo la realiza)
2.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
2.2 Operacional: Elaborar formato de registro
2.3 Post-Operacional: Elaborar formato de registro.
3- Acciones correctivas.
3.1 Verificacion de acciones correctivas
4-Acciones Preventivas

VI: Compuestos / Agentes toxicos

Describir las condiciones de almacenamiento y la utilizacion adecuada de agentes
quimicos y toxicos

1- Describir los Procedimientos de almacenamiento de los productos quimicos y
toxicos

2- Describir los Procedimientos de Preparacion de soluciones y aplicacion de
productosquimicos y toxicos.

3- Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccién quién la realiza, cémo la realiza)

3.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
3.2 Post operacional

4- Acciones correctivas.
4.1 Verificacidon de acciones correctivas
5- Acciones Preventivas

VII: Salud de los empleados
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5-

Describir los requisitos de salud pre-ocupacionales de los manipuladores de
alimento que aplica la empresa.

Describir el procedimiento de manejo de personal que se ha identificado con
problemas de salud.

Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccion quién la realiza, cémo la realiza)
3.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
3.2 Operacional: Elaborar formato de registro

Acciones correctivas.
4.1 Verificacién de acciones correctivas

Acciones Preventivas

VIII: Control de plagas y vectores

1-

2-

Describir la ubicacion de trampas de roedores en plano anexo
1.1 Tipos de trampas

Describir: Productos quimicos utilizados en los planes de control de plagas y su
rotaciénperiodica.

2.1 Fichas técnicas de los productos (Laboratorios que los elabora,
distribuidores y manejo).

2.2  Calendario de rotacion.

Describir programas de fumigacion y el tipo de insecticida a aplicar y su
programaperiédico de rotacion.

Elaborar lista de productos quimicos utilizados por la planta y autorizados por las
autoridades competentes del MAG-FOR.

Elaborar Plan de capacitacion en control de plagas y calendarizacion de las
mismas.

Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccion quién la realiza, como la realiza).
6.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
6.2  Post operacional

7- Acciones correctivas.

7.1 Verificacién de acciones correctivas

8-Acciones Preventivas

IX.

ANEXOS
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9.1 Planos Sanitarios

9.1.1 Plano de distribucion de agua.

9.1.2 Plano de drenajes

9.1.3 Circulacion de Personal

9.1.4 Plano de distribucion de trampas de roedores

9.2 Plan de mantenimeinto preventivo
9.2.1 Tanque de almacenamiento de agua
9.2.2 Magquinaria y Equipos de proceso

9.3-Sustancias quimicas

9.3.1 Listado de sustancias utilizadas para la limpieza y sanitizacion de equipos y
forma de preparacion.

9.3.2 Listado de productos quimicos para fumigaciones y periodo de rotacion.

9.3.3 Listado de sustancias sanitizantes para lavado de manos.

GUIA PARA LA ELABORACION DEL MANUAL HACCP
1 Introduccidén

1.1La presentacion de la empresa
1.2Breve descripcion del interés de entrar en el proceso de certificacion en el sistema
HACCP.

2 Identificacion de la planta.

2.1 Identificacién de la planta
2.2 Razon social
2.3 Lineas de produccion y comercializacion

3 Descripcion de planos

3.1 Areas de construccion

3.2 Areas verdes

3.3 Areas de estacionamiento

3.4 Descripcion de accesos y alrededores de la planta

3.5 Layout de planta (distribucidén de areas de proceso y distribucién de equipos)

4 Organigrama general de la empresa

4.1 Presentacion y descripcion del organigrama actual de la Planta, Industria o
Procesadora de Alimentos.

5 Equipo HACCP
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5.1 Conformacién del equipo HACCP
5.2 Definicion de funciones del equipo.

6 Fichas técnicas de los productos

6.1 Descripcion en un formato las caracteristicas técnicas de cada uno de los productos
que se elaboran en la empresa.

7 Diagrama de Flujo de Proceso

7.1 Esquema de flujograma de proceso por cada uno de los productos que se elaboran
en la empresa.

8 Descripcion de los procesos
8.1 Descripcion de los Procesos de cada producto que se elabora en la empresa.

9 Anélisis de riesgos

9.1 Aplicacién del formato de analisis de riesgo que incluya etapa a etapa del proceso
todos los peligros microbiologicos, quimicos y fisicos de forma sistematica, los peligros
que pueden presentarse.

9.2 Aplicar el arbol de decisiones para identificar los PCC de cada peligro.

10 Control de Puntos Criticos

Establecer los limites criticos para cada PCC.

Establecer el sistema de vigilancia para cada PCC.
Establecer las Acciones Correctivas

Establecer el sistema de documentacion: registro y archivo.
11 Anexos

Plano Arquitectonico de la planta

Plano de layout de la planta
Formatos de registros
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Anexo 5:

Cuadro de Analisis de Peligros

Principio 1. Analisis de peligros

Paso del Peligro(s)
proceso potencial(es)
Fisicos
Quimicos
Bioldgicos
=
Q
B
F
Q
B

Evaluacion del Medida de

peligro control

Cuadro de Determinacion de los Puntos Criticos de Control
Formulario de Andlisis de peligros

1) (3)

Paso del | Peligros | ¢Existen

proceso probabilidad
es
razonable
que

presente?

Fundamento

(5) (6)
Si la respuesta de es | PCC
“si”, ¢qué medidas se
pueden aplicar para

prevenir, eliminar o
reducir a un nivel

aceptable?

Cuadro de Determinacion de los Limites Criticos

PCC LC Procedimiento de

Monitoreo

Verificacion Acciones

Correctivas
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Anexo 6. Cuadro comparativo de empresas inspeccionadas

C: Cumple NC: No cumple na: No aplica

Planta Planta Planta
Aspectos evaluados Vegetales Mani Harina
Humedos
1-Area externa
Buena limpieza exterior C C C
Existencia de Focos Contaminantes c c c
Caminos de acceso: pavimentado nc nc nc
Control de plagas C C C
2-Area de Recepcion
Limpieza de paredes y techo C nc C
Limpieza de pisos y cortinas plasticas C nc C
Pediluvio limpio y con concentracion de cloro C na na
No producto en el suelo (desorden) C nc C
Personal con equipo de proteccion C C C
Condicion optima de maquinaria (Manual de c c c
mantenimiento)
Ventanas adecuadas y limpias C nc C
Sistema de ventilacion adecuado c C C
Fosa de recepcion limpia y en buen estado na C na
Silos de materia prima en buen estado y limpios na nc C
3-Area de Proceso
Personal con equipo de proteccion adecuado C C C
Personal con certificados de salud actualizados Cc Cc C
Bandas y equipo Limpio na c c
Pisos limpios y en buen estado nc c

Buen drenaje en area de lavado

Tinas limpias y adecuadas

Optimo control de los residuos organicos

lluminacion Adecuada en sala de proceso

c
c
c

Nivel de Cloro adecuado en las tinas de lavado c na na
c
c
c

Lamparas con proteccion

Adecuada ventilacion en sala de proceso C

c c
c c
c c
Maquina de empaque limpia na Cc c
c c
c c

Corriente de area de zona limpia a zona sucia C

4- Vestidores y Comedores

Estado de limpieza de los vestidores c c c
Vestidores en buen estado C C nc
Estado de limpieza &rea destinada al comedor C C C
Ausencia de Plagas C C C
5-Instalaciones Sanitarias

Buen estado de Limpieza C C C
Numero de sanitarios suficientes y en buen estado | c C C
Servicios dotados de papel higiénico C C C
Instalaciones para lavarse las manos C C C
lavamanos de accién no manual nc nc C




Existencia de Jabdn liquido desinfectante C C C
Existencia de papel toalla c c c
6- Limpieza y desinfeccion

Basureros limpios y con tapas C C C
Se llevan registros adecuados de limpieza C C C
7-Control de Plagas

almacenamiento de los productos quimicos fuera |c c c
del area de procesamiento

Producto quimico identificado C C C
9-Bodegas

Bodega limpia de almacenamiento de material de |c c c
empaque

Control de roedores en bodega C c C
Material de empaque sobre polines y protegido C C C
Polines en uso en buen estado y limpios C C C
Vehiculos de transporte autorizados para realizar |c c c
dicha operacion

Actividades de carga y descarga fuera del area de |c c c
proceso

Bodega de producto terminado limpia C C C
Uniones redondeadas nc nc nc
Puertas selladas c c nc
Cuartos frios con termémetros en buen estado c c na
Registros de control de temperatura c c na
10 Aspectos HACCP

Cuentan con procedimientos operativos de c c c
limpeza y desinfeccion.

Realizan andlisis fisico quimicos y microbiolégicos | ¢ c c
al agua

Realizan analisis microbioldgicos al producto c c c
terminado

Resultados de analisis microbiolégicos dentrode |c c c
los parametros establecidos

Se evidencia compromiso de la gerencia C C C
Realizacién de reuniones del equipo HACCP C C C
Se evidencia la realizacién del analisis de peligros |c c c
por el equipo HACCP

Realizan buen monitoreo de los limites criticos C C C
Realizan una efectiva accién correctiva C C C
Llevan registros confiables de monitoreo y de c c c
accion correctiva

Realizacién de Auditorias Internas C C C
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