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LISTA DE SIMBOLOS

Significado
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Formula de la sacarosa; masa molar: 342.2965

g /mol; soluble en agua.

H,O es la férmula quimica que corresponde al
agua (un atomo de oxigeno y dos atomos de
hidrogeno).

Kilogramos
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Accion correctiva

Andlisis de peligros

Arbol de decisiones

GLOSARIO

Son respuestas rapidas, previstas en el plan
HACCP, que tiene lugar cuando el monitoreo
detecta el incumplimiento de un limite critico. Las
acciones correctivas buscan, por una parte
eliminar el peligro potencial creado por la salida
de un control y de otro lado, disponer de los
productos desviados en forma segura para el

consumidor y el medio ambiente.

Significa identificar exhaustivamente todas las
posibilidades que puedan existir que un producto
o linea de proceso se pueda ver afectado con la
presencia de contaminantes de origen Fisico,
Quimico o Biologico, capaces de causar dafio o
enfermedad a las personas que consumen el

alimento.

Es una herramienta practica en el sistema
HACCP que facilita la eleccion de los puntos
criticos de control en un proceso, ya que no
siempre el mejor sitio para controlar un peligro es
el punto de entrada. La utilizacion del arbol de

decisiones hace que se piense de un modo

Xl



BPM

HACCP

Plan HACCP

estructurado y garantiza un estudio racional y
consecuente de cada etapa de proceso y peligro
identificado. También tiene la virtud de estimular y
facilitar la discusion dentro del equipo HACCP, lo
gque permite mayor objetividad en las

conclusiones.

Siglas para buenas practicas de manufactura.
Son los principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que
los productos se fabriguen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos

inherentes a la produccién.

Iniciales en idioma inglés para el Sistema de
Andlisis de peligros y control de puntos criticos
(Hazard Analysis and Critical Control Points).
Sistema de control I6gico y directo basado en la
prevencion de problemas, que garantiza el
aseguramiento de la calidad e inocuidad del

alimento.

Documento escrito que reune todos los

procedimientos concernientes a un determinado

Xl



Punto critico de
control (PCC)

Punto de control
(PC):

PCC

Validacion

proceso, delineados en concordancia con la

aplicacion del sistema HACCP.

Aspecto del sistema productivo en el cual, la
pérdida de control, implica alta probabilidad de
presentacion de un defecto critico. Es un lugar,
etapa o0 procedimiento en el que puede ser
aplicado (a), una medida de seguridad que
previene, elimina o reduce niveles inaceptables

de peligros.

Es un lugar etapa o procedimiento en el cual
pueden ser controlados factores bioldgicos,

fisicos 0 quimicos que aumenten un peligro.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que
puede aplicarse un control y que es esencial para
prevenir o eliminar un peligro relacionado con la
inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un

nivel aceptable.

Es una accion a traves de la cual y valiéndose de
un procedimiento técnico o cientifico, se avala un

mecanismo de monitoreo.

Xl



Edulcorante

SSOP

Se le llama edulcorante a cualquier sustancia,
natural o artificial, que edulcora, es decir, que
sirve para dotar de sabor dulce a un alimento o
producto que de otra forma tiene sabor amargo o

desagradable.

Procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento. Son un conjunto de normas que
establecen las bases fundamentales para la

conservacion de la higiene.

XV



RESUMEN

La investigacion contiene generalidades del Ingenio Chabil Utzaj, se
realizé un analisis de la situacion actual de la planta con la finalidad de realizar
un diagnoéstico certero y basado fundamentalmente en las necesidades y
problematicas relevantes; en dicho estudio se concluye que es importante un

plan de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).

El impacto de su aplicacion seria mayor eficacia de la empresa,
aseguramiento de la inocuidad del azucar producida, incremento de la
seguridad para los consumidores, crecimiento del mercado, reduccion de
costos, aumento de productividad y rentabilidad para la empresa, base para un

sistema de calidad de alimentos.

En el capitulo uno de este estudio, se investigd sobre los antecedentes
necesarios para establecer el proceso de fabricacibn manejado en el ingenio,
descripcién del proceso de fabricacion, partes en que se compone el proceso

para posteriormente realizar el envasado.

En el segundo capitulo, se establecié conocimiento de las bases para un
sistema de gestion de inocuidad basandose en la situacion actual a través de la
verificacion del equipo instalado en la planta y los procedimientos actuales de

inocuidad.

En el tercer capitulo, se establecieron las condiciones y los medios a
utilizarse para garantizar la inocuidad al consumidor, para que los productos no

le causen dafos al consumirlos de acuerdo con el uso al que se destinan.

En el cuarto capitulo, con base a los resultados encontrados en el capitulo

tres, se establecieron los medios para garantizar la futura implementacion.
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Finalmente en el capitulo quinto y con base a lo establecido en capitulos
anteriores, se controlardn los medios que garantizaran la seguridad del
producto y que comprometen a cada parte en la que se compone el ingenio, a
la futura operacion de este sistema de gestion de inocuidad, en cada una de

ellas.
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OBJETIVOS

General

Realizar el plan de andlisis de riesgos y puntos criticos de control
(HACCP) para las areas de secado, transporte y envasado de azlcar en el
ingenio Chabil Utzaj.

Especificos

1. Formar el equipo necesario para el analisis de riesgos y puntos criticos
de control (HACCP).

2. Establecer los puntos criticos de control (PCC) del envasado de azUcar.
3. Establecer los puntos de limpieza, sanidad e higiene.

4. Establecer las practicas del personal

5. Establecer procedimientos de control, recepcion, almacenamiento y

despacho del producto.
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INTRODUCCION

La cafla de azUcar es cultivada extensamente en paises tropicales y
subtropicales por el azucar que contienen en los tallos. Es un edulcorante
natural usado ampliamente y su azlcar es similar a la producida por la
remolacha. Las propiedades nutricionales de la cafia de azucar se describen a

continuacion.

Guatemala exporta alrededor del 60 % al 70 % de su produccién y es el

cuarto exportador mas grande del mundo.

e Los mayores mercados para azucar crudo son los EE.UU., México y
Canada.

e Los mayores mercados para azucar refinado son Chile, Taiwan y Corea del
Sur.

Las exportaciones se han mantenido relativamente constantes desde el

afio 2005, pero estan moviéndose hacia un mayor valor agregado.

e En 2000, las exportaciones de azucar crudo representaron alrededor de
90 % de las exportaciones, mientras hoy en dia casi un 50 % de las

exportaciones es azucar refinado.

Otros productos de la industria azucarera (1) son el etanol y electricidad.

La industria azucarera esta fuertemente concentrada en la costa sur de

Guatemala y es el empleador mas importante en esta region.
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Guatemala tiene una de las industrias azucareras mas productivas en el
mundo, pero enfrenta desafios por los impactos de fendmenos climaticos, la
proteccion de mercados y movimientos sociales, abogando temas de reforma
agraria. “USDA Foreign Angricultural Service con informacion de ASAZGUA,

entrevistas. Pag. 17”.

El disefio de un plan de analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP), es util en el ingenio Chabil Utzaj y para sus empleados, ya que
garantizard la satisfaccion de sus clientes asegurando la inocuidad y el segundo
adquiere conocimientos practicos del proceso de elaboracion teniendo en
cuenta las especificaciones establecidas de elaboracién, procedimientos para la
realizacibn, maquinaria necesaria, personal, control de procesos y la

satisfaccion al cliente.

Para la realizacion de cada uno de los capitulos de este documento, se
fundamenta en describir caracteristicas de operacion y funcionamiento del
envasado de azucar y la aplicacion de un plan de andlisis de riesgos y puntos
criticos de control (HACCP), se utilizaron diversas herramientas, asi como la
observacion y consulta de personal especialista en el area de produccién de

edulcorantes.

Luego de obtener la informacién adecuada para la realizacion del trabajo y
habiendo analizado la misma, se plante6 y desarrollé6 un plan de analisis de
riesgos y puntos criticos de control (HACCP) con aplicacién en la industria
azucarera, donde se determinaron las caracteristicas del sistema, para hacer el

enfoque que facilite aln mas el conocimiento y aplicacion de la informacion.

' UsDA Foreign Agricultural Service con informacion de AZASGUA. P.17.
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El desarrollo del plan de analisis de riesgos y puntos criticos de control
(HACCP); para el ingenio se realizaron los siguientes 14 pasos:

e Definir los términos de referencia

e Seleccionar el equipo HACCP

e Describir el producto

¢ Identificar el uso del producto

e Crear un diagrama de flujo

e Verificar el diagrama de flujo

e Identificar y analizar los riesgos y sus medidas de control
e Determinar los puntos criticos de control

e Establecer los limites criticos

e Establecer los procedimientos de monitoreo
e Establecer las acciones correctivas

e Verificar el estudio

e Establecer documentacion

e Revisar el estudio
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1. ANTECEDENTES DEL AREA DE ESTUDIO

1.1. Descripcion general del proceso de produccién de edulcorantes

El proceso de produccion de azlcar en ingenio Chabil Utzaj, inicia con la
recepcion de la cafia de azlcar, en las mesas picadoras, lavandola reduciendo

asi la cantidad de materia extrafia que ingresa con la cafia de azucar
(principalmente hojas y tierra).

Figura 1. Inicio de corte para zafra

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.



Figura 2. Inicio del proceso de produccion

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utza,j.

Durante la etapa de preparacion de la cafa, ésta se adecla para
que durante la molienda se realice la extraccion del jugo, del material

fibroso.



Figura 3. Molinos y extracciéon de jugo de cafa

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.

Seguidamente, el jugo se conduce a la etapa de clarificacibn que comprende
la adicién de di6xido de azufre e hidréxido de calcio, y calentamiento de 104 °C
— 112 °C, para obtener una purificacion fisicoquimica y microbiolégica, ya que
se eliminan por medio de la defecacién una alta cantidad de impurezas, por la

temperatura, la muerte de organismos microbioldgicos.

Luego, el jugo purificado pasa a una etapa de concentracion de solidos
(evaporacion de multiples efectos) para eliminacion de un 60 % del agua, esto
se realiza en un proceso de etapas de calentamiento del jugo que inicia a una

temperatura de 125 °C vy finaliza en 60 °C.

Nuevamente el jugo concentrado, ahora denominado meladura, ingresa a

una etapa de purificacion, donde por medio de la adicion de acido fosforico,



hidréxido de calcio y adicion de floculantes, se eliminan por flotacion impurezas.
La meladura purificada llega a la etapa de cristalizacion, donde se expone a una
sobresaturacion de la sacarosa disuelta, para obtener granos sélidos, que en
una posterior etapa de centrifugacion se separan de la miel que los rodea, en

esta etapa los granos se exponen a una limpieza con agua caliente.

El azlOcar granulado obtenido puede aqui seguir dos procesos, se
acondiciona en las etapas de secado y enfriado para su empacado, o0 se envia

a un nuevo proceso de purificacion llamado refineria.

En el cuadro derecho se presentan los estilos correspondientes y basta
con seleccionar el péarrafo a aplicar estilo y hacerle click al estilo

correspondiente.



Figura 4. Proceso completo de produccion de azucar

Fuente: Google.
http://www.monografias.com/trabajos65/variedades-azucar/variedades-azucar2.shtm,
Consultado: marzo 2015.

1.2. Descripcion del producto

Denominamos azlcar a la sacarosa, cuya férmula quimica es
C12H22011. La sacarosa es un disacarido formado por una molécula de
glucosa y una de fructosa, que se obtiene principalmente de la cafia de azUlcar.

El azicar es un cuerpo de caracteristicas sélidas que es blanco y se
encuentra cristalizado, se usa la palabra azlcar para designar los diferentes


http://www.monografias.com/trabajos65/variedades-azucar/variedades-azucar2.shtm

monosacaridos y disacaridos; es soluble en agua (H20) y se caracteriza por su
sabor dulce.

1.3. Antecedentes geograficos de ubicacion del ingenio

El ingenio Chabil Utzaj se encuentra establecido en el Valle del Polochic,
en el Municipio de Panzos del departamento de Alta Verapaz, a 250 kilometros
de la ciudad capital. Tiene dos accesos: la carretera que conduce de Guatemala
a Coban o la carretera que va de Guatemala hacia Petén desviandose por rio

Dulce.

Cuenta con un area total de 5.8 X 10 hectareas del cultivo de cafia de
azucar y un area de fabrica para el proceso de extraccion de azucar de 15.86

hectareas.



Figura 5. Ubicacion de planta de Chabil Utzaj (1)

Fuente: http://www.google.com/maps.

Consulta: septiembre 2014.


http://www.google.com/maps

Figura 6. Ubicacion de planta de Chabil Utzaj (2)
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Fuente: proporcionada por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.



1.4. Estructura organizacional

Es fundamental, ya que define funciones, autoridades, jerarquias, entre
otros.

1.4.1. Organigrama

Este organigrama solo representa los departamentos; los departamentos

esta compuesto por sub departamentos, el organigrama general es mas amplio.

Figura 7. Organigrama general
GERENCIA
DIVISIGN INDUSTRIAL
I
[ [ I [ |
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[ [ |
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PATIO, MOLINOS || FABRICACION Y | |~ e oE sTRMENTACION | HETROLOG | |MANTERMENTG | | COGENERACION | (MANTENIMIENTO | | OP. ADMINISTRATIVAS
¥ CALDERAS REFINERIA ELECTRICA ELECTRICO || Y COMERCIALIZACION
MANTENIMIENTO
] — p— | T | J ]
SECCIGN o 5 5 o SECCION
cecacn ||lcLameanores) || SE€C SECCION SECCION i SECCION | || ALMACEN DE
- CEro CALENTADORES |[|  TALLER Hevaporaciony] Y TauER H cnpens TALLER MATERIALES Y
YEILTRDS MECANICO TACHOS METROLOGIA ELECTRICO | || summnisTROS
SECCION
SECCION secoion | [ SECCION SECC’% SECC'O“O RECURS0S
T Monos  |[] cenTRIFUGAS BOBAS 7] GENERACION DISTRIBUCICN | 11 1 jganios ¥
ELECTRICA ELECTRICA PLANILLAS
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'ccﬁgcgpmzo Eumgr{ss TURBINAS I CLARIFICACIGN H suMmINSTRO || ALMACEN
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EMPAQUE
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SECCION PESADA CONTROL
REFINERIA UsdscuLa, caa
¥ PROD.
SECCION
SECCION N AN, DERAS TERMINADO
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¥ ELEVADORES
|| seccion
ALBARILERIA

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.
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Figura 8.
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Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.

1.5.

Inocuidad en los alimentos

La higiene de los alimentos comprende las condiciones y medidas

necesarias para la produccion, elaboracion, almacenamiento y distribucién de

los alimentos, destinadas a garantizar un producto inocuo, en buen estado y

comestible, apto para el consumo humano. Se busca alcanzar, alimentos libres

de contaminantes, tanto microbioldgicos, quimicos o fisicos, con el objetivo de

gue no representen riesgos para la salud del consumidor.

Entiéndase por objetivo de inocuidad a “la frecuencia y/o concentracion

maxima de un peligro microbioldgico en un alimento en el momento del

10




consumo que proporciona el nivel apropiado de proteccién de salud.”

“International commission on microbiological specifications for foods. Pag. 18”.

1.6. ¢, Qué es HACCP?

El sistema de HACCP (Andlisis de peligros y puntos criticos de control) es
un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que
se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo
del producto final. El sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda
la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final, y
su aplicacién debera basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud
humana, ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos. La aplicacion
del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar
asimismo la inspeccién por parte de las autoridades de reglamentacion, y
promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad
de los alimentos. “ALMENGOR, M. Sistema de HACCP en la industria

alimentaria. Pag.1”.

HACCP es un sistema enfocado a la prevencion de riesgos para la salud
humana que estan asociados a la carencia de inocuidad de los alimentos. Se
concentra en la busqueda del control de riesgos en diferentes partes del
eslabon de la cadena alimentaria que va desde la produccion hasta el consumo
de los mismos. Utilizando siete principios: 1) Analisis de peligros, 2) Puntos
criticos de control, 3) Establecimiento de limites criticos, 4) Vigilancia del
control, 5) Medidas correctivas, 6) Procedimientos de comprobacion, y 7)

? International commision on microbiological specifications for foods. P.18.
: ALM ENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.1.
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Sistema de documentacion “ALMENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la

industria alimentaria. P.2 “4

Sin embargo, no debe confundirse el sistema HACCP con un sistema de
control de calidad, puesto que el primero esta enfocado en el aseguramiento de
la inocuidad de los alimentos, mientras que el segundo se enfoca hacia la
calidad comercial de éstos “ALMENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la

industria alimentaria. P.3".°

El sistema HACCP es un instrumento para evaluar los peligros y
establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de
basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema de
HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el

disefio del equipo, los procedimientos de elaboracién o el sector tecnoldgico.

La aplicacion del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas
significativas, facilitar asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de
reglamentacion, y promover el comercio internacional al aumentar Ila

confianza en la inocuidad de los alimentos.

Es decir, se ocupa de aquellos atributos del producto que hacen que el
consumidor repita la compra. Mientras que en los sistemas de gestion de

calidad se consideran las opiniones del consumidor, en HACCP so6lo son

4 ALMENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.2
> ALMENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.3
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validas las opiniones del equipo HACCP “ALMENGOR, Miguel. Sistema de

HACCP en la industria alimentaria. P.4”. °

1.6.1. Programas prerrequisito (BPM,SSOP)

Los siguientes programas son bases necesarias para la adecuada

implementacion del sistema HACCP.

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, el sector debera estar funcionando de acuerdo con los principios
generales de higiene de los alimentos del Codex, los Cddigos de préacticas
del Codex pertinentes vy la legislacion correspondiente en materia de
inocuidad de los alimentos. ElI empefio por parte de la Direccién es

necesario para la aplicacién de un sistema de HACCP eficaz.

Cuando se identifiguen y analicen los peligros y se efectien las
operaciones consecuentes para elaborar y aplicar sistemas de HACCP,
deberan tenerse en cuenta las repercusiones de las materias primas, los
ingredientes, las practicas de fabricacion de alimentos, la funcion de los
procesos de fabricacién en el control de los peligros, el probable uso final del
producto, las categorias de consumidores afectadas y las pruebas

epidemioldgicas relativas a la inocuidad de los alimentos.

Buenas practicas de manufactura —-BPM-

® ALM ENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.4
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Son las politicas, procedimientos y métodos que establecen una guia para

la elaboracién de alimentos seguros para su consumo.

Cobertura de las buenas practicas de manufactura.
Salud e higiene personal

e Cumplir los requisitos de salud establecidos.

e Capacitacion en précticas higiénicas.

e Uso de ropa protectora.

e Buenos habitos de higiene dentro de la planta.

Alrededores de la planta

¢ Vias de acceso en buen estado, sin maleza y sin basura.
e Evitar estancamiento de agua.
e Evitar la existencia de refugios de plagas.

Construccién y disefio de la planta

e Espacio para el tipo de proceso que se realiza.
e Facilidades para la higiene.

e Inspeccion facil para revision de higiene.

e Evitar el ingreso de plagas.

Operaciones sanitarias y de limpieza

Indispensable para eliminar posibles fuentes de contaminacién de los

alimentos y atraccion de plagas
e Periodicidad establecida para instalaciones y superficies.

e Materiales de limpieza que cumplan con su propdésito.
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e Limpiadores que sean seguros para los alimentos.
Control de plagas

e Impedir su ingreso a la planta.

e Eliminar posibles refugios y desperdicios.

e Conocimiento de posibles fuentes.

e Establecimiento de sistemas de control en areas de materias primas, area

de proceso y bodegas, entre otros.
Equipo y utensilios
e Deben de ser de material facil de limpiar.
e Colocados de manera que tengan espacio a su alrededor.
¢ Resistentes a la corrosion.
e Materiales no téxicos y no absorbentes.
Produccién y control del proceso
e Todas las operaciones deben hacerse siguiendo practicas de higiene.

e Precaucion para asegurar que los procesos no contribuyan con la

contaminacion.
e Prevenciéon de contaminacion cruzada.

Materias primas

o Establecer un sistema de inspeccion que garantice la inocuidad para

que estos sean procesados.

o Almacenadas en las condiciones necesarias para protegerlas de la

contaminacion.
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o Libres de microorganismos que puedan causar enfermedades o ser

tratadas para control de microorganismos.

Operaciones de manufactura

Transporte

Rastreo

o Equipos a utilizarse durante el proceso deben mantenerse

limpios.

Procesamiento, empaque y almacenamiento minimizando al
maximo el crecimiento microbiano controlando: tiempos,

temperaturas, humedad, pH.

Controlando operaciones de congelado, deshidratado,

acidificacion, refrigeracion.

Practicas higiénicas durante el proceso: seleccionado,

lavado, partido, empacado, entre otros.
Limpieza de equipos y recipientes.
Proteccion contra contaminacioén durante el proceso.

Almacenamiento bajo condiciones establecidas.

Transportar solo alimentos.
Inspeccion antes de cargar.
Temperatura requerida.

Mantener registros de las inspecciones de limpieza.

e Debe existir un sistema de codificacion de los productos para identificarlos.

e Registro de recepcion de productos para identificar su origen.
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Registros

e De las actividades de limpieza en la planta.

¢ De lalimpieza de los equipos.

¢ De las especificaciones de los productos de limpieza.

¢ De las especificaciones de los desinfectantes para vegetales.
¢ Del monitores de temperaturas de almacenamiento.

e De los proveedores de materia prima.

e Del control de plagas.

e De los analisis de agua y de los productos.

e De la salud de los trabajadores.

e De las capacitaciones recibidas por el personal.

Procedimientos estandar operacionales de sanitizacion — SSOP -

Deben describir todos los procedimientos de sanitizacion y deben
realizarse con una frecuencia suficiente para prevenir la contaminacion o la
adulteracion directa de productos a diario, antes y durante las operaciones.
“Organizaciéon Panamericana de la Salud. Portafolio educativo en temas clave

en control de la Inocuidad de los Alimentos. Pag.2”.’

7 Organizacion Panamericana de la Salud. Portafolio educativo en temas clave en control de la inocuidad
de los Alimentos. P.2.
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Desarrollo

Especificara la frecuencia con la cual cada uno de los procedimientos

deben conducirse.

Implementacion y mantenimiento

Supervisar a diario los procedimientos operacionales para determinar la
eficiencia del plan establecido, para determinar cambios en instalaciones,

equipo, utensilios, operaciones o personal.

Acciones correctivas

Estas se establecen cuando los procedimientos especificados, pueden
haber fallado en la prevencion o la adulteracion directa de productos, incluyen
procedimientos para asegurar la disposicion apropiada de los productos que
pueden ser contaminados, restaurar las condiciones sanitarias, y prevenir la
repeticion de la contaminacién directa o adulteracion de productos.
“Organizaciéon Panamericana de la Salud. Portafolio educativo en temas clave

en control de la Inocuidad de los Alimentos. Pag.3”.2

Registros

Se mantendra los registros diarios suficientes para documentar la

implementacion y monitoreo del SSOP y cualquier accion correctiva tomada.

8 Organizacion Panamericana de la Salud. Portafolio educativo en temas clave en control de la Inocuidad
de los Alimentos. Pag.3.
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Control de la sanitizaciéon

Seguridad del agua: Debe asegurarse que el agua o superficies en contacto

con los alimentos sean inocuos.

Condicidon y limpieza de las superficies en contacto con los alimentos,

incluyendo utensilios, guantes y ropa protectora.

Prevencion de la contaminacion cruzada de los alimentos con objetos o
equipo sucio, material de empaque y superficies en contacto con alimentos,

y materia prima con producto terminado.
Mantenimiento de lavamanos, lavado de manos y sanitarios adecuados.

Proteccion de los alimentos, material de empaque y superficies en contacto
con alimentos contaminados con lubricantes, combustibles, pesticidas,
compuestos de limpieza, agentes sanitizantes, condensado, y otros

contaminantes quimicos, fisicos y biologicos.

Etiquetado apropiado, almacenamiento y uso adecuado de compuestos

toxicos.

Control de la condicién de la salud de los empleados que puede resultar en
una contaminacion microbiolégica en los alimentos, material de empaque y

superficies en contacto con alimentos HACCP “ALMENGOR, Miguel.

Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.5".°

1.6.2. Pasos para laimplementacion

Formacion de un equipo HACCP

Un equipo HACCP es responsable por la implementacién y desarrollo del

plan HACCP. Para que su trabajo sea eficaz, los conocimientos y experiencia

° ALM ENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.5.
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de sus integrantes deben ser especificos y comprobados. Puede estar
integrado por integrantes de diversas areas de uno o varios procesos. El equipo
debe contar con un jefe y la experiencia de todos aquellos que conforman el

equipo debe certificarse.™®

e Descripcion del producto

Formular una descripcion completa del producto que incluya informacion
pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composicion, estructura
fisica/quimica, tratamientos estaticos para la destruccion de los microbios,
envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y sistemas de

distribucion

e Determinacion del uso al que ha de destinarse

Debera basarse en los usos previstos del producto por parte del usuario o

consumidor final.
e Elaboracion de un diagrama de flujo

Debera ser elaborado por el equipo de HACCP vy, con la finalidad de
mostrar en forma clara y sencilla todo el proceso de fabricacion que le interese,
debe cubrir todas las fases de la operacién (Ordoéfiez, C. Implementacién de la

norma HACCP para una empresa productora de envases PET. P4gs. 41).*

' orRDON EZ, Carlos. Implementacion de la norma HACCP para una empresa productora de envases PET.
Pags. 36-37.

' orRDON EZ, Carlos. Implementacidn de la norma HACCP para una empresa productora de envases PET.
Pags. 41
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e Confirmacién in situ del diagrama de flujo

El equipo HACCP debe confirmar el diagrama de flujo confrontandolo con
las operaciones asociadas al proceso de que se trate, que le seran Utiles para

su andlisis antes, durante y después del desarrollo del sistema HACCP.*?

1.6.3. Principios de HACCP

La secuencia l6gica para la aplicacion del sistema HACCP, consta de los

siguientes principios:
Realizar un andlisis de peligros

Se debera enumerar todos los riesgos razonablemente probables de
ocurrir en cada fase, desde la produccion primaria, la fabricacion y la

distribucion hasta el punto de consumo
Determinar los puntos criticos de control

Control eficaz para eliminar o minimizar hasta niveles aceptables un
peligro para la seguridad alimentaria. Estos determinados mediante el siguiente

arbol de decisiones.

2 GARCIA-MANZO, David. Elaboracion de un plan HACCP para el proceso de deshidratacion de fruta en la
organizacion Alimentos Campestre, S.A. P. 20.
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Figura 9. Arbol de decision para identificacion de PCC

FP1l |iexisten medidas preventivas de contred? |

Madificar la fase del
proceso o produda

LiE= necesano 2|l control
en esta fase para

asagurar la mocuidad?

* =[Alto. no es un PCC ¥

F:'z iHa =sido especificarmernte c once=lkids

= fas= para =lirminar o reducir s uam -
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s= produzc s un peligroT™ %

F3 iPodria producirse una contarminac idn
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- -
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contral (PCC)

_ * Prosiga al siguiente peligre

W Es mecesario definr los niv =les aceptables

Fuente: GUERRA, Héctor Hugo. Guia de Asistencia para la gestion de la Inocuidad de

Procesadores de Jugos y Néctares Pasteurizados de Frutas (HACCP). P.25.

Establecer un limite o limites criticos

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse los

l[imites.
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Establecer un sistema de vigilancia de control de los PCC

Mediante mediciones y observaciones programadas en relacion con sus
limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia deberd poderse
detectar una pérdida de control en los PCC.

Establecer medidas correctivas

Deberan formularse medidas correctivas cuando se presenten

desviaciones en el sistema.

Establecer procedimientos de comprobacion

Utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de comprobacion y
verificacion, incluidos el muestreo aleatorio y el andlisis. Debe realizarse con

una frecuencia suficiente que permita evaluar la eficacia del sistema.

Establecer un sistema documentado

Se debe de contar con un sistema de registro eficaz y preciso, deben

documentarse los procedimientos.

El sistema de documentacion y registro deberé ajustarse a la naturaleza y

magnitud de la operacion en cuestion.

1.6.4. Objetivos de HACCP

e Disefio, implementacion y mantenimiento de un sistema de gestion de la

calidad basados en las Normas 1SO 9000.
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Facilitar la inspeccion por parte de las autoridades de reglamentaciones

establecidas por las empresas, para garantizar la calidad total.

Promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad

de alimentos.
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2.  SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

2.1. Descripcion del area de envasado de azucar

Para el envasado del azlicar se emplean envases aprobados para uso en
la industria de alimentos, manufacturados a partir de materiales idéneos de

acuerdo a las especificaciones de compra establecidas.

Cuando se emplea material de empaque reutilizado (lavado y secado) se
han establecido normas de inspeccién para asegurar la inocuidad de los
envases de re-uso, como la especificacion para el servicio de lavado de sacos
jumbos (C-G-CS-036) y un instructivo de manejo de sacos jumbos en su

recepcion, almacenamiento y preparacion (C-I-CO-015).

Todas las operaciones de envasado se desarrollan bajo condiciones
controladas que previenen la contaminacion quimica, microbioldgica o fisica,
con el fin de garantizar la inocuidad del producto final. Se tiene establecido el
registro: Cumplimiento de Normas de BPM (Buenas Practicas de Manufactura)
para documentar las inspecciones pre-operacionales de las instalaciones,

equipos y salud del personal del envasado.
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2.1.1. Areay descripcion general

El 4rea de envasado comprende 40 metros cuadrados, y como su
estructura se compone basicamente de lamina, metal y tabla yeso, se considera
entre las edificaciones de segunda categoria. Predomina la ventilacién natural
debido a que una de las paredes que compone el area de envasado no esti
ubicada en su lugar, ya que por alli transportan los sacos al camion el cual los

lleva a la bodega de azlcar.

Predomina la luz natural; solo en los casos necesarios se utiliza luz
artificial. El ruido en el area es considerablemente alto, debido a que el area se

encuentra en el primer nivel de la fabrica.

2.1.2. Ensacado

Luego de secar el azlcar se traslada, por medio de un elevador, hacia la
romana que se encarga de pesar digitalmente el azGcar que se envasara. Su
funcionamiento es semiautomatico, pues se programa para ingresar en cada

saco 50 kg de azucar.

El area de ensacado esta comprendida por el elevador de azucar (traslada
el azlcar de la secadora al area de envasado), la romana (utilizada para pesar

el azlcar) y la maguina de coser (se cose manualmente cada saco)
2.1.3. Bandas transportadoras
Se encargan de transportar tanto el azicar que sale de la secadora hacia

el area de envasado como de los quintales de 50 kg que son trasladados hacia

la bodega.
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2.2. ldentificacion de los peligros inherentes al aztucar

Se deberan enumerar los posibles riesgos a ocurrir en cada una de las
fases del proceso de envasado de azucar, los cuales serviran posteriormente
para determinar los Puntos criticos de control (PCC), segun estan clasificados

en este subtema.

2.2.1. Secadora de azuUcar

Estd conformada por dos secciones internas, la primera seccion
compuesta por paneles soldados a la estructura (cajuelas o peines) de la
secadora los cuales se utilizan para separar el azicar y que el flujo de aire

circule con facilidad para secarla, (fig. 6).
Peligro inherente

e Debido al contacto que sufre el metal con la humedad del azlcar este podria

contaminar el azucar con la corrosion producida.

e Como el metal se encuentra en constante movimiento, se puede desprender

cualquier parte y mezclarse con el azicar contaminandola.

e EIl aire que ingresa podria conducir materiales que puedan contaminar el

azucatr.
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Figura 10. Paso del producto por la secadora de azucar

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.

La segunda seccion es una estructura de madera giratoria, conformada
por paneles rectangulares elaborados de madera y malla de un tamiz adecuado

para filtrar el azucar, su funcién principal es separar los terrones de azucar.

Los granos de azlUcar de mayor tamafio regresan al proceso, en cuanto
los granos han sido filtrados son transportados por un conductor y llevados al

siguiente proceso.
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Peligro inherente

e La estructura de madera al golpearse podria soltar astillas, las cuales

podrian contaminar el producto.

e Las mallas al no ser bien colocadas en los paneles, podrian desprenderse y
mezclarse con el azicar. Ademas podrian dejar pasar azucar aun humeda,

la cual podria producir problemas mayores en los procesos siguientes.

Figura 11. Panales rectangulares con malla de tamiz para filtrar e

azucar

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.
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Figura 12. Vista panordmica de los panales rectangulares con malla de

tamiz para filtrar el azGcar

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.

2.2.2. Transportadores

Entre estos se puede encontrar:

e Elevadores
e Conductores

e Tornillos sin fin
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Peligro inherente

e Los elevadores son fabricados de metal, la corrosion es inminente y la

contaminacion es un hecho.

e Los conductores no tienen ninguna cubierta, por lo que cualquier material
gue caiga de cualquier lugar de la fabrica (repuestos, lubricantes, basura)

podria contaminar.

e Los tornillos sin fin, ya que son de metal, podrian contaminar por la
corrosion. Ademas, tampoco estan cubiertos, pueda ingresar cualquier

material antes mencionado.

Figura 13. Conductores para el transporte del producto en elaboracion

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos, Humanos, ingenio Chabil Utzaj.
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2.2.3. Envasado

Luego de ser secada y enfriada el azlcar, es trasladada, por medio del
elevador, el azlUcar para luego ser ingresada dentro de embudos, los cuales son
utilizados por medio de la ensacadora los sacos sean llenados con el peso

establecido; este procedimiento es manual.
Peligro inherente

El area presenta demasiados puntos para contaminar el azucar

e Las paredes muestran deterioro y suciedad.

e El piso puede ser fuente de acumulacion de material de desperdicio,

suciedad y otros agentes contaminantes.

Figura 14. Embudos de recepcion para realizar el ensacado del azucar

Fuente: proporcionado por el Departamento de Recursos Humanos, ingenio Chabil Utzaj.
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2.3. Descripcion de la elaboracién del producto

La elaboracién del azUcar es un proceso complejo, pero que, si se realiza
con cuidado y precision, es fructifero no solo en términos monetarios sino que
rinde lo esperado y que comprende una serie de procesos que se mencionan

enseguida.

2.3.1. Procesos relacionados

Estos son necesarios para el cumplimiento de cada uno de los objetivos,

tanto de produccion como de la empresa.

2.3.1.1. Disefio y desarrollo

Identifica con base a retroalimentacion, estudios, hallazgos oportunidades
de mejora para el producto, en el cual se realizan modificaciones, segun

requerimientos previamente autorizados y factiblemente evaluados.

2.3.1.2. Compras

En este departamento recae la responsabilidad de adquirir los insumos
(materias primas, partes, herramientas, articulos de oficina y equipo), los cuales

son indispensables para la produccién de azucar.

2.3.1.3. Produccion
Encargado de determinar las secuencias de operaciones (procesos), que

se utilizaran para la elaboracién de un producto de calidad al menor costo, bajo

los requerimientos establecidos por los usuarios.
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2.3.1.4. Prestacién de servicios

Responsables en el cumplimiento de las metas, horas, objetivos y
proyectos, a los cuales la empresa se compromete alcanzar con base a

requerimientos previamente establecidos con los usuarios.

2.3.1.5. Identificacién y trazabilidad

Garantiza el origen de la materia prima e insumos, para darle seguimiento
en caso de cualquier situacion potencial de falta de inocuidad, mediante los

siguientes parametros por area:
Para cosecha

e Durante la etapa de cosecha, el proveedor de cafa registra la finca y el
lote de produccién de la cafia de azucar, los equipos y las personas
involucradas en el corte, alce y transporte de la materia prima.

e La siguiente actividad consiste en el pesado de la materia prima, en la
bascula de cafia correlacionando procedencia con hora de ingreso y hora
molida

e La ultima actividad se realiza en el laboratorio de cafia, donde se realiza
la integracién de la cafia molida por finca-lote, con la calidad.

Para fabricacion

e En cada etapa se tienen establecidos las dosificaciones de los insumos,
esto para tener controlado por area los materiales utilizados e identificar
con facilidad cualquier alteracion en el producto.

Para producto terminado

e La azucar envasada en sacos de 50 kg, se identifica con un cdédigo
impreso que incluye el numero de lote y fecha, para su simple
identificacion.
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2.3.1.6. Preservacién del producto

El azGcar es un producto que no tiene caducidad, sus cualidades pueden
permanecer inalterables a lo largo de los afios, se debe saber como

almacenarla para que esté lista para ser usada cuando se necesite.

2.3.1.7. Control de los dispositivos de
seguimiento y

medicién

La organizacion proporciona evidencia de que los métodos y el equipo de
seguimiento y medicién especificados son adecuados para asegurar el

desempefio de los procedimientos de seguimiento y medicion.

Cuando sea necesario asegurar resultados validos, el equipo y los
métodos de medicion utilizados deben:

e Calibrarse o verificarse a intervalos especificados, o antes de su utilizacién,
comparados con patrones de medicion trazables a patrones de medicion
nacionales o internacionales; cuando no existan tales patrones, debe
registrarse la base utilizada para la calibracion o la verificacion.

e Ajustarse o reajustarse segun sea necesario.

¢ Identificarse para determinar el estado de calibracion.

e Protegerse contra ajustes que pudieran invalidar el resultado de la medicion.

e Protegerse contra los dafos o deterioros.

Se debe mantener registros de los resultados de la calibracion y la

verificacion.

35



Ademas, la organizacion debe evaluar, la validez de los resultados previos
de la medicién cuando detecte que el equipo o el proceso no estdn conforme
con los requisitos. Si el equipo de medicion no conforma, la organizacion
debera tomar acciones apropiadas para el equipo y el producto afectado. Deben

mantenerse registros de tales evaluaciones y acciones resultantes.

Debe confirmarse la capacidad de los programas informaticos para el uso
especifico cuando se utilicen en el seguimiento y medicion de los requisitos
especificados. Esto debe realizarse antes del uso inicial y debe confirmarse de

nuevo cuando sea necesario.*®

2.3.2. Determinacion de los requisitos relacionados con el

producto

La organizacién ha establecido los procedimientos de elaboracion de
documentos (C-P-GC001) y control de documentos (C-P-GC002) por medio de
los cuales se establecen las directrices para elaborar, revisar, autorizar y
mantener en control, todo tipo de documento necesario para los diferentes

sistemas de gestion como la calidad y la inocuidad.

2.3.3. Revision de los requisitos relacionados con el producto

Los aspectos a tomar en cuenta para su revision son los siguientes:

13 . . . . . .. . .z
Coguanor. Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisito para toda organizacion en la
cadena alimentaria. Norma Tecnica Guatemalteca.
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Agua segura

El agua utilizada en la empresa es sometida a un proceso de cloracion,
control y verificacion de calidad para garantizar que cumple con los pardmetros

establecidos internamente.

El agua segura contiene una concentracion de cloro residual entre 0.5 —
2.0 mg/l (partes por millébn) rangos permitidos y aceptados por la norma NGO
29001 y es utilizada para el lavado de superficies de contacto con el producto y

lavado de manos del personal.

Se tiene establecido el procedimiento seguridad del agua en contacto con
el producto y superficies de contacto (C-P-CC-005), para garantizar la calidad e

inocuidad del agua empleada en las areas de alto riesgo.

e Calidad de ingredientes, insumos y materiales de envase

Para asegurar la inocuidad de los ingredientes, insumos y materiales de
envase entrantes, personal de bodega de materiales procede a inspeccionar las
unidades de transporte previo a la recepcion, para asegurar las unidades
cumplen con aspectos de inocuidad: higiene, libre de plagas, sellos cuando
aplican, bocas de equipos a granel con llave, utilizando hoja de chequeo (C-R-
CSO005).

Se tiene en funcionamiento un procedimiento de verificacion de la calidad
para aprobacion y aceptacién de todos los ingredientes, insumos y materiales

de envase que se emplean en la planta, para su recepcion conforme, antes de
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ingresarlos a las bodegas y enviarlos a la produccion, para lo cual se llevan
registros de la verificacién de calidad y aprobacion de cada producto (lote)

recibido utilizando para ello la misma hoja de chequeo (C-R-CS-005).

Los materiales en general se reciben de acuerdo a las especificaciones
establecidas. Los insumos en contacto directo con el producto y los materiales
de empaque empleados son certificados para uso en produccién de alimentos.
(Listado de Insumos para Control de Inocuidad CR-GC-801). Aquellos insumos
y materiales de empaqgue que no cumplan con las especificaciones se manejan

de acuerdo al procedimiento control de producto no conforme C-P-CC-003.

La empresa solicita cartas de garantia y certificados de andlisis a sus
proveedores de todas las entregas de todos los insumos, ingredientes y
materiales de envase que certifiquen su idoneidad para ser usados en la

industria de alimentos.

La empresa tiene establecido un procedimiento de gestion de proveedores
que establece la seleccidén, evaluacion y seguimiento de proveedores (C-P-CS-
002), donde se incluyen auditorias in situ para evaluar su desempefio tanto de

calidad como de inocuidad.

e Inspeccion en la cafa de azucar

Para garantizar la inocuidad de la cafia la empresa ha establecido una
especificacion de cafa de azucar (C-G-CC-125) para el proveedor, con los
requerimientos de inocuidad; que incluye inspecciones a las areas de cultivo,
frentes de cosecha y taller de maquinaria; y una auditoria anual para verificar el
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cumplimiento de la gestion administrativa establecida en el area agricola para

asegurar la inocuidad de la cafia de azucar enviada al Ingenio.

Se estableciéo un sistema de control y verificacidon de las practicas de
produccion de cafia de azucar en lo referente al empleo de agroquimicos
(plaguicidas y herbicidas) por medio de visitas a las areas de cultivo (Informe de
Visitas a Cultivo C-R-GC-311). Se efectla ademas uno o dos andlisis de
residuos de plaguicidas en la materia prima cafia de azucar para determinar la
posible presencia de estos. También el proveedor de cafia emite un reporte por
medio del cual documenta cada uno de los agroquimicos utilizados y dosis
aplicadas en los campos de cultivo.

Asi mismo, el proveedor tiene establecido un sistema de control de la
contaminacion de la cafia de azucar con lubricantes y/ o liquidos hidraulicos, lo
cual se verifica por medio de visitas a los frentes de cosecha (Informe de visita
a cosecha C-R-GC-312) y al Taller de reparacidon de maquinaria agricola para

documentar el mantenimiento y buen estado de la misma.

e Operaciones de manufactura

Todas las operaciones de manufactura de la empresa: recepcion de cafia,
preparacion, extraccidén, concentracion, cristalizacion, centrifugacion, secado y
enfriado se conducen de acuerdo a las mejores practicas sanitarias y de

ingenieria de procesos de alimentos.
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Los flujos de proceso establecidos previenen la posibilidad de
contaminacion cruzada de los productos en proceso y cuando existen peligros

de contaminacion se toman las medidas necesarias para prevenir el riesgo.

Se designa a personal idoneo y capaz para asumir la responsabilidad de

los procesos de produccion a todos los niveles de responsabilidad.

Se cuenta con un laboratorio equipado para realizar las pruebas
requeridas en fabrica para el control de procesos y de productos terminados, se
ha implementado un plan de muestreo y analisis de insumos, productos en

proceso y producto terminado (C-L-CC-001).

Cuando se ordenan re-procesos de productos se identifica el lote
reprocesado y el producto en cuyo proceso se incluye el reproceso.

2.3.4. Establecimiento de requerimientos

La organizacién debe establecer, documentar, implementar y mantener un
sistema eficaz de gestion de la inocuidad de los alimentos, y actualizarlo

cuando sea necesario de acuerdo con los requisitos de esta Norma.

La organizacion debe definir el alcance del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos. El alcance debe especificar los productos o

categorias de los productos, los procesos y los lugares de produccion y
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almacenamiento deben estar cubiertos por el sistema de gestion de la inocuidad

de los alimentos.

La organizacion debe tener los siguientes alcances:

Asegurar que los peligros, razonablemente previsibles, asociados a la
inocuidad de los alimentos, relacionados con los productos de la
organizacion dentro del alcance del sistema, sean identificados, evaluados y
controlados, de tal manera que no dafien, directa o indirectamente, al

consumidos.

Comunicar la informacion apropiada a través de toda la cadena alimentaria

relativa a aspectos de inocuidad relacionados con sus productos.

Comunicar la informacion concerniente al desarrollo, la implementacién y la
actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos a
través de la organizacion, hasta el grado necesario para asegurar la

inocuidad de los alimentos requerida por esta norma.

Evaluar periédicamente, y actualizar cuando sea necesario, el sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos para asegurarse que el sistema
refleja las actividades de la organizacion e incorpora la informacion mas
reciente sobre los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos

sujetos a control.
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Cuando una organizacion elige contratar externamente cualquier proceso
que pueda afectar a la conformidad del producto final, la organizacion debera
asegurarse el control sobre tales procesos. El control de los mismos debe
identificarse y documentarse dentro del sistema de gestion de la inocuidad de

los alimentos.
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3. PROPUESTA

3.1. ¢Qué hace un sistema HACCP?

“El sistema HACCP aplica principios fundamentales que, desde el
productor primario hasta llegar al consumidor final, se identifiquen, evalien y
controlen puntos criticos de control, entendidos estos ultimos como aquellos
donde es probable que se presenten problemas que perjudiquen la inocuidad
de los productos y que, en este caso, al ser un producto alimentario debe
garantizarse su inocuidad” **. Es un sistema flexible: se va acomodando segun
las necesidades e intereses en los diversos puntos criticos de control que

existan y también estos puntos pueden no ser permanentes ni Unicos.

3.2. ¢Como funciona un sistema HACCP?

El sistema HACCP se basa en un analisis de datos cientificos (es decir,
datos que sean precisos, especificos), lo que permite que los empleados
involucrados en los puntos criticos de control tengan conciencia y capacidad de
respuesta orientadas a la prevencién y control de todo aquello que sea contrario
a la inocuidad de los alimentos.

Antes de aplicar un sistema HACCP debe preverse la existencia, 0 en su
caso el establecimiento, de programas especificos que ayuden como medios de
informacion, herramientas y control en todos los procesos que se desea
mejorar, tales como: buenas practicas de manufactura (BPM), procedimientos

estandar operacionales de sanitizacion (SSOP).

1 GARCIA-MANZO, David. Elaboracion de un plan HACCP para el proceso de deshidratacion de fruta en la
organizacion Alimentos Campestre, S.A. 2011. P.7.
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Luego, a partir del punto anterior, se basara en siete principios para su
funcionamiento adecuado: a) realizar un analisis de peligros; b) determinar los
puntos criticos de control; c) establecer un limite o limites criticos; d) establecer
un sistema de vigilancia del control de los puntos criticos de control; e)
establecer medidas correctivas; f) establecer procedimientos de comprobacion
para confirmar que el sistema HACCP funciona eficazmente, y g) establecer un
sistema documentado sobre todos los procedimientos y los registros

apropiados™.

3.3. Determinar el alcance del plan

El alcance del plan se refiere a la cobertura ¢qué procesos, personas y
lugares se alcanzara con el mismo? En este sentido, cabe resaltar que son
basicamente tres puntos donde, como se indicd anteriormente, existen riesgos

inherentes y muy probables, que son:

e El secado del azucar: la secadora, siendo de metal y entrando en contacto
con la humedad del azlcar, que puede lograr 1) contaminacion por
corrosion, 2) desprendimiento de partes metalicas mezclandose con el
producto en proceso por friccibn y 3) transporte de materia indeseable
debido a la circulacion del aire dentro de la secadora.

También en la segunda seccién del secado, en los paneles rectangulares
(madera y malla de tamiz para separacion de los terrones de azucar), cuyos
riesgos son: 1) desprendimiento de astillas contaminando el producto, 2)

entrada en contacto con los paneles o permision del paso de aztucar himeda.

> GUERRA, Hector. Andlisis de riesgos y puntos criticos de control (HACCP). Diplomado en Administracion
de la Calidad para la industria alimenticia. Universidad de San Carlos de Guatemala.. P.10-16.
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e EI transporte del producto en proceso: 1) en los elevadores puede
contaminarse el azucar por corrosion; 2) contaminacion por contacto con los
conductores, los cuales carecen de cubierta, y 3) contaminacion por
corrosion y falta de cubierta de los tornillos sin fin implicados en esta parte

del proceso.

e En el envasado: contaminacion por 1) descuido en el aseo del area de

ensacado, 2) suciedad y deterioro de los embudos, y, 3) suciedad en el piso.

Mencionado anteriormente, el equipo humano actualmente designado, el
laboratorio de pruebas y el plan de muestreo y andlisis de insumos, productos
en proceso y productos terminados son herramientas posibles de utilizar para

lograr los alcances del plan HACCP.

Se puede agregar otros puntos criticos de control como los relativos al
agua (cloracién, control y verificacion), la calidad en ingredientes, insumos y
materiales de envase y la inspeccién de la cafia de azucar. Por lo tanto, al
momento se tiene los controles necesarios, y de ser viable, puede extenderse el
plan HACCP hacia ellos.

3.4. Seleccion del equipo HACCP

El equipo humano que puede utilizarse para formar parte del equipo
HACCP puede ser el que al momento realiza las actividades de los procesos de
control; es decir, existe actividades que las personas en el puesto de trabajo
(secado del azucar, traslado del producto en proceso y envasado) conocen a la

perfeccion pues es su oficio diario; sin embargo, también se requiere un
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coordinador del equipo y un representante de gerencia que garantice el
compromiso y consecucion del plan HACCP.

“Por experiencias de otras personas que han aplicado con éxito el sistema
HACCP a sus procesos, debe tomarse en cuenta que la conceptualizacion
tedrica debe contraponerse a la realidad del negocio, a fin de disefiar un plan
especifico, obedeciendo a lo multidisciplinario del mismo y a la capacitacion
necesaria de los mismos, entre otras muchas cosas, para que sea efectivo

como equipo “.*°

3.5. Elaboracién del diagrama de flujo del proceso

Cotejado con las actividades que en la realidad se llevan a cabo dentro de
la planta de produccion, debe realizarse un diagrama de flujo del proceso en
donde se precisen todas actividades, tiempos y recursos implicados en cada

una de las actividades asociadas a la elaboracion de azucar.

Este diagrama debe ser realizado en colaboracion con todos los
integrantes del equipo HACCP y, cuando fuere necesario, se pedira la opinion y
colaboraciéon de quienes realizan sus actividades en los puestos de trabajo
implicados en todos los puntos del proceso y, mayormente, en los puntos
criticos de control.

Aunque parezca una actividad sencilla debe tomarse en serio pues de ella
parte lo que pueda o no lograrse por medio del plan HACCP “ALMENGOR,
Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.9”.*’

te MONTERROSO, Manuel. Disefio del plan de implementacion del programa HACCP (Analisis de riesgos y
puntos criticos de control) en una empresa de productos alimenticios en polvo. Universidad de San
Carlos de Guatemala. 2009. P.148.

Y ALMENGOR. Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P.9.
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3.6. Verificacién in situ del diagrama del flujo del proceso

Se ha dicho que los puntos criticos de control deben evaluarse no solo
tedricamente sino contrastados con la realidad; para ello debe tenerse sumo
cuidado en su verificacion, no sesgando la informacién ni ajustandola a

intereses particulares, excepto garantizar la inocuidad del azucar elaborada.

En la siguiente tabla se muestra lo que se sugiere puede aplicarse en los
puntos criticos de control, tomando en cuenta que estos pertenecen al area de

secado del azucar, el transporte del producto en proceso y el envasado.

Nota: de todas las formas de verificacién y correccidon que se encuentran
en la siguiente tabla, se debera dejar registro exacto (hora de inicio, hora de
finalizacién, recursos utilizados, responsable del procedimiento, firma del
responsable del procedimiento, firma del superior inmediato -0 quien haga sus

veces-, entre OtI’OS) .
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Tabla I.

Verificacion in situ del diagrama del flujo del proceso de

elaboracion de azucar en la planta

firea de trabajo Tipo de peligro Descripcidn del pefgro

Forma de verificacion y correccion

Contaminacidn por corrosidn Quimico

v Obsenvar si existe evidencia de comosion en el equipo de secado a) antes de iniciar el proceso
productive, b) durante el proceso de secado de un lote def praducto al azar y,¢) después de
terminado el proceso producive por dia 0 semana, sequn sea necesario.

v Considerar si se requiere |3 aplicacion de anticomosivas (costos, durabilidad,factibilidad,
Viahilidad, inocuidad, mayor contaminacidn etc.)

Desprendimiento de paries metdlicas ~ |Fisico

v Escrutar el grano de azdcar obsenvando si et evidencia de partes metdlicas desprendidas )
antes, b) durante, v, ¢) después de |a elaboracion de un lote de produceidn.

v Siennecesario se recomienda el uso de un detector de metales adecuado y que no dafie el azlcar
(por magnetismo, suspensidn et

SECADO Circulacion de aire que ransporta materia

indeseanle al equipo de secada Bolges

v Utiizar unfiro de tamiz para atrapar particulas provenientss de I circulacidn de aire dentro del
equipo de secado, de manera constante,

v Utiizar un método de renovacidn de aire seqin [as necesidades de elaboracion, inocuidad y cuidado
del aziicar, cuando fuers factile.

Desprendimiento de asillas en paneles

-, Fisico
rectanqulares para separacion de terones

o Cerciorarse que los acabados de los paneles sean de un solo material (piazas enteras de madera
sin afiadidos)
o Verificar ¢l estado de los paneles de madera y reemplazar cuando fuere necesario,

Contacto del azticar can los pansles o

past de azdcar himeda Folges

+ Comprobar que &l contacto del azdcar con la madera o el metal de a5 mallas sea adecuads; caso
contrario, recubrir con el material adecuado o reemplazar el(los) material(es) inadecuados

o Verficar humedad en la madera u oxidacin y programar de inmediato su remocidn o susttucidn,
seglin searecomendable.

Contaminacidn del azicar por comosidn | Quimico

v Revisar quelos elevadores no contengan elementos corosivos que perudiquen el azicar en el
transportz hatia la siguients estacidn fisicaments.

+ También es aceptable un andlisis quimico siampre que o5 costos jusifiquena inocuidad del
arlicar

v Evaluar lofes al azar para constatar no rangporian agentes comosivos.

BRODUCTO BN EROCESO Contaminacion por contacto con los

conductares (no tienen cubiera) Einlogico

v Cerciorarse que los elementos y dispositivos uiiizados para la conduccidn del azicar carezcan de
elementos que contaminen el producta.

o Verificar que o5 conductares se manfienen en perfecto estado y impieza.
v Verificar que los conductores que no fienen cubierta sean dispuestos de cobertura apropiada.

Corosidn yfatta de cubierta d tomilos

) Quimica
sinfin

v Lacormosidn enlos tomilos sin fin debe evitarse en todo momento ulizando agentes antcormosivos,
cuando fuere posible, o sustituyendolas partes necesarias o bien realizando Ia limpieza necesaria

v Procurar por los medios posinles que los torillos sin fin cuenten con cubierta que protejan los
fomillos sin fin.

Descuido en el aseo del drea de

. . Fisico
ensacady

v Verficar, iaria y constantemente, que el drea de envasado a donde es ransportado el azicar se
encuentrs impia. Caso contrario, proceder a su limpisza y saniizacian porlos medios y con los agentes
adecuados.
v Preferentemente, realizar |a limpieza en tiempo diferents del proceso de “ensacada’ de ser posible o
Tecomendable.

FAVASADO DEL AZICAR

(‘ENSACADO")

Suciedady deterioro de embudos Fisico

+ Por concepto de suciedad, procader a realizar el aseo necesario a fin de que el contacto fisico del
azticar con los embudos no perjudiqus el proceso de elaboracidn dl producto

v Revisarlas condicionss fisicas de los embudos para garanfizar que no perjudicara a elaboracion de
producto

v Encaso de deterioro, reportar a [a autoridad competente y faciltar su reemplazo.

Suciedad en el piso Fisico

v Hantener el piso del drea da envasado en estado higiénico en todo momento.
v De preferancia, realizar a impieza del mismo en tiempo diferente al que atafie al proceso de
elaburaciin del azicar,

Fuente: elaboracion propia.
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3.7. lIdentificacion de los peligros asociados con cada etapa del
proceso y establecimiento de las correspondientes medidas de

control

Se debera estudiar los factores que afecten la inocuidad del producto y
elaborar una lista en la que se identifiquen todos los posibles peligros que estén

asociados en cualquier etapa de su elaboracion.

3.7.1. Identificacién de peligros

Tomando en cuenta lo mencionado en la tabla anterior, puede observarse
gue los peligros mayormente observados son la corrosion, la contaminacion por
contacto fisico con superficies u objetos en estado sucio, particulas metalicas o
de madera desprendidas del equipo utilizado y falta de cubierta en las partes

donde debiera haberlas.

Entre tanto, otros peligros comunes son los insectos que circundan el area
de trabajo, la higiene personal de los empleados de la empresa, también los
ingredientes deben ser pesados y tratados con sumo cuidado, no solo en su
recepcion, sino en su almacenaje, pre elaboracion, transporte hacia los diversos
procesos implicados en la elaboracién del producto terminado, envasado y
disposicion en bodegas post elaboracion. Sin embargo, estos puntos se piensa

han sido efectivamente cubiertos hasta el momento.

3.7.1.1. Lluvia de ideas

Por medio de la obtencién de ideas, el equipo HACCP contara con una
herramienta de trabajo capaz de abordar mas y mejores soluciones, siempre y

cuando éstas no sean redundantes o entorpezcan o retrasen el proceso
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productivo o la garantia de la inocuidad del producto en cualquiera de sus
etapas de elaboracion.

Se sugiere que cada uno de los integrantes del equipo HACCP participe
activamente, pueden recibir opiniones de otros alternos o subalternos y
registrando, evaluando y reevaluando las mas brillantes, a fin de proporcionar
fluidez al proceso, reducir costos y tiempo y aumentar el margen de utilidad del

negocio.

3.7.1.2. Revision de ingredientes o

materiales

Se debe crear una lista de ingredientes y materia prima utilizados para la
elaboracion del azucar dentro de las instalaciones de la planta de produccion.
También esta etapa puede derivar la lluvia de ideas del paso anterior. De esta
lista debe hacerse un registro exacto y minucioso, con copia para todos los

participantes del equipo HACCP.

“Por ejemplo, en un estudio realizado sobre el sistema HACCP y la

produccién del aztcar blanco estandar en un ingenio” *

se sugiere el siguiente
formato, el cual puede ser un punto de partida para el presente proceso
analizado, tomando en cuenta que en el texto original se presenta como una

figura mientras que aqui se presenta en forma tabular.

18 CUTZ, Luis. Disefio de un plan APPCC aplicado al drea de envasado y bodega de producto terminado de
azucar blanco estdndar de un ingenio. Universidad de San Carlos de Guatemala. 2008. P.139.
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Tabla Il. Formato de ingredientes y materia prima

FORMATO DE INGREDIENTES - MATERIA PRIMA

PRODUCTO A CONTROLAR
Ingredientes

Mezclas
Aditivos
Liguidos
Material de empaque
Desarrollado por :

Fuente: Adaptado de CUTZ, Luis. Disefio de un plan ACCPP aplicado al area de envasado y
bodega de producto terminado de azlcar blanco estandar de un ingenio. Camara de Industria
Guatemala. 2008. P.32.

3.7.1.3. Equipo y herramientas utilizadas

Se presentan enseguida las principales herramientas y equipos utilizados

en el proceso de elaboracion de azlcar, en general.
Centrifugadora

En cuanto a una centrifugadora propiamente de azUcar se resalta lo

siguiente:

“‘Una centrifuga es una maquina que aplica una fuerza centrifuga

sostenida (esto es, una fuerza producida por rotacién) para impeler la materia
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hacia afuera del centro de rotacion. Este principio se utiliza para separar

particulas en un medio liquido por sedimentacion”. *°

Figura 15. Centrifugadora utilizada en el proceso de elaboracion de

azucar

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p. 4.

Cosedora fija

Esta maquina es la encargada de coser el envase, después de envasado,

se utiliza Gnicamente en envases de 50 kg. y la utiliza una persona.”

'® GIRON, Maria. Aplicacion y evaluacion del procedimiento de un plan de andlisis de riesgos y puntos
criticos de control, en la industria de bebidas carbonatadas. Universidad de San Carlos de Guatemala.
P.86.

20 BOUYSSOU, Marlon. Procedimientos y estdndares en el proceso de envasado de azicar a granel, a
realizarse en el Ingenio Concepcion, S.A. p. 26.
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Figura 16. Cosedora fija utilizada en el proceso de costura del envase

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p. 5.

Desfibradora

“Las desfibradoras cumplen una doble funcién: a) asegurar la alimentacién
a los molinos, y b) preparar la cafia al aplastarla facilitando su toma y la
extraccion del jugo. De modo general, una desfibradora, consta de dos cilindros,
gue tienen superficie con disefio apto para el agarre de la cafia, construida esta

superficie de tal forma que logre el rasgamiento y desfibre de la cafia”.?*

2 Tecnologias limpias. Etapas y equipos del proceso.
http://www.tecnologiaslimpias.org/html/central/311801/311801_ee.htm . Consulta : julio 2014.
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Figura 17. Desfibradora para el proceso de elaboracion de azucar

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p. 6.

Evaporador

“Si se trata de un proceso de evaporacion de efecto simple, se
habla de evaporadores, indicando que solo se cuenta con uno
alimentado de vapor vivo, que proviene de una caldera de vapor,
alimentando liquido frio; mientras que, si se habla de un proceso
evaporativo de efecto multiple con alimentacién hacia atras, se indica que
son mas de un solo evaporador y que estan dispuestos en serie, uno
detras del otro y en que ingresa vapor vivo alimentado de manera directa

por una caldera”.?

2 FRANCO, José. Disefio de un simulador por computadora de procesos de evaporacion en una linea de
evaporadores de multiple efecto. Boletin electrénico No.4. Universidad Rafael Landivar. P.141.
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Figura 18. Evaporador para la elaboracion de azucar

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p.76.

Filtro de cachaza

“Asemeja a un transportador de banda con un soporte transversal
o de drenaje cuya forma se aproxima a la de una banda sinfin. Su
cuadro de estructura es de hechura de acero al carb6n, con montaje

sobre una estructura de soporte. Tiene dos tipos de succién”.*

2 AYALA, Amilcar. Calificacion del desempefio de un filtro banda para maximizar la recuperacion de
sacarosa en la cachaza proveniente de la clarificacion del jugo de cafia. P. 75.
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Figura 19. Filtro de cachaza utilizado en la elaboraciéon de azucar

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p. 8.

Molino

El molino consta normalmente de 3 cilindros (2 inferiores y 1 superior entre y
arriba de los dos primeros), su mision es la extraccion del jugo de la cafia, en un
principio estos cilindros eran lisos pero posteriormente y hasta la fecha se datan
de ranuras (o rayados), pues esto ayuda a la extraccion y al agarre del bagazo,
al pasar entre los cilindros (mazas) las ranuras varian en su paso y su altura,
pero en la actualidad se estan optando por generalizar a los tamafios mayores

usados (2" o 3”) de paso.

Inicialmente los cilindros 0 mazas de un molino eran fijos unos respecto a otros,
éstos presentan serios problemas pues al pasar cuerpos extrafios (piedras,

pedazos de acero, entre otros.) su soporte, llamada virgen, cedia y ocasionaba
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grandes problemas; ademas, la presion que se ejercia sobre el bagazo quedaba

determinada por la altura del colchén de cafia a la entrada del molino.

Para solucionar esto se comenzo la busqueda de presiones elasticas, lo que
condujo a la colocacion de resortes de alto calibre sobre la maza superior, la cual

podia levantarse o bajar (flotacién), como medio para presionar sobre los apoyos

del cilindro superior y es lo utilizado hasta la fecha.?*

Figura 20. Molino utilizado para la elaboracion de azucar

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p. 9.

** proceso de fabricacion del azucar de cafa.
http://www.ecured.cu/index.php/Proceso_de_fabricaci%C3%B3n_del_az%C3%BAcar_de_ca%C3%B1la.
Consulta : Julio 2014.
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Secadora rotativa

‘Las secadoras rotativas pueden funcionar con calentamiento directo o
indirecto. Su construccién es sencilla y son de facil manejo adaptandose a
caudales y condiciones variantes. Realizan un buen intercambio entre
temperatura y masa; evitan aglomeraciones. Al mismo tiempo que secan

pueden enfriar”. %

Figura 21. Secadora rotativa para secado en el proceso de elaboracion

de azUcar

e

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p. 10.

25 . . .

Thermal processing soluttions. Tambores rotativos.
http://www.ingetecsa.com/es/maquinaria/secaderos-convectivos/tambores-rotativos.html. Consulta:
Julio 2014.
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Tacho

Se cuenta con una bateria de cuatro tachos, los cuales tienen un diametro de 79
pulgadas cada uno con un largo total de 19 pies, estan provistos de una
calandria de 4 pies de altura tienen una capacidad de 235 pies cubicos, y
trabajan con vapor de 6 al0 Ibs. y con un vacio de 26 pulgadas de mercurio.

Los tachos trabajan con vapor vegetal de 5 y 10 psi procedentes del primer y
segundo efecto de los evaporadores. En este equipo se obtiene la masa cocida
que consiste en mieles y cristales de azucar obtenidos de la sacarosa para luego
ser enviado a los cristalizadores donde se prepara para ser centrifugado.

En los tachos, el principal problema que se da es el llamado atraso en los tachos
y se genera cuando la meladura que sale del evaporador melador tiene los
grados brix muy bajos, esto hace que el tacho tenga que cocer mas tiempo la
meladura para formar los cristales que seran los granos de azlcar
posteriormente.

En el interior de los tachos se encontraron tubos que ya no realizaban
adecuadamente su funcion, por lo que se hace necesario reemplazarlos por unos

nuevos.?®

2 FUENTES, Sherly. Optimizacién del proceso de fabricacién de azucar blanca para mejorar la calidad, en
el ingenio santa teresa, S.A. p.20-21.
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Figura 22. Tacho para el proceso de elaboracién de azucar

Fuente: Secretaria del Trabajo y Previsiéon Social. p. 11.

Equipo de proteccion para el personal

El equipo de proteccion personal que los trabajadores deben utilizar en la

produccion de azlcar, consta de:

Anteojos de proteccion

Calzado ocupacional

Casco contra impacto

Guantes contra sustancias quimicas
Guantes de carnaza

Mandil*’

%7 Secretarfa del Trabajo y Prevision Social. Produccion de azucar. Prdcticas seguras en el Sector
Agroindustrial. p. 13.
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Figura 23. Diversos equipos de necesario uso en la industria azucarera

(1

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social. p. 13.

El equipo de proteccion personal que los trabajadores deben utilizar en la
produccion de azlcar, consta de:
e Mascarilla desechable
e Ropa de trabajo

e Tapones auditivos?®

%8 Secretarfa del Trabajo y Prevision Social. Produccion de azdcar. Prdcticas seguras en el Sector
Agroindustrial. p. 13.
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Figura 24. Diversos equipos de necesario uso en la industria azucarera

(i1

Fuente: Secretaria del Trabajo y Prevision Social.p.14.

3.7.1.4. Producto final

Las caracteristicas de los productos finales deben documentarse con
suficiente detalle para llevar a cabo el andlisis de peligros, incluyendo

informacion sobre los siguientes aspectos, segun sea apropiado:

e El nombre del producto o identificacion similar.
e La composicion.
e Las caracteristicas biolégicas, quimicas y fisicas pertinentes para la
inocuidad de los alimentos.
e Lavida de anaquel prevista y las condiciones de almacenamiento
e El empaque.
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e El etiquetado en relacion con la inocuidad de los alimentos o instrucciones
para su manejo, preparacion y uso.

e Los métodos de distribucion.

3.7.2. Evaluacion de peligros

La evaluacién de peligros puede realizarse por medio de un registro en
tabla asi facilitar su analisis y tenerlo a la vista en todo momento, por ejemplo,

en un modelo como el siguiente:

Tabla lll. Formato para la evaluacién de peligros en el proceso de

elaboracion de azlcar

lig
Contaminacidn por corrosion
(Quimico)
Desprendimiento de partes
metalicas (Fisico)
Circulacién aire con material
Secado indeseado (Biolégico)
Desprendimiento de astillas
Paneles rectangulares (Fisico)
Contacto de azucar con paneles o
paso de azucar himeda 5 4 3 2 1 > 4 3 2 1
(Biolégico)
Contaminacion por corrosion en el
Transporte (Quimico)
Contaminacion por contacto con

Transporte conductores (Biolagico) L = Low o2z
Corrosidn y falta de cubierta

Tornillos sinfin (Quimica) o 43 21 5 4 3 2 1

Descuido del_a_seo en el area 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1
(Fisico)

EEnvasado | Suciedady deFe.noro embudos 5 9 2 1 5 3 2 1
(Fisico)

Suciedad en el piso (Fisico) 5 4 3 2 1 o 4 3 2 1

Fuente: elaboracion propia.
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5 = Detectado cinco dias de la semana
4 = Detectado 4 dias de la semana

3 = Detectado 3 dias a la semana

2 = Detectado 2 vez a la semana

1 = Detectado 1 dia a la semana

** 5 = peligro inminente

4 = peligro obvio

3 = peligro regular

2 = peligro posible

1 = peligro remoto

3.7.2.1. Evaluacion de cada peligro

Los peligros, para ser evaluados, primeramente deben ser recopilados.
Deben recopilarse los peligros que estan relacionados con cada fase del
proceso de elaboracion del producto, los cuales deben ser analizados

posteriormente.

“Se evaluaran los peligros que razonablemente sean previsibles tomando
mayor importancia los que imprescindiblemente deben ser eliminados o sufrir
reducciones a niveles aceptables, a fin de garantizar la inocuidad de los

alimentos”.?®

** GUERRA, Hector. Andlisis de riesgos y puntos criticos de control (HACCP). Diplomado en Administracién
de la Calidad para la industria alimenticia. Universidad de San Carlos de Guatemala. P.25.
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3.7.21.1. Severidad del dafio

La severidad del dafio se refiere al grado de gravedad del peligro
encontrado en cada uno de los puntos criticos de control (PCC) que, como ya
se habia mencionado anteriormente, pueden registrarse y evaluarse por medio

de una escala para facilitar su registro y analisis.

La escala de severidad sugerida es esta:

5 = peligro inminente
4 = peligro obvio

3 = peligro regular

2 = peligro posible

1 = peligro remoto

3.7.2.1.2. Probabilidad de ocurrir

La probabilidad de ocurrencia puede establecerse luego de un estudio
previo de la presencia de los mismos, a través de una comparacion longitudinal
en el tiempo, siguiendo la escala que se menciond anteriormente al evaluar la
frecuencia de los mismos. La suma, por ejemplo, de la frecuencia de

ocurrencias en una semana, puede ser de 3 veces en esa semana.

Si por ejemplo, se divide las tres ocurrencias en una semana, se hara la
proporcion semanal, de la siguiente manera:
3 ocurrencias / 7 dias de la semana = 0,4286 que al multiplicar por 100 % daria
un resultado de 42,86; entonces, la probabilidad de ocurrencia del peligro en

una semana es de 42,86 %, en esa semana. Lo mismo puede hacerse por
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quincena o por mes, dependiendo las necesidades de atencién y correccion de

la situacién de que se trate.

3.7.2.1.3. Probabilidad de exposiciony

consecuencias

La exposicion puede ocurrir en casos en los que no se certifique que los
puntos criticos de control han sido controlados o bien, cuando la(s) persona(s)
encargada(s) entre(n) en contacto con el material que, como ya se ha dicho,
representa riesgos para el consumo de alimentos o para los seres humanos,

como la corrosion, las astillas o la suciedad.

Existe mayor probabilidad de exposicion en caso en que se permita que
los riesgos se incrementen, al no hacer las correcciones necesarias o al no

eliminarlos.
En el caso de producto contaminado, las consecuencias serian:
e Producto corrompido.

e Producto no certificable bajo las normas de salud nacionales o

internacionales cuando fuere el caso.
e Producto que no puede ingresar al mercado de precios.

e Producto que puede causar consecuencias para la salud de los

consumidores.

En el caso de las personas que entren en contacto con las fuentes de

riesgo en el proceso de elaboracién de azucar, serian:
e Infecciones.

e Transporte de suciedad a otras areas de trabajo.
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e Dafios en la piel, sistemas del cuerpo.

e Transporte de suciedad hacia otros lugares fuera del trabajo.

3.7.2.1.4. Efectos a corto y largo plazo

A corto plazo, entre los efectos de la permisién o aceptacion de los riesgos

dentro de la planta de produccion, puede mencionarse:
e Remocién del producto del mercado.
e Pérdida de confianza en la marca del producto y la empresa.

e Pérdida econdmica por reposicion por dafios ocasionados a quienes han

comprado o consumido el producto.
e Pérdida de presencia en el mercado.

e (Gastos por conceptos de indemnizacion en la salud de los empleados que

han sufrido afecciones de salud.

3.8. Determinar los puntos criticos de control

Para esto se precisa de un modelo de proceder logico y sistematizado.

3.8.1. Definicién de puntos criticos de control

Segun un estudio enfocado a la aplicacion del sistema HACCP a una

fabrica del medio guatemalteco:
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Un punto critico de control (PCCs) es una etapa importante que se puede controlar vy,
como resultado, prevenir, eliminar, o reducir a un nivel aceptable un peligro que puede afectar la

seguridad del producto.30

Mas aun, a nivel mundial, se conceptua los puntos criticos de control de la

siguiente manera:

Las directrices del Codex definen un PCC como una «fase en la que puede aplicarse un
control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los

. . . 31
alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

3.8.2. Establecimiento de puntos criticos de control dentro del

proceso

Con base en un arbol de decisiones, se pudo establecer los puntos criticos
de control; arbol que nace del andlisis de peligros existentes. El arbol se forma
gracias a las respuestas que se generan a partir de preguntas secuenciales,
con la finalidad de calificar los peligros detectados como puntos de control o

puntos criticos de control.

Un buen método para la determinacion en este punto, es el ofrecido por *

del cual se presenta la siguiente gréfica.

* ORDONEZ, Carlos. Implementacion de la norma HACCP para una empresa productora de envases PET.
p. 125.

*' FAO. Sistema de calidad e inocuidad de los alimentos-manual de capacitacion. Mddulo 7. Capitulo 3. El
sistema de andlisis de peligros y de puntos criticos de control (HACCP). Determinacion de los puntos
criticos de control séptimo paso/principio 2. p. 158.

32 GARCIA-MANZO, David. Elaboracion de un plan HACCP para el proceso de deshidratacion de fruta en la
organizacion Alimentos Campestre, S.A. P.25-26.
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Figura 25. Arbol de decisién para establecimiento de los puntos
criticos de control

Prgunta N= 1
i Existen medidas preventivas pama el peligo identificado?

4 i

Si No Madifique la eta pa o procaso
. Es el control en astaetapa » Si

necasario pama la inocuidad?

NO c———— NO S PCC m———Parar (%)

v

Pregunta N= 2
¢ Esta etapa elimina el paligo o mduce su frecuencia a un nivel aceptable?

! l

No

Pregunta N= 3
i Podria lacontaminacion en asta etapa incremeantarse a nivelas inaceptablas?

Si
NO —e— No as PCCe——p Parar (%)

v

Prgunta N= 4
iEn una etapa posterior se eliminarda o reducira el paligro hasta
niveles aceptablkas?

No s> PCC

Si - NoaesPCC mmm—m—p Parar (%)

Fuente: Garcia-Manzo. Arbor de decision para establecimiento de los puntos criticos de control.
P.26.

Luego de tomar como base el arbol anterior, se procede a presentar los
resultados del método: Arbol de decisiones para cada uno de los peligros

detectados en el proceso de elaboracion de azucar, véase tabla V.

69



Tabla IV. Resultados obtenidos de la utilizacion del método del “arbol

de decisiones”, para peligros significativos en el secado

Quimico: Contaminacion por corrosion Segln secuencia de arbol SIND
Fizico: Desprendimiento de partes metdlicas |Seoln secuencia de arbol SIND

SECADO Bioldgico: Circulacion de ai rticul . .
inlagico: Circulacian de aire con particulas o Segin secusncia de arbol SO

material en suspension

Fizico: Desprendimiento de astilas de
paneles rectangulares

Biologico: Contacto de azlcar con paredes o
paso de azicar himeda

Segln secuencia de arbol SIND

Segln secuencia de arbol SIND

Fuente: elaboracion propia.

Tabla V. Resultados obtenidos de la utilizacion del método del “arbol

de decisiones”, para peligros significativos en el transporte

del producto en proceso

Quimico: Contaminacion por corrosion Segln secuencia de arbol SIMO
Bioldgico: Contaminacion por contacto con i ) i

TRANSPORTE conductores Segun secuencia de arbol SINO
Quimico: Corrosian v fatta de cubierta tornillo . ) .
sinfin Y Segln secuencia de arbol SIND

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VI. Resultados obtenidos de la utilizacion del método del “arbol

de decisiones”, para peligros significativos en el envasado

Fizico: Azeo del drea de trabajo Seqln secuencia de arbol SIND
ENWVASADOD Fisico: Suciedad y deterioro de embudos Seqln secuencia de arbol SIND
Fisico: Suciedad en el piso Seqln secuencia de arbol SIND

Fuente: elaboracién propia.

3.9. Establecimiento de los limites de control y tolerancias en cada
PCC

e Para cada limite de control, deberan especificarse y validarse limites
criticos. En algunos casos, para una determinada fase se fijara mas de un
limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de
temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, asi como parametros

sensoriales como el aspecto y la textura.

e Sise han utilizado guias al sistema de HACCP elaboradas por expertos para
establecer los limites criticos, deberd ponerse cuidado para asegurar que
estos limites sean plenamente aplicables a la actividad especifica y al
producto o grupos de productos en cuestion, estos deben de ser

mesurables.

3.9.1. Capacidad del proceso

Es el grado de aptitud que tiene un proceso para cumplir con las

especificaciones deseadas. Consiste en evaluar la variabilidad y tendencia
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central de una caracteristica de calidad, para asi compararla con sus

especificaciones de disefio.

Cuando la capacidad de un proceso es alta, se dice que el proceso es
capaz, cuando se mantiene estable a lo largo del tiempo, se dice que el proceso
esta bajo control, cuando no ocurre esto se dice que el proceso no es adecuado

para el trabajo o requiere de inmediatas modificaciones.

Mientras los procesos no sufran modificaciones o reajustes, para evaluar

la capacidad se utilizaran tres herramientas de calidad:

e Histogramas
e Gréficos de control
¢ Planillas de inspeccion

indices

También denominados ratios, son calculos estadisticos, que se utilizan

para determinar el resultado de limites predefinidos.

3.9.1.1. Predecir comportamiento del
proceso con base en

especificaciones

Actualmente, se reconoce la importancia de los modelos estadisticos,
como muestreo, simulacién, disefio de experimentos, modelamiento estadistico

e inferencia.

Mediante estos modelos, se podra determinar las variaciones a limites

establecidos, comportamientos del sistema.

Se cuenta con los limites previamente establecidos para cada uno de los

puntos criticos de control, esto para conocer el comportamiento que se debe de
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mantener en el sistema, y llevar un registro en el cual podamos determinar las

causas en las variaciones esperadas por el modelo.

3.9.1.2. Seleccionar o modificar los
parametros del

proceso

Con base a un analisis del proceso, se identifican las medidas de control y
los puntos criticos para los riesgos determinados en cada punto

respectivamente.

e Identificar el punto a modificar.

e Determinar a qué y a quiénes afecta.

e Comunicar a los responsables de su modificacion, revision y aprobacion.

e El responsable de modificacion realizara los cambios, segun analisis
previamente revisado.

¢ Revision del punto modificado por el responsable.

e Aprobacién de dicha modificacion.

3.9.1.3. Especificar las tolerancias de nuevos

equipos

Todas las areas comprometidas deben asegurar que el sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos, se actualizar4 constantemente en
funcidn de la retroalimentacion obtenida de las modificaciones a nuevas

especificaciones en el proceso.

Las actividades de evaluacion y actualizacion para las nuevas tolerancias

se deben basar en:
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e Los elementos de entrada de la comunicacion, tanto externa como interna,

segun lo establecido.

3.9.1.4. Comprobacién de lareduccién en la
variabilidad en el proceso de
fabricacion

Comprende auditorias del plan, con el fin de examinar las desviaciones y
el destino de los productos, asi como muestreo y comprobaciones aleatorios

para validar la totalidad del plan.

Deberan establecerse procedimientos de comprobacién. Para determinar
si el sistema HACCP funciona correctamente, podran utilizarse métodos,
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, en particular
mediante muestreo aleatorio y andlisis. La frecuencia de las comprobaciones
debera ser suficiente para confirmar que el sistema HACCP esté funcionando

eficazmente.

La comprobacion debera efectuarla una persona distinta de la encargada
de la vigilancia y las medidas correctivas. En caso que algunas de las
actividades de comprobaciéon no se puedan llevar a cabo en la empresa, podran
ser realizadas por expertos externos o terceros calificados en nombre de la

misma. Entre las actividades a realizar cabe mencionar las siguientes:

e Examen del sistema HACCP y de sus registros.
e Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacién del producto.

e Confirmacién de los PCC se mantienen bajo control.
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3.10. Andlisis de la capacidad del proceso usando graficos de

control

Un proceso industrial estd sometido a una serie de factores de caracter
aleatorio que hacen imposible fabricar dos productos exactamente iguales. Las
caracteristicas del producto fabricado no son uniformes y presentan
variabilidades.

Esta variabilidad es claramente indeseable y el objeto ha de ser reducirla
lo més posible o al menos mantenerla dentro de unos limites. El control
estadistico de procesos (graficos de control), es una herramienta util para
alcanzar este segundo objetivo. Dado que su aplicacion es en el momento de la
fabricacion, puede decirse que esta herramienta contribuye a la mejora de la
calidad de la fabricacion.

Por ese motivo se utiliza para controlar el desarrollo de los procesos de
produccion e identificar posibles inestabilidades y circunstancias anémalas. Lo
que pretendemos con este tipo de andlisis es controlar los procesos para

asegurarse que funcionan correctamente.

3.11. Entrenamiento/capacitacién

El entrenamiento del personal que integre el equipo HACCP debe
realizarse, teniendo cuidado que no descuiden sus obligaciones laborales, sino
mas bien, que las labores de control en los puntos criticos de control
contribuyan a disminuir esfuerzos asociados, tediosos y recurrentes en las

estaciones o partes del proceso donde se han encontrado en este estudio.

También debe remarcarse que el entrenamiento, aunque parezca un

gasto para la gerencia, debe verse como una contribucién al capital de la
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misma, si el equipo HACCP logra la mayor eficiencia por medio del programa,
los costos y tiempos perdidos en otras actividades, correcciones 0 mejoras
continuas se reduciran a realizarse en una 0 pocas ocasiones, en lugar de ser

continuos para la misma.

Antes de echar a andar el sistema HACCP debe existir plena certeza
que los integrantes del equipo estén enterados de todas sus atribuciones,
responsabilidades, tareas, implicaciones y relaciones efectivas que deben
mantener continuamente dentro del equipo y estar abiertos a escuchar

sugerencias de cualquier empleado de la empresa.

3.12. Planificacién de recursos

Los recursos asociados a la implementacion del plan HACCP son
mayormente, pero no por ellos los Unicos, humanos; puesto que por medio de
las personas integrantes del mismo, se lograra los avances necesarios para la
consecucién de la meta de garantizar la inocuidad del azucar ofrecida en el

mercado.

Los recursos deben planearse y estimarse desde el mismo momento de
hacer la convocatoria para el desarrollo del sistema, el plan y el equipo, se
estime que existe personas que insustituiblemente deben designarse como
ocupantes de un lugar dentro del equipo o cuando una parte del proceso de
elaboracion del producto presente problemas o riesgos aunque no lo haya
hecho previo al establecimiento del sistema HACCP.
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3.12.1. Competencias del personal

Este aspecto esta intimamente relacionado con el entrenamiento o
capacitacion del personal, pero no se limita solamente al equipo HACCP, pues
es responsabilidad de todos en el negocio velar por las buenas practicas de

manufactura, a fin de que los puntos criticos de control dejen de serlo.

Es decir, el personal de toda la empresa, y no solamente en los puestos
operativos del negocio, deben estar enterados en qué consiste el sistema
HACCP y perseguir por todos los medios que el personal que se encuentra en
contacto directo con los puntos criticos de control labore de tal forma que estos
puntos no representen los peligros que actualmente representan, o cuando

menos, que el grado de gravedad del peligro en cada uno de ellos sea reducido.

3.12.2. Infraestructura

Por concepto de infraestructura fisica no se conceptta ninguan renglén de
gastos o desembolsos; sin embargo, la arquitectura del sistema HACCP (el
disefio de materiales, de las comunicaciones, de las condiciones de tiempo,
esfuerzo y recursos) debe correr por parte de la alta gerencia, quien sera la
encargada de crear todo el soporte necesario para que el sistema funcione
(colaboracion de los empleados del negocio, de los empleados que formaran el
equipo HACCP, de proveedores, expertos, recoleccion de datos e informacion
ad hoc al sistema y los traslados, equipos electrénicos, de computo,

herramientas 0 equipos y maquinarias que se requieran).
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3.13. Politicay objetivos de calidad

La politica de calidad del equipo HACCP debe supeditarse a la politica y

objetivos del negocio y no puede superar o contravenirlos en ningin momento.

Por tanto, la politica en la ideacion, implementacion y sostenimiento del
sistema HACCP debe tomarse como de alto valor, prioridad y significancia para
el negocio, que el azicar que salga por las puertas del mismo sea de calidad,
tenga garantia de salubridad e inocuidad, asi como de confiabilidad no solo en
el producto sino en quienes trabajan para que el mismo esté disponible en el

mercado guatemalteco o extranjero.

La politica tendra un valor prioritario 1 y los objetivos deben inclinarse a
la garantia total de satisfaccién de los colaboradores del negocio como de los

compradores del mismo.
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3.14. Anadlisis financiero

Este procedimiento se utilizara para evaluar las fuentes y usos de los

recursos financieros, comprometidos para cumplir con la implementacién de

dicho plan.
Afio1 Afo2 Afo3 Afod Afo$ TotalQ Tota$
Gastos
Salarios
ICBPA Q 12000000 Q 12000000 Q 12000000 Q  120,00000 Q  120,000.00
(ZBPM Q 12000000 Q 12000000 Q 12000000 Q 12000000 Q  120,000.00
XCNorms 150 Q 12000000 Q 12000000 Q 12000000 Q 12000000 Q 12000000
Q 36000000 Q 36000000 Q 3G000000 Q 36000000 Q 36000000 Q 180000000 § 23529412
Certificaciones
Sistema de Gestion Q 750000 Q - Q - Q - Q
Seguimiento 1 afio Q 2500000 Q 2500000 Q 2500000 Q 2500000 Q 2500000
Sistemas adicionales Q 5000000 Q 5000000 Q 5000000 Q 5000000 Q 50,0000
Q 15000000 Q 7500000 Q 7500000 Q 7500000 Q 7500000 Q -
Q51000000 Q 43500000 Q 43500000 Q 43500000 Q 43500000 Q 225000000 § 29411765
Ingresos
Production
Produccion (¥ qq) 500,00000 600,000.00 750,000.00 90,0000 1,000,000.00
Precio Unitaio qg) S 200 § 200§ 00§ 200 § 2200
§ 1100000000 § 1320000000 § 1650000000 § 1980000000 § 2200000000 Q 8250000000 § 1078431373
Mutta por devolucion
Cantidad a devolver (qo) 100,000.00
Precio Unitario (og) § 200

§ 308000000
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Comparativo gasto anual vrs ingresos anuales

Porcentaje gasto
anual de
implementacion

VS. ingresos

anuales
Afio 1 0.61 %
Afio 2 0.43%
Afio 3 0.34 %
Afio 4 0.29 %
Afio 5 0.26 %

Se puede visualizar en la tabla anterior, a lo largo de los 5 afios en los
cuales se expone la inversion, en ninguno sobrepasa el 61 %, en la relacion
analizada (Gastos anuales vrs ingresos anuales, o la pérdida obtenida, por no

llevar a cabo dicho plan).

El plan es factible desde el punto de vista de peligro o posibilidad de
perder x cantidad de dinero, por invertir muy poco dinero, ademas que garantiza

y estandariza procesos para lograr como empresa otras certificaciones.
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4. IMPLEMENTACION DEL PLAN DE ANALISIS DE RIESGOS
Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)

4.1. Compromiso de la alta direccion

Es de suma importancia tomar en cuenta el papel que desempefian las
autoridades, en los medios con los que se implementardn las medidas que

controlard los procedimientos propuestos.

Esto debido a que las autoridades se encargaran de asegurarse de que la
industria posee sistemas que le permitan validar eficazmente los
procedimientos a utilizar, con base a los controles debidamente validados

previamente.

4.2. Participacion activa de los trabajadores

La participacién activa de los trabajadores es de vital importancia, ya que
ellos son los responsables directos del cumplimiento e implementacién de los
procedimientos y asi mismo determinar si las medidas de control son 0 no
capaces de lograr su objetivo con base a retroalimentacién de los sistemas

propuestos.
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4.3. Establecimiento del sistema de vigilancia o monitoreo para cada
PCC

Los puntos criticos de control, que monitoreardn las desviaciones del

proceso necesitan ser establecidas bajo los siguientes aspectos:

Garantizar que las medidas de control se emplearan para controlar un
peligro determinado.

Establecer la especialidad del operador que monitorea un punto critico de

control determinado.
Determinar la frecuencia del monitoreo, si este no es continuo.

Las actividades relacionadas al monitoreo de los PCC, implican medicién y
observaciéon. Describiendo detalladamente cémo realizar el monitoreo de
cada PCC.

4.3.1. Procedimiento de vigilancia alos PCC

El sistema de seguimiento de vigilancia debe constar de los

procedimientos, instrucciones y registros que detallen lo siguiente:

Obtener resultados en un plazo establecido, de mediciones u observaciones.
Utilizar equipos de seguimiento.

Métodos de calibracion.

Determinar periodicidad de seguimiento.

Responsabilidad al evaluar los resultados del seguimiento.

Métodos y requisitos de los registros.
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El resultado de la vigilancia de los PCC, debe permitir determinar cuando
se han superado los limites criticos, esto para que sean aislados a tiempo,

antes de la utilizacién o consumo.

4.3.2. Registro de vigilancia

Se utilizar4d para controlar los puntos criticos de control previamente

establecidos.

Tabla VIl.  Cuadro u hoja de control
S Medida de Accion .
pcc| “EsC-4E control | Limite| Que|como| cuando| Correctiva |verificacion| "C>P-
peligro maonitor

Fuente: elaboracion propia,Instituto Nacional de Normalizacion (IAN). Sistema de analisis de

peligros y de puntos criticos de control. P.19.
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4 4. Establecimiento de las acciones correctivas cuando exista

desviacion

Los procedimientos especificos correspondiente a las acciones

correctivas para cada punto critico, que deben incluir:

Las no conformidades del producto relacionado con el sistema
implementado.

Lineamientos para el trato de los productos afectados posterior a la
deteccion.

La investigacion de la causa de cada no conformidad, los registros de los
resultados de esta investigacion y las medidas a tomar, para eliminar la
causa de la desviacion detectada.

La revision del sistema, para garantizar que se han empleado las acciones
correctivas y que ellas son efectivas.

Implantar procedimientos documentados y distribuirlos.

Los procedimientos deben detallar la trazabilidad en la produccion y la
distribucion.

El conocimiento por parte de la alta direccion de las no conformidades como

de las acciones aplicadas a cada una.

4.5. Establecimiento de la documentacién y mantenimiento de

registros del sistema HACCP

La documentacion y mantenimiento de los registros del sistema de la

inocuidad de los alimentos debe incluir:

Politica de inocuidad de los alimentos y de objetivos relacionadas.

Procedimientos documentados y registros requeridos por esta norma.
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e Documentos que la organizacion necesite para garantizar la eficaz
implementacion, desarrollo y actualizacion del sistema de gestion de la
inocuidad de los alimentos.

e Asegurar que todos los cambios propuestos se revisen previo a su
implementacion.

e Aprobar los documentos en cuanto a su adecuacion antes de su emision.

e Revision y actualizacion de los documentos, segun lo siguiente:

o Asegurar que se identifiquen los cambios y el estado de revision actual.

o Asegurar que los documentos permanezcan legibles .

o Asegurar que se identifiqguen los documentos pertinentes por parte de los
usuarios.

o Prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos.

El control de los registros debe establecer y mantener registros que muestre
evidencia de la conformidad con los requisitos, estos deben permanecer
legibles, facilmente identificables y recuperables.

Se debe establecer un procedimiento documentado para definir los
controles necesarios para la identificacion, el almacenamiento, la proteccion, la

recuperacion, el tiempo de retencion y la disposicion de los registros.

4.6. Verificacion y validacién del plan HACCP

Verificacion permitira:

e Determinar que las medidas de control se han puesto en practica segun lo
establecido.

e Aplicar los métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones; ademas
del monitoreo, para constatar el cumplimiento del plan HACCP.

e Garantizar la ejecucion de los prerrequisitos.
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e Medir los procedimientos de monitoreo.

e Efectuar correcciones y acciones correctivas.
Validacion permitira:

e Constatar que los elementos del plan HACCP, estos son efectivos.
e Obtener eficiencia.

e Apoyar los cambios.

4.7. Cronograma de actividades

Permitira determinar los tiempos de establecimiento del plan HACCP.

Tabla VIll.  Cronograma de actividades HACCP

Actividades Enero| Fabrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Azasto | Septiembra| Octubra| Noviembre | Diciembra

F1- FORMULACION DEL PROYECTO

Diagnostico general de produccion 01/01- 2802

Conformacian del equipa 01/02-31/03

F2- PREPARACION DEL PLAN

Programas prerraquisito Cap.} 01/02-28/02

Programas premequisito Imp.| 01/03-31/03

Descripcian del proceso 01/04-30/04

Elaboracidn de laficha tecnica 01/04-30/04

Diagramas de flujo 01/05-31/05

Elaboracion del analisis de riesgos 01/01-31/05

Identificacion de losPCC 01/06-30/06

Identificacion de las limites 01/07-31/05

Medidas correctivas 01/08-31/08
F3-PUESTA EN MARCHA

Organizar 2 documentacidn del plan 01/18-30/11

Auditariasyvalidaciones 01/10-31/12

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO

5.1. Seguimiento y medicién

La organizacion debe proporcionar evidencia de los métodos y el equipo
de seguimiento y medicion especificados son adecuados para asegurar el
desempefio de los procedimientos de seguimiento y medicion.

Es necesario asegurar la validez de los resultados, los equipos y ademas

los métodos de medicion en funcién de:

e Calibraciones o verificaciones a intervalos previamente establecidos.
e Comparaciones con patrones de medicién trazables.

e Ajustes seglin sea necesario.

¢ Identificacion para determinar el estado de calibracion

e Proteccion ante ajustes que pudieran invalidar el resultado de medicion.

5.1.1. Satisfaccion al cliente

Para lograr la implementacion de mejoras en el proceso de elaboracion de
azucar en la planta de produccion, debe implementarse todos los pasos
necesarios de manera juiciosa y cabal, dado que la finalidad es garantizar la
satisfaccion del cliente al obtener siempre un producto inocuo que, como bien
es sabido, es una de las caracteristicas, sino la primordial, de todo producto de

consumo humano en términos alimenticios.

87



La satisfaccion del cliente es la satisfaccién del negocio, cuando
el cliente esti satisfecho también lo hard el personal del negocio, el

cliente es la razon de la existencia de la empresa y no a la inversa.

5.2. Auditoriainterna

Para que exista una auditoria interna debe haber preexistencia
documentada de los riesgos detectados en el proceso de elaboracion del
azucar, asi como del plan de desarrollo y trabajo del sistema HACCP y los
objetivos del mismo, para confrontar todas las partes, a fin de llegar a
conclusiones determinadas acerca del funcionamiento, eficacia y validez del
sistema. Una auditoria interna sirve al propoésito de evaluar que los métodos,
equipos de monitoreo y las mediciones son las adecuadas y valorar los

resultados obtenidos de la implementacién del sistema HACCP.>?

“Debe coexistir una auditoria de las auditorias realizadas con anterioridad
y cada una tomara en cuenta los criterios, alcances, frecuencia y métodos

utilizados por cada auditoria, aun cuando fuese la primera que se realice”.®

5.3. Seguimiento y medicién de los procesos

Los procesos asociados a los puntos criticos de control son el secado, el
transporte y el envasado, los cuales deben ser frecuentemente verificados y
registrados los resultados, para garantizar la mejora continua, a través del
sistema HACCP.

> GUDIEL, Marfa. Aplicacién y evaluacion del procedimiento de un Plan de Andlisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control, en la industria de bebidas carbonatadas. p. 15.
3 ALMENGOR, Miguel. Sistema de HACCP en la industria alimentaria. P. 82.

88



Tabla IX.

Proceso

Secado

Tabla de vaciado para el seguimiento y la medicion de los

procesos en donde se encuentre un punto critico de control

Tipo de Peligro

Contaminacidn por corrosidn
(Quimico)

Método

Utilizar equipo de limpieza para eliminar la
corrosion

Frecuencia”

Diariamente, antes de iniciar un lote de produccidn.

Puede servalida la captura de imagenes para
corroborar deterioros imperceptibles.
Reqistrar pertinentemente |a informacidn.

Desprendimiento de partes
metalicas (Fisico)

Verificar que las paredes metalicas no sufran
desprendimiento fisico ni de pintura o materiales
cobertores

Inspeccidn visual mientras se realiza el proceso
productivo.

Puede servalida la captura de imagenes para
corroborar deterioros imperceptibles.

Reqistrar correctamente la informacian.

Circulacidn aire con material
indeseada (Bioldgico)

El aire debe ser evaluado por medio de tejidos
blancos humedecidos para cerciorarse de la
carencia de transporte de agentes indeseados.

Diariamente, cada 2 horas.

Registrar |a informacidn aun cuando no se halle
rastros de agentes indeseados.

Desprendimiento de astillas
paneles rectangulares (Fisico)

Observacin visual de los paneles.

Diariamente, con el inicio de cada lote de
produccian.
Dejar registro claro y exacto de lo observado.

Contacto de azicar con paneles
0 paso de azicar himeda
(Bioldgico)

Revisar el grado de humedad del aziicar a
simple vista o con termdémetro digital.
Verificar [a limpieza completa de los paneles
para evitar contacto con suciedad.

Diariamente, con el inicio de cada lote de
produccidn recibido,

Transporte

Contaminacidn por corrosion en
gl transporte (Quimico)

Utilizar equipo de limpieza para eliminar la
corrosion

Diariamente, antes de iniciar un lote de produccidn.

Puede servalida la captura de imagenes para
corroborar deterioros imperceptibles.
Registrar pertinentemente 1a informacion.

Contaminacidn por contacto con
conductores (Bioldgico)

Utilizar equipo de limpieza para eliminar la
suciedad existente

Diariamente, antes de iniciar un lote de produccidn.

Puede servalida la captura de imagenes para
corroborar |a presencia de suciedad
imperceptible.

Registrar pertinentemente |a informacian.

Corrosidn y falta de cubierta
tornillos sinfin (Quimico)

Utilizar equipo de limpieza para eliminar la
corrosion

Diariamente, antes de iniciar un lote de produccidn.

Puede servalida la captura de imagenes para
corroborar corrosidn en los tomillos sinfin.

Reqistrar pertinentemente |a informacian.

Envasade

Descuido del aseo en el drea
(Fisico)

Con (tiles de limpieza apropiados realizarla
limpieza del rea de trabajo

Diariamente, cada vez que termina el trabajo de un
lote de produccidn.

Registrar la informacidn diariamente con cada
limpieza,

Suciedady deterioro embudos
(Fisica)

Limpieza por medio de escobas o similares de
largo alcance hacia el interior del embudo y por
fuera del mismo

Luego de cada produccidn de un lote debe hacerse
|a limpieza.
Dejar informe escrito de ello.

Suciedad en el piso (Fisico)

Limpiar por los medios necesarios.
Dejar informe escrito y detallado de |a actividad.

Fuente: elaboracion propia.
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5.4. Seguimiento y medicion del producto

De la misma manera que se realiz0 el paso anterior, debe darsele
seguimiento al producto desde su inicio y hasta el final del proceso productivo,
pero mas especialmente en el caso de los puntos criticos de control, que son

los que interesan a esta investigacion y al sistema HACCP.

Para ello, debe dotarse de las herramientas necesarias a los integrantes
del equipo HACCP responsables de cada area de trabajo; también debe
proporcionarse el material necesario y suficiente para realizar el registro de la

informacion asociada al seguimiento y a la medicién del producto.

5.5. Control de producto no conforme

La organizacion deberé garantizar que al momento de superar los limites
criticos para los PCC(s), o exista una pérdida en el control de los PPR(s),
operacionales, los productos afectados, se identifiquen inmediatamente vy

controlan en lo que concierne a su uso y liberacion

¢ Identificacién y la evaluacion de los productos afectados, para determinar su
apropiada manipulacion.

¢ Revision de las correcciones que se han llevado a cabo.

Los productos fabricados bajo condiciones donde han sido superados los
limites criticos son productos no inocuos. Estos productos se deben evaluar con

respecto a la causa o causas que provocaron la no
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conformidad y las consecuencias derivadas en términos de inocuidad de los

alimentos.

5.6. Analisis de datos

El equipo conformado, debe evaluar sistematicamente los resultados

individuales de la verificacion planificada.

Se deben tomar acciones para alcanzar la conformidad requerida, tales

acciones deben incluir:

e Canales de distribucién para la informacion.

e Procedimientos validados.

e Conclusiones del andlisis de peligros.

e Garantizar la eficacia de la gestion de recursos humanos y de las

actividades de formacion.

5.7. Mejora continua

La mejora continua es tarea, principalmente del equipo HACCP, quien
velara por el cumplimiento total e inmediato de los objetivos pretendidos por el
sistema. No solo esto, sino que tendra la tarea permanente de garantizar la
mejora en todos y cada uno de los puntos o procesos en los que hubiere

detectado o crea, surgiran puntos criticos de control.
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Se denomina continua, en este caso, dado que siendo una planta de
productos alimenticios, la inocuidad no puede cesar, postergarse o dejarse de
lado, sino debe ser permanente, por lo cual se recomienda que el equipo
HACCP, y el sistema en general, sea una institucion bien establecida y
reconocida, dotada de poder y autoridad para hacer valer sus fines, siempre
que persiga la inocuidad del azlcar sin causar mayores efectos colaterales a

otras actividades, procesos o colaboradores ajenos a éste.

5.7.1. Medidas correctivas al superar limites criticos

Los limites criticos deben ser faciles de entender y expresados en
lenguaje tan simple como para que lo entienda cualquier persona perteneciente
a la empresa y al equipo HACCP, cuando sea posible. También, los limites
criticos deben ser objetivos, de posible medicién y faciles de registrar, a fin de
gue las medidas correctivas puedan ser Optimas, adecuadas, ajustables a los
fines de mantener el sistema HACCP y los puntos criticos de control bajo
estricta supervision y manejo, para llegar a establecer medidas correctivas
efectivas (Cald, Cafiizares y Belloso, 2004:74).%°

Estas medidas deben implementarse en la inmediatez posible en cuanto
se detecten o se tenga informe de la existencia del traspaso o la violacion de un

limite critico en cualquier punto del proceso o puesto de trabajo.

> CALO, Nestor y CANIZARES, Adolfo y BELLOSO, Ginette. Andlisis de riesgos y puntos criticos en un
Central Fruticola. P. 72-79.
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5.7.2. Documentacion de medidas correctivas

Una medida correctiva es una “Accidn que hay que realizar cuando los
resultados de la vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del

proceso”.®®

Las medidas correctivas deben ser debidamente registradas debido al
hecho de que la documentacién es un respaldo técnico, visual, depurable en su
terminologia, verificable, mejorable, modelador que puede servir de base para
las acciones que se requieren, a fin de sostener los principios basicos del
sistema HACCP vy ofrecer soluciones de certificado funcionamiento en

problemas relativos a los puntos criticos de control.

También sirve de historial y de documento de bitdcora ante el cual se
puede recordar pasos olvidados, tareas pendientes o que se habian postergado
y que pueden garantizar soluciones efectivas en los mismos, o en diferentes,

puntos criticos de control.

5.7.3. Procedimientos de verificacion

Para garantizar una verificacion efectiva, en cuanto al sistema HACCP y

los fines que pretende, se deben realizar los siguientes cuestionamientos:

e ¢ Elresultado del establecimiento de los programas prerrequisito y su

desarrollo culminan en una operacion aceptable?

*®* EAO. Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos-manual de capacitacion. Mddulo 7. Capitulo 3.
El sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP). Determinacion de los puntos
criticos de control séptimo paso/principio 2. http://www.fao.org/docrep/005/y1579s/y1579s03.htm.
Consulta : Noviembre 2014.
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e ¢ Alguna evidencia que propicie que el sistema se puede catalogar como

inefectivo?

e ¢Los puntos de control han sido monitoreados de acuerdo a la frecuencia

establecida?

e ¢ Han sido adoptadas las medidas correctivas al rebasar los limites de

control?

e (Cual ha sido el resultado de las acciones sobre los procesos que han

reportado violacién de los limites criticos?

5.7.4. Documentaciéon de procedimientos de verificacion

Estos procedimientos deben ser debidamente registrados a fin de que

sirvan de documentacion para diversos fines, tales como:

e Elaboracion de informes gerenciales y para el equipo HACCP.

e Material de evidencia para buscar diversas soluciones ante la presencia de
puntos criticos de control.

e Opciones vélidas y validadas que puedan modificarse para lograr los
objetivos.

e Elaborar planes a partir de la documentacion para crear fuentes
significativas de ahorro, beneficio y alcance de los objetivos, por los cuales
se ideo el sistema HACCP.

e Garantizar que la documentacion pueda facilitar la orientacion y estudio de

nuevos miembro.
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Los procedimientos, deben ser registrados aun cuando no rindan los
efectos deseados o logren los objetivos para los cuales fueron elaborados, ya

gue serviran de historial para aprender de ellos en ocasiones futuras.

5.7.5. Acciones correctivas

Para que las acciones correctivas surtan los efectos deseados en el
seguimiento debe atacarse no los efectos, sino las causas, en busca de la raiz
del problema. “Estas acciones correctivas deben preverse desde el inicio,
preferentemente, dandoles autoridad a personas especificas para que no exista
duplicidad de autoridades, funciones, puestos, soluciones, inversién de
recursos, entre otros. que conlleven a confusiones, pérdida de recursos y

merma en la calidad del producto o del ritmo de produccién requerido”. 3’

Al ser correctivas deben ser inmediatas, pero no por ello imprudentes o
tan mediatas que no estén previstas 0 se asuma decisiones a la ligera. Se debe
recordar llevar un registro de las acciones correctivas para que sirvan a
propésitos de historial, de estadistica, de andlisis y cualquier otro beneficio que

pudiesen brindar en otros procesos o en el futuro.

5.8. Anadlisis de riesgos potenciales dentro del proceso de

elaboracion

Los riesgos, cuando sean potenciales, indican que son posibles de florecer

0 coexistir dentro de la planta de produccion. Por ello, es importante hacer notar

*’ HERNANDEZ. Adriana y RODRIGUEZ, Teresita. HACCP en la Industria Azucarera. P.22.
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que aunque no hay exactitud en la determinacion de su ocurrencia o0 no, ni de
su frecuencia, deben preverse y mitigarse desde sus inicios, y la mejor forma de
lograr estas acciones es previniendo que surjan en el proceso de elaboracién

del azlcar.

Estos riesgos, aunque no se hayan hecho materiales, deben atacarse
desde sus inicios, o sea al tener los primeros indicios de aparicion o intentos de
ella, pues es mas facil erradicarlos desde ese momento y no cuando ya se han
materializado o, peor aun, instalado como parte de las actividades de la planta

de produccion.

Este analisis debe correr por parte, no solo del equipo HACCP, sino por
todos los colaboradores de la empresa, quienes informaran fielmente sobre los

primeros indicios de ellos al equipo o autoridad designada para ello.

El equipo HACCP estara obligado a llevar registro de ello hasta el
momento cuando hayan sido erradicados, controlados o referidos a quien

realice las mejores funciones para eliminarlos.

5.9. Responsabilidad

La responsabilidad, cuando atafie a la social, se enfocara en la entrega de
productos de azUcar de certificada calidad y garantia completa de inocuidad,

tanto los colaboradores como los clientes, pueden depositar su confianza.

En cuanto a la responsabilidad del sistema HACCP corre por parte de la
gerencial, velar por el completo cumplimiento y promocion del plan HACCP
incorporando en los colaboradores y en el equipo HACCP la necesidad y

notoriedad a los beneficios de éste que promueven un mejor desarrollo
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empresarial, para promover ventas seguras y prondsticos favorables para la

empresa.

Es responsabilidad del equipo HACCP promover, velar y garantizar el
cumplimiento de lo requerido por la gerencia, con fuerte vinculacion a la

satisfaccion del cliente como ultimo y mas primordial requisito.
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CONCLUSIONES

Para la formacion del equipos se tomd en cuenta las condiciones y
soluciones Optimas para la correccion y eliminaciéon de los puntos
criticos de control (PCC), bajo la direccion de un coordinador y con la
participacion de un representante de la gerencia, a fin de garantizar la
supremacia del mismo en asuntos de eliminacién/reduccion de los
puntos criticos de control y el compromiso de quienes tienen los cargos

y atribuciones directivas del negocio.

Se analiz6 cada una de las etapas del proceso de elaboracion del
azucar y se establecieron los principales puntos criticos de control,
tomando en cuenta las siguientes areas: 1) Secado, en donde existe a)
contaminacion por corrosion, b) desprendimiento de partes metélicas,
c) aire que circula transportando materia indeseable dentro del equipo
de secado, d) desprendimiento de astillas en los paneles rectangulares
que se utilizan para separar terrones de azucar, y, €) contacto del
azucar con los paneles sin limpieza y permisién de aztcar himeda por
los paneles; b) Transporte, identificando a) contaminacién del azucar
por corrosion, b) contaminacién del azucar, por contacto con
conductores no cubiertos y c) corrosion y falta de cubierta en los
tornillos sin fin; y, en 3) Envasado, lugar donde se encontr6 a) descuido
del aseo en el area de “ensacado”, b) suciedad y c) deterioro de

embudos y sucedan el piso.

Los puntos principales que requieren primordialmente de
procedimientos estandar operacionales de sanitizacion (SSOP) son: 1)
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En el &rea de secado, a) los paneles soldados a la estructura (cajuela)
de la secadora y b) las estructuras de madera que sirven paneles para
tamiz del azucar; 2) en el area de transporte, en a) elevadores, b)
conductores, y, c) tornillos sinfin; y, 3) en el area de envasado, en a) el
area del puesto de envasado y b) las paredes del embudo para el

envasado del azUcar.

El personal debe mantener, garantizar y dar seguimiento, a las buenas
practicas de manufactura (BPM) de las areas detectadas como
generadoras de riesgos, por ser puntos criticos de control dentro del
proceso productivo tales como: limpieza constante y adecuada,
observacion continua de las condiciones, mejoras o deterioro del
funcionamiento del sistema productivo (equipo HACCP, empleados en
las estaciones de trabajo, maquinas y logistica), observacion del
estado de los equipos, herramientas y maquinaria asociada a los
puntos de interés y velar por el registro, estudio y presentacion de
datos reales, cientificos y exactos al equipo HACCP y a la gerencia.

El establecimiento y funcionamiento del sistema HACCP dentro de la
empresa redundara en beneficio para los clientes, ya que la calidad del
producto final sera Optima, posicionando la marca, siendo mas

competitivos y eficientes.
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RECOMENDACIONES

No sustituir ni disminuir la participacion del sistema HACCP aun cuando
se hayan alcanzado los objetivos deseados; es decir, debe ser un plan
permanente de apoyo y garantia de calidad e inocuidad del producto

desde su inicio y hasta el final.

Garantizar la colaboracion e impulsar las acciones y normativas
necesarias para que todos reconozcan al sistema y el equipo HACCP
asi como alentar a todos los colaboradores de la empresa a participar

activamente en beneficio del sistema.

Se debe proveer los recursos necesarios para que los integrantes del
equipo HACCP, realicen sus labores eficazmente y proveer todo el
soporte y respaldo para que sea reconocido el sistema como una parte
integral y continua de las labores dentro de la empresa.

Busqueda continua de nuevos puntos criticos de control en los mismos
focos de riesgos, en las mismas estaciones de trabajo y en todas y cada
una de las partes del proceso de elaboracion del azucar, para lograr su

extension a todas las areas de produccion.
Realizar actualizaciones de su contenido y hallazgos (Plan HACCP), a

fin de garantizar la mejora continua del sistema como parte vital de los

procesos de produccién del azucar.
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ANEXOS

Anexo 1. Modelo de puntos criticos de control identificados en una industria
azucarera

Proceso de Fabricacion de Azucar — CAZTA C.A

Fuente : SOSA-ECHEVERRIA, Rodolfo. Prevencion, minimizacion y control de la contaminacion
ambiental en un ingenio azucarero de México.
http://lwww.scielo.org.mx/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1405-77432014000400006

Consulta : noviembre 2015.
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Anexo 2. Puntos criticos de control detectados a través del sistema HACCP
en una industria azucarera

AT PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN EL PROCESO DE ELABORACION DEL AZUCAR

fresde
1897

Azua caliente I S0, Sacarato de Calcio

[ 1

Cafia pesada LAVADO | Cafiaentera | PREPARACION Y | Jugomezclado | DESINFECC 10N Jugo sulfitado NEUTRALIZACION
MOLIENDA

1 3
¥ Asua Bagazo J T 4’1 Jugo alcalizado
S0,

Steam para equipos de molienda

CLARIFICACION

i
Energia Eléctmca
Jugo filtrado

GENERACION clarificado
| TURBOGENERADORES |<— DE VAPOR Jugo fltrado turbio
Steam ( Calderos )

Jugo clanficado

l Aire caliente

[ ENVASADO H SECADO CENTRIFUGACION
Cristales de azicar

l Axe frio Miel

ATMACENAMIENTO

Fuente : Puntos criticos de control.http://avibert.blogspot.com/2010/03/puntos-criticos-de-

control-en-el.html. Consulta : noviembre 2015.
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Anexo 3.

Ficha técnica del azlcar realizada por un Centro Agropecuario

. PROGRAMA BUENAS
SENA PRACTICAS DE
MANUFACTURA BPM
N FICHA TECNICA DEL
CENTRO AZUCAR PROGRAMA DE
AGROPECUARIO CONTROL DE
“LA GRANJA" PROVEEDORES

SENA - ESPINAL

Preparado por: PAULA
MILENA LOZANO

Aprobado por:

HARRISON MORENO Fecha: 14 DE JULIO
ENA

DE 2010 Versiéon: 2010

Coliformes totales, NMP/g, maximo
Coliformes, FPM, UFC/10 g, maximo
3
80

Coliformes fecales, NMP/g
Coliformes fecales, FPM, UFC/10g
<3
<10

Bacterias mesdfilas aerobias, UFC/g
Bacterias mesdfilas aerobias, FPM,
UFC/g

< 200

< 200

Mohos y levaduras, UFC/g
Mohos y levaduras, FPM, UFC/g
< 100
< 100

ESTADO DE LA MATERIA Liquido
PRIMA Y/O INSUMO Solido Granulada
Gaseoso

EMPAQUES Y

PRESENTACIONES Bolsa de polietileno

CANTIDAD 1000 g

INSTRUCIONES EN LA
ETIQUETA
NUMERO DE REGISTRO

Consérvese en un lugar fresco y seco

SANITARIO (SI APLICA) No aplica
VIDA UTIL ESPERADA 12 Masss
i = 0
TEMPERATURA DE —Lmbiente 25-30°C
ALMACENAMIENTO efrigeracion
Congelaciéon
NORMATIVIDAD QUE
RIGE LA MATERIA PRIMA NTC 611

Y/O INSUMO
CONSIDERACIONES Y
RECOMENDACIONES DE
ALMACENAMIENTO

Conservar en un lugar fresco y evitar la humedad

SENA CONOCIMIENTO YV EMPRENDIMIENTO PARA TODOS LOS COLOMBIANOS
REGIONAL TOLIMA

Fuente : Ficha técnica del azlcar.http://es.slideshare.net/GITASENA/ficha-tecnica-del-azucar.

Consulta : noviembre 2015.
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Anexo 4.

l TECNOLOGIA DE POSCOSECHA

uwaww
eficaces de deteccidn y control de puntos
criticos en centrales hortofruticolas
lnawawn ] M
final exige mayor calidad, | informacion

'y seguridad alimentaria

Implantacion de un sistema HACCP en una central fruticola

Implantacion

de un sistema HACCP
en una central
fruticola

E. COSTA. V. LLORENS,

M. PLANES, J. USALL

Servei Tecnic Postcollita, STP
clena.costa@irta.es

Antecedentes

Desde que en 1993 se publi-
case la Directiva 93/43/CEE sobre
higiene y seguridad de los alimen-
tos, la implantacion de un sistema
de analisis y control de puntos
criticos (APPCC o HACCP en in-
glés) en industrias alimentarias se
ha realizado progresivamente. En
Espafia, este reglamento se traspu-
so en 1995 con la publicacion del
RD 2207/1995 pero fue en 1999
cuando el sector hortofruticola re-
dactd la Guia para la aplicacion
del sistema de analisis de peligros
y de puntos de control critico en
empresas de almacenamiento, ma-
nipulado y envasado de productos
hortofruticolas para comercializa-
cion en fresco. Desde entonces, la

La comercializaclén
de fruta procedente
de Espafa

en Europa exige

los mas altos
estandares

de calidad

implantacion del sistema ha sido
una realidad.

El creciente interés del con-
sumidor por conocer qué esta co-
miendo y qué coatroles se siguen
para garantizar la seguridad de los
al tos ha hecho que el sistema

Los consumidores
demandan
garantias,
principalmente
trazabilidad

y seguridad
alimentaria.

HACCP sea una necesidad. La
implantacion en muchas centrales
hortofruticolas de sistemas globa-
les de calidad ha permitido que
este sistema se integre como un
protocolo mas. La comercializa-
cion de fruta procedente de Espa-
fia en Europa exige los mas altos
estandares de calidad. Los euro-
peos demandan dos garantias:

- La trazabilidad: poder co-
nocer todo el historico de esa fru-
ta y saber qué tratamientos se han

u Eraielyi= -l i HORTICULTURA INTERNACIONAL
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realizado, quién es el propietario,
cuando se recolectd, ete. El pasa-
do ano, la UE publico el Regla-
mento por el que se establecen los
principios y requisitos generales
de la legislacion alimentaria, se
crea la Autoridad Europea de Se-
guridad Alimentaria y se fijan
procedimientos relativos a la se-
guridad alimentaria. Este regla-
mento, obliga a establecer un sis-
tema de trazabilidad.

- La seguridad alimentaria:
la certeza de que la fruta se ha
manipulado siguiendo normas co-
rrectas de higiene, con controles
oportunos para garantizarlo. En
definitiva, que se ha establecido
un sistema de analisis y preven-
cion de puntos de control criticos.




Continuacion anexo 4.

Metodologia

La implantacion del sistema
HACCP debe ser facil, prictico y
operativo, de forma que la Admi-
nistracion o nuestros clientes pue-
dan en cualquier momento auditar
el sistema sencilia y rapidamente.
Para ello es necesario contar con
procedimientos actualizados, co-
nocidos por el personal y revisa-
dos por el Responsable de
HACCP. Los pasos a seguir para
la mplantacion de HACCP serian:

- Definir un Responsable
del sistema capaz de elaborar pro-
cedimientos de trabajo, generar
registros practicos, definir los res-
ponsables de cada registro y revi-
sar el cumplimiento de los proto-
colos marcados. Es muy importe
que Gerencia apoye el desarrollo
del sistema de modo gue el Res-
ponsable de Calidad vea reforza-
da su figura y que sus decisiones

1 SEGURIDAD ALIMENTARIA l

¢Qué es el Servicio Técnico
de Poscosecha?

\

Asesoramiento técnico poscosecha en centrales hortofruticolas

El Servicio Téenico de Po
(STP), incluido en el drea de pe
secha del UdLIRTA (Universic
de Llenh), se dadnca ﬂ asesor

denotmsdecahhl en cens
trales  hortofruticolas. En
1999, el drea de poscosecha
del centro partscipd en la ree
daccion de la Guia para la

aplicacion  del  sistema

HACCP en centrales hortofru-

ticolas y, desde el afio 2000, inclu-

ye en sus activadades la implantacion de
HACCP en este tipo de indy alse

STP

les de limpieza y desinfeccié
smlmklammﬂd
cmenmdsfaacmlmlada,so
g de s
conservacsdn, deteccion de pro-
blemas, asi como la immplants.
ci16n de sistemas de seguradad:
HACCP y calidad alimentarsa,
El STP dispone de personal
apacitado para el :
a centrales hortofruticolas en cuale
qmenhloshnlmosdehhjoy
SRS
hxmdseclordehmfwmu:nén,dmoﬂo

mentanas,
En 2001, el UdL-IRTA y la empresa de
frio llerfred crearon el Servicio Técnico de

™ “h

Po (STP) destinado al

e won que se esta realzando en los
centros del IRTA, La buena acogida del STP
en el sector, con clientes en Catalufa v en
Aragon, hace que en un futuro pueda ser po-
sible la expansion del servicio a otras zonas

se lleven a la practica. También es
importante la implicacion de los
trabajadores de la central en el

B El sistema HACCP
se ha convertido mis
en una necesidad
que una obligacién. La
implantacién en muchas
centrales hortofruticolas
de sistemas globales de
calidad ha permitido que
el sistema se integre como
un protocolo mis a seguir

Los resp bles finales

de la pulacion del producto,
y por tanto del cumplimiento de
las normas de higiene, seran los
manipuladores v deben disponer
de medios para realizar su trabajo
y ser conscientes de la importan-
cia de las practicas que realizan,

- Estudiar los Puntos Criti-
cos en la central. Punto de control
critico (PCC) es toda fase en la
que se puede aplicar un control
para prevenir, eliminar o reducir a
niveles aceptables, un peligro re-

s e
en

hma&ubolas.q'ummmmmn-
de fo 16

s i

L

—/

lacionado con la inocuidad
del alimento. Es necesano co-
nocer el diagrama de trabajo
de la central y los posibles pe-
ligros asociados a cada fase
del proceso (ver Cuadro 1).

- Una vez definidos los
PCC se deben establecer los
limites criticos que permiten
asegurar que el peligro esta
bajo control y establecer ac-
ciones para garantizar la hi-
giene del alimento. Es im-

Puntos a definir
en el desarrolio
del sistema HACCP

1. Analiticas de residuos: La
central hortofruticola debe garan-
tizar que los residuos existentes
en la fruta estén por debajo de los
limites legales v que la fruta no
contenga productos no autoriza-
dos. Se debe msistir al agricultor
en la necesidad de unlizar pro-
ductos autorizados y respetar los
plazos dc scgundai Una practica

portante la redaccion de pro- de Cua-
tocolos, Buenas Practicas de Mani-  Guia para dernos. dc Campo de cada provee-
pulacion, etc. 1a aplicacion dor. En caso contrario, la central
- Establecer un sistema de  del sistema debe establecer un Plan de mues-
registros faciles de rellenar en la  HACCP en treo y realizar analiticas multire-
linca de manipulacion por el per-  empresas de siduos de la fruta a la entrada.
sonal. Los registros son las prue-  ajmacenamiento, La aplicacion de fitosanita-
bas de que el sistema funciona co-  manlpulado rios de poscosecha que alargue la
rrectamente y deben servir para  y envasado de vida del producto durante su fri-
comprobar y revisar el cumpli-  productos 2oconservacion supone un riesgo
miento de los procedimientos de  hortofruticolas potencial para la salud. Previa a

trabajo establecidos. para

- El sistema HACCP debe
ser revisado periddicamente para
detectar errores y mejorar la apli-
cacion. La auditoria o revision de
los registros garantiza la aplica-
cién practica del sistema.

comerclalizacion
en fresco.

la aplicaciéon de productos quimi-
cos se deben seguir medidas pre-
ventivas necesarias para evitar un

fungico, establ Buenas
Practicas en Campo y seguir los
programas de limpieza y desin-
feccion en central. La aplicacion

HORTICULTURA INTERNACIONAL BEFE eyl l-Li k) Q
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Continuacion anexo 4.

de productos de poscosecha debe
estar supervisada por un técnico
que seleccione los productos, do-
sis, plazos de seguridad v regis-
tros a cumplimentar,

Toda fruta que haya recibido
un tratamiento quimico debe estar
identificada y se deben realizar
las analiticas de residuos perti-
nentes gue garanticen que se esta
dentro de los limites autorizados
para esta partida.

2. Plan de limpieza y desin-
JSeccidn: La definicion de las fre-
cuencias de limpieza, método, pro-
ductos y responsable es un punto
basico para asegurar que todos los
equipos ¢ instalaciones de la cen-
tral se mantendran limpios. Igual-
mente importante es determinar el
» de desinfeccion. Tanto
iones como Sy es-
pecialmente la linea de manipula-
cion deben tener un protocolo de-
finido de desinfeccion.

La central

debe asegurar
que la fruta

no contiene
productos
quimicos nocivos
para la salud
humana y que se
respetan los LMR.

También debe
disponer de un
plan de limpleza
y desinfeccién
de envases.

Las lineas

de manipulacién
deben disponer
de un plan

de mantenimiento
adecuado

que garantice

su correcto
funclonamiento.

La definicion de registros
adecuados en esta ctapa es basica
para obtener ¢l maximo de infor-
macion sobre la limpieza y para
establecer un hibito en el perso-
nal que se encarga de realizarla
de forma periddica.

B El orden, la limpieza
y la desinfeccidn son
los puntos mis
importante para evitar
contaminacion,
los malos hibitos
en la manipulacion
de la fruta v para dar
4 la central la imagen
de industria alimentaria
que merece

3. Desinsectacidn, Desrati-
zacién y desinfeccidn): Las pla-
gas son el principal vehiculo de
transporte de virus y microorga-
nismos. La presencia de roedores,
pajarcs ¢ insectos en la central
puede provocar la transmision de
enfermedades o causar un perjui-
cio directo a la fruta. Es necesario
que la empresa disponga de una

Q X Era el -l L HORTICULTURA INTERNACIONAL
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plan de lucha contra plagas en ¢l
cual se deben tener en cuenta:

a.- Medidas preventivas que
impidan la entrada de plagas, co-
mo eliminacion de basuras, tapa-
do de agujeros, limpieza en el ex-
teror de la central, cerrado auto-
matico de puertas,...

b.- Medidas de combate. Se
debe disp de un sist de
desratizacion eficiente que puede
ser contratado a una empresa ex-
terna o ser realizado por la propia
central, si el personal acredita que
tiene la formacion adecuada.

4. Control del agua: El agua
es un elemento que entra en contac-
to directo con la fruta, bien como
vehiculo de transporte en linea de

ipulacion, tratami poscose-
cha, humidificacion de camaras...

Toda agua en contacto direc-
to con el alimento debe ser pota-
ble y cumplir con la normativa
RD 140/2003 sobre criterios sani-
taros de calidad del agua de con-
sumo humano. La central debe
garantizar la potabilidad de su
agua bien sea a través de contro-
les de cloro in sire o bien a través
de analiticas microbiologicas.

La normativa sobre control
de Legionella RD 90972001 obli-
ga a las centrales hortofruticolas a
realizar tratamientos de desinfec-
ciéon anuales, tratamientos conti-
nuos contra Legionella, un plan
de mantenimiento de equipos v
una serie de analiticas.
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5 Plan de formacidn: Los
manipuladores de fruta deben co-
nncer las practicas higiénicas vy el
responsable de HACCPE debe ve-

Tabla 1:

Identificacidn de peligros
en centrales hortofruticolas

lar para que odo ¢l pe 1 de
enticnida v practigue estas practicas.

Las centrales deben disponer
e imstrwcciones sobre manipulado
higiénico v sus trabajadores reali-
zar cursos de formacion en mani-
pulacidn de alimentos. Esta for-
macitn se debe realizar a todos
los niveles; cada empleado debe
conocer ¢l sistema HACCP v es-
tar al dia de las posibles noveda-
des en sus puestos de trabajo.

& Plan de maenrenisdentn:
Los equipos de la central deben
estar en perfecto estado v ser re-
visados penédicamente. La em-
presa debe disponer de un Plan de
mantenimicnto de eguipos que in-
tervienen en ¢l proceso producti-
wo. En caso de averia se debe te-
ner constancia de los  equipos
afectados v de las medidas toma-
das.

Fase P

Recsepoin

Fruta

Envases materia prima

Tratamisntos

Tra i quimico

Agua en contacto fruna

Equipos

Personal encargado

Conservacion

Instalacionss

Agua (humidificadores)

Manipulacién

Equipos

Agua en contacto fruta

Perzsonal manipulador

Envases de expedicidn

Expedicitn

Instalaci

Carga vy transporte

7~ SEGURIDAD ALIMEMTARLA I

Conclusiones
Cada central debe conocer su
proceso productive v establecer su
propio sistema, diferente del resto
de centrales, yva quE Sungue pa-
recidas, eodas tiemen caracteristicas
propias. Ademas, debe dispomer
de un sistema documental que se
icluya, protocoles de trabajo, re-
gistros, analiticas, fichas tbonicas...
También importante es la re-
visidn continua del sistema, a tra-
wis de inspecciones real zadas por
el responzable de HACCP o de
auditorias. El sistema HACCE mm-
plica una continua adaptacidn v
seguimicnto de todos los puntos v
actualizacion anual. Por eso es dnil
desarrollar procedimientos de traba-
Jo que puedan modificarse v actua-
lizarse en SUCESIvas INEpece iones.
—

= El iculo compleio
¥ mmlngﬂaelﬁ &=nc
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Fuente: Implantacion de un sistema HACCP en una central futicola.

http://www.horticom.com/pd/imagenes/55/446/55446.pdf. Consulta noviembre 2015.
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