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RESUMEN

El presente trabgo fue redizado en las empresas procesadoras de frutas tropicaes de
Nicaragua que han venido desarrollando actividades encaminades a la certificacion
HACCP segin datos suministrados por € Minigerio Agropecuario y Foretd (MAG-
FOR), las empresss vistadas fueron: APRONOT, ubicada en @ Municipio de San
Marcos Departamento de Carazo, La empresa Cdlgas Sequeira, SA. ubicada en la
ciudad de Granada, La empresa Exotic Food ubicada en e Km 107 carretera a Rivas y la
empresa TROPIFRUTAS ubicada en Nueva Guinea, Region Auténoma de Atlantico
Sur.

Se consultaron fuentes secundarias exigtentes en d pais sobre d Andiss de Riesgos y

Criticos Puntos de Control (HACCP), asi como informacion de Internet.

Para conocer la Stuacion actud del proceso de certificacion y adopcidon de Andisis de
Riesgos y Criticos Puntos de Control (HACCP) en la Indudria Agrodimentaria se
procedio a entrevigar a funcionarios del Ministerio Agropecuario y Forestal (MAGFOR),
y de Minigterio de Fomento, Industriay Comercio (MIFIC).

La indudtria agrodimentaria de Nicaragua ha adoptado € sstema de Andiss de Riesgos
y Criticos Puntos de Control (HACCP) y se encuentra en un proceso de verificacion y
Auditoria para obtener la certificacion, todas las empresas entrevistadas mostraron toda la
voluntad de certificar su producto ya que les aore las puertas en la busqueda de mejores

oportunidades de mercados para sus productos.

Las mayores dificultades para lograr la certificacion radican en la fdta de recursos
financieros para gecutar las recomendaciones de los ingpectores, asi como la dificultad

de garantizar latrazabilidad dd origen de lamateria prima



INTRODUCCION

El Andids de Riesgos y Criticos Puntos de Control (HACCP), es un enfoque sistemético
para identificar peligros y esimar los riesgos que pueden afectar la inocuidad de un
aimento afin de establecer las medidas para controlarlos. (Arenas, 1998)

Por tratarse de un sissema que hace énfasis en la prevencion de los riesgos para la salud
de las personas derivedos de la fata de inocuidad de los dimentos, d enfoque eta
dirigido a controlar esos riesgos en los diferentes edabones de la cadena dimentaria,
desde la produccién primaria hastael consumo.

(http://cali.cetcol .net.co/~inducolsstHA CCP.htm).

Edto le confiere la caracteristica de adelantarse a la ocurrencia de los riesgos y asi adoptar
los correctivos que permitan gustar € proceso en d curso de éde y evitar que los
dimentos inocuos llegue a los edabones de la dguiente cadena, incluido € consumo
(http://cali.cetcol .net.co/~inducolsstHA CCP.htm).

En la actudidad que un producto sea de cdidad aceptable, no es suficiente. Hay que
demostrar que ha sido mangado correctamente a lo largo de la cadena de produccién y
que es sano y seguro para € consumidor. La cdidad no es ya sSmplemente una
responsabilidad de un Departamento de Control de Caidad que monitorea cada producto
a lo largo de la cadena de produccion/exportacion, sSino que € concepto de Gestion de la
Cdidad Tota (GCT) es responsabilidad de todos los que intervienen a lo largo de la
cadena. (http://cali.cetcol .net.co/~inducolsstHACCP.htm).

El trabgo invedtigativo pretende presentar los conceptos y procedimientos dd Andiss de
Riesgos y Criticos Puntos de Control (HACCP) y presentar los avances en @ proceso de

cetificacion en las empresas entrevidadas. Ademas, pretende difundir la informacion



necesaria sobre como debe implementarse un plan HACCP, s incduyen los see

principios paraelaborar € plan HACCP.

En d estudio se hace un andiss generd sobre los avances en de agunas empresas de
Nicaragua en materia de certificacion esto basado en las encuestas redizadas a cuatro
empresas del sector de procesadores de frutas del pais, este andids identifica los
principaes problemas que han enfrentado estas empresas para mgorar su Sstema de

cdidad, asi también las razones que han llevado alaimplementacion de dicho sisema.

Por otro lado se muestra cudes son los requisitos y procedimientos para la certificacion
que exige d MAGFOR, y dgunas explicaciones sobre los problemas que limitan a dicha

inditucion adar un mejor sarvicio de vigilanciay evauacion dd cumplimiento del plan.

Este trabgjo esta enfocado a dar a conocer cua es la Stuacion actua de las empresas bgjo
esudio, cudes han ddo las dificultades encontradas para implementar € Sstema de
Andiss de Riesgos y Criticos Puntos de Control (HACCP).



2.1

2.2

OBJETIVOS

Objetivo General:

Conocer los avances en d proceso implementacion y certificacion de las
empresas agrodimentarias Exotic Food, Apronot, Tropifrutas y Calgas SA.,
y contribuir a la difuson dd Sstema de Andisis de Riesgos y Criticos Puntos
de Control (HACCP).

Obj etivos Especificos:

1. ldentificar las razones por las que las Empresas han adoptado la
implementacion dd Sistema de Andiss de Riesgos y Criticos Puntos de
Control (HACCP)

2. ldentificar los beneficios que han obtenido las empresss con la
implementacion del sstema HACCP.

3. Conocer los principales problemas que han enfrentado las empresas en €
proceso de implementacidn dd sissema HACCP.

4. Conocer la Stuacion actud de las empresas agroindustrides con respecto a la
obtencion del certificado HACCP.

5. Vdorar € trabgo que ha redizado d MAG-FOR desde € punto de vista de
las empresas.

6. Andizar las fortdezas y debilidades dd MAG-FOR en € proceso de

cartificacion.



. JUSTIFICACION

El comercio internaciond de productos dimenticios y los viges d extranjero a nive
mundid, van en aumento, proporcionando importantes beneficios socides y econdmicos,
pero dlo facilita también la propagacion de enfermedades en d mundo. Los hébitos de
consumo de dimentos también han sufrido cambios importantes en muchos paises
durante los dos Udltimos decenios y en consecuencia, s han perfeccionado nuevas
técnicas de produccidn, preparacion y distribucion de dimentos. Por consiguiente; es
imprescindible un control  eficaz de la higiene, a fin de evitar las consecuencias
perjudicides que derivan de las enfermedades y los dafios provocados por los dimentos y
por € deterioro de los mismos, para la salud y la economia. Todos, agricultores, plantas
procesadoras, manipuladores y consumidores de adimentos, tienen la responsabilidad de
asegurarse de que los alimentos sean inocuos y aptos parae consumo (FAO, 1998).

A nivd mundid son numerosos los casos de enfermedades transmitidas por los
dimentos, esto a ocasionado para muchos paises una mayor inverson en € sector saud
para enfrentar esos problemas. Las enfermedades dimentarias actudmente estén
despertando la atencion socid, no sdlo por su crecimiento, Sno porque ademas hoy

conocemos |os medios para prevenirlasy evitarias. (FAO, 1998).

Hasta no hace mucho cada pais poseia sus propios controles para asegurar la inocuidad de
los vegetdes y no exigia una unificacion de criterios, este vacio ha ddo en parte
cambiado por la globdizacidon. Los escasos intentos por controlar la Calidad Higiénico-
Sanitaria de los dimentos, ha venido basandose en d méodo anditico, generdmente de
producto find, & cud tiene inconvenientes como: 1) Dificultad para tomar muestras
sgnificativas. 2) Méodos lentos, no podemos amacenar dimentos esperando resultados.
3) Méodos poco especificos y caros. 4) Solo identifica las consecuencias, no las causss.
Tradiciondmente,  MAG-FOR ha dependido, para garantizar la inocuidad de los



adimentos, de las ingpecciones d azar, de las condiciones de eaboracion y de muestreos
deatorios del producto fina. Este método, no es preventivo. (Picado, 2002)

Por lo tanto d MAG-FOR para mgorar y asegurar la inocuidad de los productos de
origen vegetd s ha basado en la implementacion dd sstema HACCP cuyo enfoque
principd es la seguridad dimentaria, en conjunto con la implementacion de los
programas prerrequisitos como son las Buenas Précticas Agricolas (BPA), Buenas
Précticas de manufactura (BPM), Programas de Operacién y Sanitizacion (SOPY).
(Picado, 2002)

A nivd Centro Americano @ resto de paises etan bgo € mismo proceso de
implementacion de los Sstemas anteriormente expuestos, por o tanto una vez que dlos o
hayan establecido, nos podran poner medidas redtrictivas, aduciendo que los productos
Nicaraglenses podran entrar hasta que se equiparen con las medidas ya establecidas en
los paises importadores. (Picado, 2002).

El Minigerio Agropecuario y foretd (MAG-FOR) a través de la Direccion de Sanidad
Vegeta, ha elaborado una Norma en base a la Ley 291, Ley Bésca de Sdud Animd y
Sanidad Vegetd y su reglamento para que los productores, acopiadores, empacadores,
procesadores y distribuidores de productos y subproductos de origen vegetd relnan
condiciones de inocuidad (Picado, 2002).

Actudmente la economia a nivd mundid es arrolladora en los términos de globdizacion;
S incrementa d intercambio internacional  con la agpertura de Comercio Internaciond;
van en disminucion las redricciones arancdlarias y en aumento las no arancdarias en €
campo de Medidas Sanitarias y Ftosanitarias, 10 que ha originado a su vez un
intercambio de mercaderia de variada naturadeza, con mayor énfass en las de origen

vegetal, 10 que acarrea € riesgo de que nuestras agroexportaciones sea rechazadas, S no



s cumplen con los acuerdos de las Medidas Sanitarias y Fitosanitarias de la
Organizacion Mundia de Comercio. (Picado, 2002)

Nicaragua es signatario de los acuerdos firmados en Marrakech € 31 de &bril de 1994
donde se comprometio a cumplir junto con los demas paises, 127 en totd, los acuerdos
firmados en esa ocasidn y dar fid cumplimiento a partir de 01 de Enero de 1995 a la
Organizacion Mundia de Comercio (OMC) a la cud pertenece; acuerdos que hadta la

fecha no cumplidos alin por Nicaragua en su totalidad. (Picado, 2002).

Actudmente en d marco de la OMC, los paises sgnatarios estén aplicando medidas
sanitarias encaminadas a proteger la sdud y vida de las personas segin € articulo 2 dd
Acuerdo de medidas Sanitarias y Fitosanitarias. (Picado, 2002).

El ssema HACCP es un requisto de obligatoriedad en productos carnicos y lacteos,
pero la necesidad de consumir dimentos sanos y de dta calidad ha obligado a los paises a
adoptar e HACCP en productos vegetales frescos y procesados, un gemplo de esto fue la
inigativa Clinton anunciada € 2 de octubre de 1997 llamada “Iniciativa para asegurar
la seguridad de lasfrutasy vegetales nacionaleseimportadas’.

(http:/AMmww.vm.cfsan.fda.gov/~mow.sprodgui.htmt).

Todas éstas medidas de una u otra forma podrian afectar la indudtria dimentaria naciond,
ya que aungue la produccion y exportacion de productos procesados todavia no es lo
auficientemente importante para € pais, S es una indudtria que genera empleo @ cud es
un eemento sustanciad para mantener cierta estabilidad en las economias de las familias
empleadas.

El Gobierno de Nicaragua, ha tomado conciencia y se esta preparando para los proximos
desafios que presentara d comercio mundia en cuanto a garantizar productos de dta



cdidad. El Minigerio Agropecuario y Forestd (MAG-FOR) cred la unidad de HACCP y
eda unidad en conjunto con funcionarios dd Minigerio de Fomento de Indudria y
Comercio (MIFIC), han desarollado normas de cumplimiento para empresas

procesadoras de frutas y vegetales.

La globdizacion de la economia exige @ profesondismo en todas las actividades
productivas. Para € caso dd sector agricola, @ cambio desde la explotacion artesand
hasta la explotacion profesiona, es un proceso que se manifiesta como una condicion
para mantener la participacion en los mercados. En particular, las medidas de sanidad
vegetd que se apliquen durante la produccidon y la manufactura, representan la diferencia
entre d acceder 0 no a los consumidores tanto nacionales como extranjeros, asi mismo
garatiza la inocuidad y cdidad para que genere competitividad globa en los mercados
(Requisitos basicos para la inocuidad de productos y subproductos de origen vegetd,
2002)

Con égte edtudio invedtigativo se trata de conocer la Stuacion de la agunas empresas de
la industria procesadora de frutas en Nicaragua, € avance en materia de regulacion y
normas que ha logrado € Gobierno de Nicaragua, por medio del ente certificador como
esd Minigerio Agropecuario y Forestd (MAG-FOR).



IV. REVISION DE LITERATURA

41 UNPOCO DE HISTORIA DEL HACCP

Como HACCP, s= conocen las dglas en inglés dd  Sigema de Andiss de Riesgos y
Puntos Criticos de Control, tema que es hoy indudible en lo rdativo a la inocuidad,
produccion comercio de dimentos y que tiene la connotacion de enfoque de mayor
aceptacion para asegurar la inocuidad de los dimentos y facilitar su comercio en todo d

mundo.

El ssema HACCP parece haberse inspirado en las teorias sugeridas por € Dr. W.
Edwards Deming y otros, las cudes comenzaron a transformar la cdidad en las lineas de
produccion (especidmente en vehiculos) en la década de los 50 en Jgpdn, y dieron un
paso a desarrollo de sistemas de gestion total de calidad (TQM), que apuntaban a
meorar la cdidad de las manufacturas a tiempo que reducian los costos de produccion.
(http://cali.cetcol .net.co/~inducolsstHA CCP.htm).

El ssema HACCP paa la inocuidad de adimentos se abrié camino entonces, a ser
desarrollado de manera conjunta entre la Administracion para la Aeronduticay € Espacio
(NASA), laboratorios dd gército de los Estados Unidos y la compafiia de dimentos
Rillbury, quienes hacia findes de los afios 60 y comienzos de los 70, iniciaron su
aplicacion en la produccion de dimentos con requerimientos de “cero defectos’
destinados a los programas de la NASA, y luego lo presentaron oficidmente en 1971 a
deliberacion durante la | Conferencia Naciond de Proteccion de Alimentos en Estados

Unidos.

Luego de ese debut, HACCP vio incrementar su aceptacion en 1973 y 1974 como

resultado dd riesgo del Botulismo en hongos enlatados, convirtiendo en rutinario su uso



en dimentos de bgja acidez, hasta ser en afios sucesivos recomendado como méodo de
eleccion para asegurar la inocuidad de los dimentos, demostrando su utilidad no sdlo en
grandes industrias Sno en pequefias y medianas, locaes de expendio, ventas calgeras y

alln en cocinas caseras.

La evoluciéon dd sistema HACCP luego de cas tres décadas de aparecer en @ escenario
de la inocuidad de dimentos y de su exitosa implementacion en la indudria de dimentos
enlatados a mediados de los afios 70, ha tenido sus mayores desarrollos en la década de
los 90. Uno de los hechos de mayor trascendencia, se refiere a la reciente expedicion en
los Estados Unidos (Julio de 1996) dd reglamento sobre reduccion de patdgenos y
HACCP en carnesy aves.

La FDA, entidad que regula los demés dimentos en los Estados Unidos expidié en

Diciembre de 1995 su reglafina sobre HACCP en productos pesqueros.

Canada por su parte, introdujo en 1993 mediante un esfuerzo conjunto con la industria
pesquera su programa Quality Management Program (QMP), una decisén que se
consderae primer programa obligatorio de ingpeccion basado en HACCP.

En la Unién Europea la Directiva DIR/93/43 EEC, establecid en 1993 las reglas generdes
de higiene para los adimentos, sobre la base de los principios dd sistema HACCP, lo cud
junto con d dto nived de conocimiento de este y a su relacion con sstemas de cdidad
basados en normas de la serie 1SO 9000, son razones para que HACCP tenga acogida en
laIndudtria Agrodimentariay los gobiernos.

Los consumidores estadounidenses disfrutan de uno de los suministros de dimentos més

inocuos ddl mundo, pero desde hace varios afios se han notificado un mayor nimero de
enfermedades trangmitidas tanto por las frutas y hortaizas importadas, como las
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producidas en los mismos Estados Unidos. En enero de 1997, en un discurso radiofénico,
e Presdente Clinton anuncid una iniciaiva de inocuidad dimentaria (Food Safety
Initiative) para disminuir d riesgo en € suminidro dimentario en los Estados Unidos. En
Mayo de 1997, como parte de dicha iniciativa presdencid, los departamentos de Sdud y
Sarvicios Socides, Agricultura (USDA) y la Environmenta Protection Agency (EPA, u
organismo de proteccion ambientd) presentaron ante € presidente un informe en @ que
expresaban su preocupacion por @ tema de las frutas y hortdizas. El 2 de Octubre de
1997, d presidente Clinton anuncié un plan para tener mayores garantias de que las frutas
y hortalizas consumidas por los estadounidenses, incluyendo las importadas, cumplan con
las més dtas normas de cdidad e inocuidad dimentaria. El plan llamado la Inicidiva
para garantizar la inocuidad de las frutas y hortaizas naciondes e importadas (nitiative
to Ensure the Safety of Imported and Domestic Fruti and Vegetables) tiene como fin
asegurar aln mas la inocuidad de las frutas que se importan o producen en Estados
Unidos. Como parte de la Inicidtiva € presidente gird ingrucciones a Secretario de Salud
y Servicios Socides para que, junto con € Secretario de Agricultura y en estrecha
colaboracion con la comunidad agricola, expidieran lineamientos sobre 1o que
condtituyen buenas précticas agricolas (good agricultural practices,o GAP), y buenas
prectices de manufactura (GMP) en d caso de las frutas y hortdizas.
(http:/AMmwmww.vm.cfsan.fda.gov/~mow.sprodgui.html.)

En respuesta a este mandato, FDA y USDA procedieron a expedir los “Lineamientos para
la Indugtria Guia para reducir  minimo de riesgo microbiano en los dimentos en d
cao de las frutas y hortdizas’. Este documento trata del riesgo microbiano en los
dimentos y las buenas précticas agricolas en la produccion, cosecha, empacado y
trangporte de la mayoria de las frutas y hortdizas que se venden a consumidor dn
procesar, 0 sometidas a un procesamiento minimo, es decir en su estado natural (FDA, 13
de Abril de 1998).

11



4.2  Principiosde HACCP

Principio 1:

Eldborar € Andiss de Riegos y € Diagrama de flujo de Proceso del Alimento que se va
a producir; identificar los Riesgos potencides asociados con € cultivo, procesamiento,
Almacenamiento, digtribucidn, preparacion y consumo, y las Medidas que pueden

prevenir esos riesgos.

Principio2:
I dentificacion de los Puntos Criticos de Control y las Medidas Preventivas a Aplicar.

Principio 3.
Especificacion de los Limites Criticos que indican s una operacion esta bgjo control en
un determinado Punto Critico de Contral.

Principio 4
Establecimiento y gplicacion de procedimientos de monitoreo para comprobar que cada
Punto Critico de Contral identificado, funciona correctamente.

Principio 5:
Aplicacion de la Accion Correctiva a tomar cuando se identifica una desviacion, d

monitorear un punto critico de control.
Principio 6:

Establecimiento de Sistemas Efectivos de Registro, que documenten € plan de operacion
HACCP.

12



Principio 7:

Veificacion 'y seguimiento a través de  informacion suplementaria, para asegurar que

d ssema HA CCP funciona correctamente.

Principio 1: Elaborar el Analisis de Riesgosy €l diagrama de flujo del alimento que se
va a producir; identificar los riesgos potenciales asociados con € cultivo,
procesamiento, almacenamiento, distribucién, preparacion, consumo y las medidas

gue pueden prevenir esos riesgos.

Qué es un Andids de Riesqos.

Llevar a cadbo un andiss de riesgos sgnifica identificar exhaudtivamente todas las
posibilidades que puedan exigtir de que un producto o linea de proceso se puedan ver
afectados con la presencia de contaminantes de origen Fisico, Quimico o Bioldgico,

capaces de causar dafio o enfermedad a las personas que consumen € aimento.

Los contaminantes fiscos aunque parecieran tener menor importancia, no dgan de ser un
problema puesto que cuaquier lesén causada por un vidrio, concha, adilla 0 eemento
metdico incorporado en e aimento, ademés de los costos médicos, ocasiona deterioro

de laimagen del productor.

Los contaminantes de naturaleza quimica dependiendo de su origen, pueden ocasonar
respuestas rapidas del organismo como en € caso de los tdxicos agudos, 0 1o que es mas
grave irse acumulando Sn mostrar ninguna manifestacion y cuando estas se presentan ya
el dafo es irreversble. Este es uno de los riesgos mas dificiles de enfrentar en la industria
dimentaria porque précticamente todos los dimentos  pueden contener residuaes

(plaguicidas, fungicidas, fertilizantes, hormonas, estimulantes del  desarrollo, drogas

13



veterinarias), muchos de los cuales no pueden ser eiminados en los procesos a que son

sometidos.

Los contaminantes de origen Biologico generdmente ocasonan en €@ organismo
respuestas cas inmediatas en € caso de las toxinas y un poco meas lentas pero también a
corto plazo en @ caso de la infeccion por bacterias, en las infestaciones por parésitos los

periodos de incubacion estan entre mediano y € largo plazo.

Algunos factores que influyen activamente en la entrada de riesgos a las plantas de
dimentos

Materias primas dteradas, infectadas o de procedencia desconocida
Almacenamiento inadecuado de materias primas y productos terminados.
Malos hébitos de higiene y de proceso de |os manipuladores.

Malas condiciones locativas de la planta.

Equipos deficientes, inadecuados y/o ma mantenidos

| nadecuados sstemas de limpiezay desinfeccion.

I nstal aciones sanitarias inadecuadas y deficientes.

No exigencia de facilidades para limpieza y desinfeccién obligatorias. Ma mangjo de
residuos solidos.

Mad mango de residuos liquidos.

Inadecuado control de plages.

Falta de capacitacion técnicay sanitaria

14



Como e Identifican los Riesnos Sgnificantes

El equipo HACCP debera eaborar y disponer de toda la informacion necesaria que les
permita identificar con certeza la redidad de los riesgos los documentos mas importantes
on:

Diagnéstico de situacion actudizado.

Lisado de los productos que se daboran o cultivan con sus respectivas fichas
técnicas y estandares de operacion.

Fichas técnicas de las materias primas.

Diagramas de flujo de proceso de cada producto.

Todos los documentos enumerados tienen importancia para lograr un buen andids de

riesgosy en la explicacion de los principios a que corresponda cada uno serén andizados.

Una vez que € equipo HACCP se ha documentado procederd a elaborar una hoja de
andissde riegos.

Un riego es Sgnificante cuando:
Es razonablemente posible que ocurra

S resulta debe ser inaceptable para e consumidor

Lista de alqunos riesgos

Fiscos.

Metales, vidrio, conchas, madera
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Quimicos:

Toxinas naturdes : higamina, ciguatoxina, toxinas de los moluscos (toxina pardizante,

toxina diarreica, neurotoxica, amnnesica).

Productos quimicos : pedticidas, resduos de aceites y combustibles, aditivos y colorantes

no permitidos.

Residuos de metades : mercurio, plomo, etc..

Biologicos

Microorganismos patdgenos: bacterias, virus, parésitos.

En HACCP los riesgos se refieren a condiciones o contaminantes en aimentos que

pueden causar enfermedad.
Ellos no s refieren a otras condiciones indeseables 0 contaminantes tales como: insectos,
pelos, suciedad, desechos, fraude econdmico, violaciones a las normas sanitarias no

relacionadas directamente con la seguridad del dimento.

Medidas preventivas de control:

Cuando se han identificado y andizado todos los riesgos potenciales, € equipo HACCP
debe listar las medidas preventivas gplicables para su neutraizacion o diminacion.

Esas medidas son los mecanismos de control para cada peligro y se definen como

aquellos factores que son necesarios para diminar o reducir la aparicion de riesgos hasta
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un nive aceptable. Cuando se estdn evduando las medidas preventivas es necesario
consderar que es lo que esta funcionando ya y que nuevas medidas es necesario indtaar.

Paradlo se utilizan como guiad diagrama de flujo y/o las tablas de andlisis de riesgos.

En muchos casos es necesario emplear mas de una medida preventiva para controlar un

riesgo que aparezca en diferentes etapas de proceso.

Diagrama de Hujo de Proceso:

Para efectos de lograr un completo andisis de riesgos. € diagrama de flujo de proceso es
una de las herramientas mas Utiles, porque a través de la observacion detenida, repetida e
integra de las condiciones redes en que se llevan a cabo los procesos, se puede
comprender megor @ producto, su composicion, sus caracteristicas de cdidad y las

medidas de prevencion gque es necesario tomar para garantizar su seguridad.

La eaboracion dd diagrama de flujo debe ser d resultado de un trabgjo en equipo en d
que e utilizan principalmente |as Sguientes estrategias

Obsarvacion de los procesos en forma dstemdtica y rigurosa, verificando la
secuencia red paso a paso, las condiciones de operacion en todas las etgpas de
proceso, midiendo y comprobando cada paso que asi |0 amerite, utilizando todo €
tiempo que sea necesario. Para que esta observacion sea mas representativa debe
hacerse durante todo € tiempo que dure cada proceso, las observaciones parcides se

usan para verificar puntos concretos sobre los que quedaron dudas.
Entrevista con todas las personas que tienen responsabilidades en una linea de

proceso, Sn importar @ rango o las actividades que redicen. Las entrevidas facilitan

el conocimiento de la forma como los procesos se desarrollan y permiten evaduar los
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niveles de conocimiento, las actitudes y aptitudes de los manipuladores, a la vez que
estimulan ad persond para expresar ideas que pueden contribuir a la aplicacion dd
HACCP.

Identificacion de los factores extrinsecos e intrinsecos que pueden influir en la

presencia de riesgos, en un proceso.

El diagrama permite graficar los riesgos que pueden afectar @ producto y esto se hace
utilizando una dmbologia que permita identificar cada posbilided. La utilizacion de
simbolos en los diagramas de flujo no es obligatoria para la eaboracion dd plan HACCP,
sn embargo la experiencia nos sefida, que es conveniente tener la mayor cantidad de

informacion para evitar la posibilidad de cometer errores por omision.

Principio 2: Identificacion de los Puntos Criticos de Control y las medidas preventivas

aaplicar.

Punto Critico de Control. (PCC)

Punto Qitico de Contral es un lugar, etgpa 0 procedimiento en € que puede ser aplicado
(@ una medida de seguridad que previene, dimina o reduce niveles inaceptables de

riesgos.

Para cada riesgo significante identificado durante  andiss de riesgos (Principio 1), debe

existir uno 0 mas PCC donde € riesgo es controlado.
Los PCC se establecen conociendo € proceso y todos los riesgos posibles que se pueden

presentar de acuerdo d diagnéstico con € que se logré la caracterizacion de la planta y

e permitird establecer las medidas preventivas para controlarlos. El trabajo en equipo es
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importante porque cuando los PCC se establecen con un solo criterio es posble que se
identifiquen mas de los necesarios ya que exide la tendencia a ser muy cautel0sos,
permitiendo que se pierda la vison de sstema d edtar digpuesto a admitir desviaciones

en agunaos puntos.

No sempre es poshle diminar o prevenir los riesgos sgnificantes. En estos casos es
necesario sdeccionar PCC que permitan mantener la contaminacion en niveles aceptables

y aceptados por las Normas Sanitarias.

Exige la tendencia a creer que s exigen muchos PCC € control sera mgor; un Plan
HACCP se puede desenfocar cuando se colocan demasiados PCC. Solamente en puntos
en los cudes los riesgos son Sgnificantes para la seguridad de los dimentos, deben
considerarse como PCC.

Cuando en agun punto, etgpa o0 procedimiento, sea posible controlar un FACTOR que

aumente la gravedad de un riesgo, sera denominado Punto de Control PC.

Los mismos riesgos pueden ser controlados con un sistema que los detecte y rechace o

recoja; esto congtituye un PCC.

Arbol de Decisones

En d Principio 1 se definieron los riesgos y la forma como pueden llegar a las diferentes
etapas de proceso. A menudo € meor gStio para controlar un riesgo es d punto de
entrada, pero €llo no sempre es cierto. Una serie de preguntas puede ayudar a definir la
ubicacion de los PCC y d &bol de decisiones es una herramienta que facilita la eleccion,
sn que esto sgnifique que puede reemplazar los conocimientos técnicos sobre € proceso
y las observaciones realizadas en la g ecucion dd diagndstico.
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La utilizacion dd &bol de decisones hace que se piense de un modo estructurado y
garantiza un estudio racional y consecuente de cada etgpa de proceso y riesgo
identificado. También tiene la virtud de edimular y fadlitar la discusén dentro de
Equipo HACCP, o que permite mayor objetividad en las conclusiones.

Es importante recordar que en un comienzo es norma encontrar muchos riesgos y esto
desenfoca la aplicacion dd proceso. Es esencid que a través de un andisis seio sean

identificados los riesgos sgnificantes. El dilema es definir cudes son significantes,

Uso del Arbol de Decisiones.

Cada una de las preguntas del &bol se debe responder para cada peligro en cada etapa de

proceso y lamanera de darle uso es.

Preguntal. Existealgun peligro en esta etapa de proceso?

Aungue la pregunta parezca obvia el Equipo HACCP debe verificarlo claramente,

Pregunta 2. Existen medidas preventivas para el riesgo identificado?

S larespuestaes 9, se contintia con la pregunta 3.

Deben tenerse en cuenta las que existan y las que puedan aplicarse. S la respuesta es no,

no existen medidas preventivas y no se pueden ingaurar, debe discutirse $ € control es

necesario en ese punto para la seguridad del dimento. S no es necesario € control, no es

necesario un PCC, se avanza hacia € dguiente riesgo y se comienza de nuevo con €
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Arbol de Decisiones. Ahora, S se contesta no porque existe un @ntrol posterior, deben

asegurarse que en ese punto se establece un PCC.

S d hecho de no poder colocar medidas preventivas sgnifica que se deben hacer
modificaciones serias, 0 cambios radicaes, € equipo HACCP debera contar con €
respado de la gerencia y esos cambios deberan hacerse antes de que € riesgo se

introduzca en lalinea de proceso.

Pregunta 3. Esta esta etapa disefiada especificamente para eliminar o disminuir la
posibilidad de aparicion del riesgo hasta un nivel aceptable?

Eda pregunta se refiere a la etgpa y no a las medidas preventivas. Por gemplo la
ederilizacion comercid de enlatados esta hecha especificamente para controlar los

patégenos vegetativos y la acidificacion para controlar esporos.

Pregunta4. Puede la contaminacién aparecer o incrementarse niveles inaceptables?.

El equipo HACCP puede necesitar de la experiencia de los asesores y deberia ser obvio s

se hizo un buen andisis de riesgos. Algunas preguntas pueden dar luces

El entorno puede originar riesgos ?

Es posible la contaminacion cruzada?

Las condiciones ambientdes pueden favorecer riesgos de  crecimiento
microbiol 6gico?

Los tiempos de espera entre etgpas pueden facilitar la contaminacion por plagas ?
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Cuando se habla de niveles inaceptables de contaminacion es bueno tener claro que €
posible efecto sumatorio en las distintas etapas de proceso, puede superar las medidas
preventivas que se hayan asgnado, e inutilizar un PCC.

S la respuesta a P4 es 9, se continlia con PS S la respuesta es no, se vuelve a empezar

con lasiguiente etapa o riesgo.

Pregunta5. Una etapa o0 accion posterior eliminara o reduciré € riesgo a un nivel

aceptable?

En agunas circungancias se puede permitir la presencia de un riesgo en una determinada
etgpa de proceso, S es que va a ser controlado en una etapa posterior o por €
consumidor. Asi s2 minimiza d nimero de PCC y s centra la atencion en los riesgos
mas crucides. Un gemplo es d relacionado con las carnes frescas todos sabemos que
contienen aguna carga bacteriana, que es dificil de diminar en edado crudo no
exigiendo un PCC que controle totalmente € riesgo, las buenas practicas de manufactura
no permitirdn que la carga sea excesva, y € consumidor find colocard € PCC en la

buena coccion antes de consumirla: asi eiminalas bacterias.
Una vez que € equipo HACCP, con la ayuda del Arbol de Decisones haya definido los

PCC, los marcara en € diagrama de flujo del producto y comenzara a daborar la hoja de
plan HACCP.
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Principio 3: Especificaciéon de los Limites Criticos que indican si una operacion esta

bajo Control en un determinado Punto Critico de Control.

Limite Critico:

Es un rango que debe ser aplicado para cada medida preventiva asociada con un PCC.

Los limites criticos representan los rangos maximos y minimos que son usados para
medir S una operacion garantiza la seguridad de los productos. Cada PCC debe tener uno
a mas limites criticos para cada riesgo significante. Cuando los procesos se desvian de los
limites criticos, una accidén correctiva debe ser tomada para garantizar la seguridad del
dimento.

Dexde d momento en que los limites criticos establecen la frontera entre un producto
seguro y otro peligroso, es necesario establecer 10s niveles correctos para cada criterio. El
equipo HACCP debe tener un conocimiento detalado de los riesgos potencides y una

completa comprension de los factores rel acionados con su prevencion y control.
Los limites criticos no son necesariamente iguaes a los parametros de cdidad que ya
estén establecidos ; @ nivel e @ que un factor se convierte en la divison entre seguro y

peligroso se considera un limite critico.

Edtablecimiento de los Limites Criticos.

En muchos casos los limites criticos pueden no ser encontrados répidamente y serd
necesario hacer pruebas, estudiar guias o reglamentos, consultar expertos, hacer estudios
experimentades, utilizar modelos matemdicos. A menudo existe una variedad de opciones

para controlar un riesgo en paticular y usuamente se necesitan vaios limites criticos
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para cada opcion; en € caso de la coccidn, van ligados d tiempo y la temperatura; estos

son los llamados factores asociados que aseguran la utilidad de un limite critico.

La sdeccion de la meor opcion de control y de los limites criticos, estd dada por la
préctica, la experiencia y las observaciones que se hagan durante la eaboracion de
diagndégtico de situacion y € andisis de riesgos ; ademas debe estar soportada por un

sstema de metrologiay cdibracion que consdere

Objetivos de la medicion.

Capacitacion de los responsables.

Instrumentos a utilizar. caracteristicas'y confiabilidad.
Precision.

Exactitud.

Velocidad.

Escalas de medicion.

Cdlibracion.

Sistema de medicion.

Compeatibilidad entre |os sistemas de medicion.

Las vaiables que s= sdeccionen paa fijar limites criticos, deben poshilitar la lectura
rgpida de resultados para decidir sobre la marcha, ya que las acciones correctivas deben

ordenarse en d menor tiempo posible, para garantizar € control efectivo del riesgo.
Esas variables que pueden ser de origen microbioldgico, quimico, fisco wu

organoléptico, se fijan como edédndares para materia prima, condiciones de

operacion, fichas técnicas de productos, habitos de proceso.
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Principio 4. Establecimiento y Aplicacion de Procedimientos de Monitoreo para

comprobar que cada Punto Critico de Control identificado, funciona correctamente.

Monitoreo:

Es conducir una secuencia de observaciones 0 mediciones para evaluar cuando un PCC

estabgjo control y producir un registro exacto para uso futuro en la verificacion.

El monitoreo es d proceso de observacion mediante € cua se mantiene bgo control un
proceso indica precisamente cuando se esta perdiendo € control dd PCC o estén
ocurriendo desviaciones de los limites criticos. Es uno de los aspectos mas importantes
dd gsema HACCP y gaatiza que d producto se e€abora de manera segura
continuamente. El sstema de monitoreo para cada PCC, dependera de los limites criticos

y también de méodo o dispostivo de vigilancia
Lo importante es que € sistema elegido sea lo suficientemente sensible para detectar
cuadquier pérdida de control en & PCC; (es decir cuando € PCC s sde de los limites
criticos). La extengon dd problema que necesita correccion se determinara a revisar los
registros de monitoreo.
Existen dos tipos bésicos de monitoreo:

En linea (Of line)
En d que los factores criticos se miden durante € proceso; puede ser continuo O

discontinuo; en @ primero los datos se regisiran de manera continua y en @ segundo se

toman aintervalos.
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Fuerade linea (off line)

En d que s toman muestras para medir los factores criticos en otro lugar (Iaboratorio).
El monitoreo fuera de linea es habitudmente discontinuo y tiene @ inconveniente de que

lamuestra puede no ser representativadd lote.

B mgor sstema de monitoreo es uno en linea que pueda cdibrarse para detectar
desviaciones en € proceso y efectuar modificaciones para evitar que se pierda @ control
en d PCC. Los dstemas que no son en linea y continuos se basan en agun tipo de
ingoeccidon y andiss puntudes y a pesar que tienen serias limitaciones, pueden hacer
parte de HACCP especia mente como criterios estadisticos.

El monitoreo también provee una higtoria para respddar la verificacion de que d sstema

HACCP s estaimplementando; ( Documentacion del Sistema).

Propdsito del monitoreo:

Seguir los procesos de operacion y permitir la identificacion de tendencias de los
limites criticos que puedan ocasionar gustes.
Identificar cuando se haperdido @ control o han ocurrido desviaciones en los PCC.

Documentar |os procesos de produccion.

Las medidas de prevencion discutidas en @ Principio 1 y los limites criticos discutidos en
e Principio 3, proyectan d control de riesgos en cada PCC. Los procedimientos de
monitoreo son usados para determinar S las medidas preventivas estén siendo aplicadas y

los limites criticos son respetados.
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Principio 5: Aplicacion e la Accion Correctiva atomar cuando % identifica una

desviacion al Monitorear un Punto Critico de Control.

Accion Correctiva:

Es d procedimiento que debe ser seguido cuando ocurre una desviacion o fdla en los

limites criticos.

Cuando los limites criticos son violados en un PCC, la accidon correctiva documentada y
predeterminada debe ser indituida; estas acciones correctivas deben estar previstas con
antelacion y deberan establecer procedimientos para restaurar € control del proceso y
determinar 9 la seguridad del producto fue afectada debe ser posible sempre corregir €
problemaen d punto.

Teniendo en cuenta que la implantacion ded HACCP tiene como objetivo prevenir que
ocurran los problemas desde € principio, se deben establecer acciones correctivas que
eviten la aparicion de una desviacién en un PCC; por consguiente € plan HACCP debe
tener dos niveles de acciones correctoras. las que se toman para prevenir desviaciones y
las que se toman para corregir desviaciones. Las acciones deben ser definidas por €
equipo HACCP y especificadas en la hoja de control de HACCP definiendo quien es d
responsable de su gecucion.

Componentes de |as acciones correctivas:

Las acciones correctivas ef ectivas deben:

1. Corregir y diminar la causa de la desviacion y asegurar que esten nuevamente bgo

control.

27



2. Determinar lacausade la desviacion.
3. ldentificar @ producto que fue eaborado durante la desviacion del proceso y

determinar su digposicion.

Cuando ocurre una desviacion, se debe. decidir que hacer con € producto involucrado,

paralo cual se proponen cuatro pasos.

El reporte de accion correctiva debe contener cuando menos:

| dentificacion dd producto.

Descripcion de la desviacion.

Acciones correctivas tomadas, incluyendo la disposicion fina del producto afectado.
Nombre de la persona responsable de la accion.

Resultados de | as pruebas que fueron necesarias.

Principio 6: Establecimiento de sistemas efectivos de registro, que documenten el plan
de operacion HACCP.

Una parte esencid para € buen mango dd sstema HACCP, es d edtablecimiento de los
registros precisos, que proveen documentacion para cada una de las actividades que se
redizen.

Hay cinco clases de registros documental es que hacen parte del sstema HACCP.

1. Todaladocumentacion usada como soporte en @ desarrollo del plan HACCP.

2. Losregistros de monitoreo de los PCC.

3. Losregistros de las acciones correctivas.
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4. Losregigros delaverificacion de actividades.

5. Los programas anexos o complementarios.

Documentos soportes del plan HACCP:

Estén condituidos por todos los registros de informacion e Incluyen entre otros los
sguientes

Diagnégtico de Stuacion
Plan HACCP con todos sus formatos
Listado ddl equipo HACCP

Resumen de todas | as etapas de desarrollo del plan y |os planes complementarios.

Reqistros de Monitoreo:

Los regisros de monitoreo son guardados inicidmente para demostrar @ control de los
PCC y ademas para documentar cada una de las etapas de los procesos que se redicen en

laplanta

Todos |os registros de monitoreo deberan contener a menos:

Titulo dd regigro.

Nombre de laempresa.

Fechay hora

Identificacion del producto incluyendo tipo, presentacion, codigo del producto, linea
de proceso y otras que sean aplicables.

Observaciones y medidas tomadas.
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Limites Criticos.

Métodos y equipos usados : Examen directo, termometro, saOmetro, pHmMetros,
medidor radiacion.

Firmade responsable.

Firmade supervisor.

Fechadelarevison.

S los regidros son computarizados, deben incluirse controles que aseguren que son

auténticos y deben ser protegidos contra ateraciones.

Registros de Acciones Correctivas:

Regigtros de Verificacion:

Documentan todas las actividades que se redizan para verificar s € Sistema HACCP
esta funcionando en consonanciacon € plan establecido, incluyen:

Modificaciones d Pian HACCP.

Regigtros de auditoria verificando certificaciones y garantias.
Verificacion de precison y caibracidn de equipos.

Resultados de laboratorio : Bacteriol 6gicos, Quimicos, Fisicos.
Resultados de evaluacion de equipos.

Programas anexos 0 complementarios:

Son los manudes que orientan actividades especificas tdes como Saneamiento. Buenas
Practicas de Manufactura, Mantenimiento Preventivo, Salud Ocupaciondl.
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Principio 7: Verificacion o confirmacién a través de informacion suplementaria, para

asegurar que el HACCP funciona correctamente.

Vrificacion:

Es @ uso de métodos, procedimientos o pruebas, ademas de las usadas en € monitoreo,
gue determinan si @ sistema HACCP esta obedeciendo € plan HACCP, o 9 este necesita

modificaciones o Reprogramaciones.

Procedimientos de Verificacion:

Cada plan HACCP incluye procedimientos de verificacion para PCC individudes y para
todo € plan. No debe confundirse € monitoreo de rutina con los procedimientos de
verificacion, en d monitoreo se revisan aspectos puntudes permanentes, se desarrolla d
rante la operacion y permite hacer gustes en € proceso antes de que € producto salga de
la lineg; la verificacion mediante d chequeo de las evidencias, permite confirmar que los
Puntos Criticos de Control se estan monitoreando segin lo establecido y que se han
tomado acciones correctivas apropiadas cuando estos se sden de los limites criticos

especificados. La verificacion congta de cinco pasos.

1. Revisonde plan HACCP.

2. Conformidad con los puntos criticos de control establecidos.

3. Confirmacion de que los procedimientos de tratamiento de las desviaciones y los
registros, estan de acuerdo con lo establecido.

4. Ingpeccion visua de la operacion durante € proceso.

Regigtro de la verificacion.
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V. MATERIALESY METODOS

Para la redizacion dd presente estudio investigativo se hizo uso de dos métodos de
investigacion:
Recopilacién de Datos por Fuentes secundarias
Entrevisas a funcionarios dd Ministerio Agropecuario y Forestal y Empresas
agroindudtrides.

5.1  Recopilacion de Fuentes Secundarias:

Las fuentes secundarias son datos ya publicados que han sido recolectados para diferentes
necesdades especificas de la investigacion en desarrollo. La principd ventga de la
informacién secundaria es sobre todo @ ahorro en costos y tiempo de la investigacion
(Kinnear & Taylor, 1998).

En primera ingdancia se redizd un proceso de investigacion documenta en los diversos
centros de documentacion existente en @ pais que podrian tener informacion sobre d
tema Luego se complemento con informacion publicada en Internet para fortalecer la

informacién recol ectada

5.1.1 Investigacion documental:

Se recopiléd informacion bibliogréfica referente d HACCP en los sguientes centros de
documentacion:

o MAG-FOR

o APENN
o CEH
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o MIFIC
o FAO

Egos centros facilitaron tanto informacion documentd como direcciones dectronicas

(péginas web) de donde se obtuvo mas informacion adiciond.

El proceso de la Investigacion documentd fue d Sguiente:

Se dabord una guia indice como lista para determinar € tipo de informacion
que s ibaarequerir parae estudio.

La informacion recopilada se cladficd tomando en cuenta € contenido de la
informacidn, es decir, S las fuentes o0 autores eran autoridades en € tema, y la
fecha de edicion o publicacion de los textos para vaidar s se podrian

condderar actuales.

5.1.2 Investigacion de Fuentes Electronicas:

Se rediz6 una blsgueda de informacion por Internet en los Sguientes stios:

Food and Drug Adminigtration (FDA) de los Estados Unidos. www.cfsan.fda.gov
Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y Alimentacion (FAO):
www.fao.org

Departamento de Agricultura de los Estados Unidos (USDA): www.usda.gov
Univerdty of Horida www.ifasufl.edu

Virginia Cooperative Extension: www.ext.vt.edu

Univergty of Minessota: www.mes.umn.edu

Entre otros Stios.
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5.2 Fuentes Primarias.

5.2.1 Entrevistasa Funcionarios del MAG-FOR y Empresas agroindustriales.

Se daboraron dos cuestionarios dirigidos a obtener informacidn primaria sobre €
HACCP en Nicaragua, uno de los cuestionarios fue disefiado para las entreviga a
funcionarios dd MagFor (Ver Anexo 2), y otro cuestionario fue eaborado para

entrevistar a funcionarios de las empresas agroindustrides entrevistadas (Ver Anexo 1).

Se entrevigto a dos funcionarios dd Minigterio de Agricultura con @ objetivo de conocer

la situacion actud sobre la certificacion HACCP en Nicaragua.

La entreviga es un méodo de obtencion de informacion que proporciona un control
sobre @ proceso de recoleccion de datos. Existen agunos problemas que se puede
encontrar en la aplicacion de este mé&odo. Uno, que d entrevistado presente renuencia a

suminisgtrar los datos y dos, que pueda negarse (Kinnear & Taylor, 1998).

El tipo de entreviga utilizada fue la entreviga persond. El procedimiento utilizado fue €
dguiente

Se entrevigtd d Ing. Francisco Pavon Responsable de la Unidad de Sanidad Vegetd
del Ministerio Agropecuario y Foresta (MAG-FOR).

Se entrevitd d Ing. Donddo Picado encargado de la Unidad Certificadora de
HACCP dd MAG-FOR, para conocer las experiencias adquiridas durante € inicio
de proceso de certificacion y como han respondido las empresas que estén en

proceso de certificacion.



Se redizaron entrevistas a los funcionarios de las empresas Nicaraglienses que han
adoptado € plan HACCP, para conocer cudes han sdo sus experiencias, como ha
mejorado € mercadeo de sus productos con la adopcion del plan y cudes han sdo los

principales problemas que han enfrentado durante € proceso.
Las empresas bgo estudio fueron:

APRONOT se entrevisto a Gerente de Planta.

TROPIFRUTAS s entrevisto a Gerente de Planta.

CALLEJAS SEQUERAS, SA. s entrevisto d Gerente Genera, Coordinadora de
Mejora.

EXOTIC FOOD s entrevisto d Gerente General y d Responsable de Control de
Calidad.
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VI. RESULTADOSY DISCUSION

RESULTADOS Y DISCUSION DE LA INFORMACION RECOPILADA POR
LAS ENTREVISTAS A FUNCIONARIOS DE LAS EMPRESAS
AGROINDUSTRIALES.

A continuacion presento los resultados de las entrevistas redizadas en las empresas bgo
nuestro estudio de tess, APRONOT, TROPIFRUTAS, CALLEJAS SEQUEIRA vy
EXOTIC FOOD.

Dichas entrevista consta de 12 preguntas (ver anexo 1) las que a continuacion se detala
como cada unas de las empresas entrevistadas brindaron sus puntos de vista a respecto

de cada uno de |os temas abordados.

¢Por qué razon la empresa decidio implantar € plan HACCP?

Razones de las empresas para adoptar e HACCP
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100
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Como puede verse en d gréfico 1, se puede gpreciar de manera general que € 100% de
las empresas encuestadas manifestaron que la razon principd de implementar  sstema

HACCP, obedece sobre todo a las exigencias mismas de mercado internaciond, aunque
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no asi de mercado nacional, € 50% de las empresas manifestd que se basaba también a
la blsgueda de la cdidad de sus productos para asi garantizar d acceso inmediato a

mercados mas exigentes.

Podemos citar brevemente a gunas respuesta recibidas por las empresas entrevistadas:

Segin APRONOT:
Por que € mercado extranjero les ha impuesto como requisito tener una certificacion
HACCP paralalinea de productos que €llos exportan.

Para ser més competitivos frente alos grandes retos de la globdizacion.

Seglin EXOTIC FOOD:
Toma de conciencia por laimportancia que revise implantar € sstema HACCP.
Otra razon es la demanda de los clientes en @ exterior los cuaes cuando negocian sus
pedidos envian cuestionarios y especificaciones sobre los aspectos ddl control de la
cdidad que éstos requieren. Dichos cuegtionarios evalan S la empresa esta 0 no
utilizando correctamente buenas practicas de manufactura y por ende e HACCP,
pogteriormente dlos vistan la planta para verificar 1o que uno le contestd en su oferta

y cuestionario.

Segin CALLEJAS:
El hecho que € mercado internaciona abra sus puertas a las empresas que estan
implementando d HACCP eslo que hamotivado ala gerenciaa su implementacion.
La inicidiva de adopcion de sstema HACCP, obedece més a un interés por mejorar
la calidad de sus productos para enfrentar 1os retos de la globaizacion, porque aunque
la implementacion de HACCP no es de caracter obligatorio en Nicaragua, S 1o es en
el mercado nternaciona. Por otro lado consideran que los mayores beneficios de este
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sistema es poder acceder a nuevos mercados 0 ser comptitivos ante las empresas que
entren ainvertir en d pais.

Seglin TROPIFRUTAS:
Las razones para implementar dicho sstera obedece a dos aspectos. uno interés de la
empresa por obtener la certificacion y la segunda por solicitudes de los clientes

quienes en agunos casos solicitan que les adjunten en su oferta dicho certificado.

Que beneficios directos o indirectos a tenido la empresa con la implementacion del
HACCP?

Grafico 2: Beneficios de implementar e plan HACCP
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Como se aprecia en la grafica 2, d 100% de las empresas entrevistadas manifestaron que
los mayores beneficios de implementar d ssema HACCP, les permitird, tener a su
persond mas capacitado, un mayor acceso a los mercados que tienen normas estrictas
para que ingresen los productos extranjeros a sus paises y también por que dicha
implementacion les asegurara megjorar la calidad de sus productos.
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Se puede decir, que aunque en términos generdes las empresas  entrevistadas
manifestaron que la capacitacion de su persona es una beneficio que han recibido por
iniciar e proceso de certificacion en HACCP, para agunas de estas ha sdo un eemento
que ha originado serios problemas de recursos humanos ya que muchos empleados una
vez concluida la temporada de proceso en planta no sempre cuando inicia nuevamente la
temporada se vudven a emplear a las mismas personas, sobre todo por que estas
generalmente ya estan trabgjando en otras empreseas.

¢Cuales han sdo las mayores dificultades experimentadas en € proceso de
implementacién del HACCP?

Grafico 3: Dificultades al implementar el Sistema HACCP
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La grafica anterior nos muestra los principales obstaculos mencionados por las empresas
entrevistadas en d desarrollo de implementacion del Sistema HACCP, podemos ver que
exigen dos grandes dificultades experimentadas una es la trazabilidad y la otra los

controles de campo o también llamados Buenas Practicas Agricolas.
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Es la “trazabilidad o rastre0” dd producto, esto ocurre por que la mayoria de los
productos que procesan son acopiados de productores de los cuales desconocen cua es €

mang o que le dan a sus productos en € campo.

La trazabilidad o rastreo es la capacidad de averiguar la procedencia de productos

alimentarios, incluyendo los frescos. La informacion que se obtiene mediante dicho
sistema ayuda a identificar y corregir e riesgo, y evitar la contaminacion de otros
productos u operaciones agricolas. (FDA, 1998).

Buenas précticas de mango se refiere a las practicas generdes para reducir € riesgo

microbiano en los dimentos. El término puede incluir tanto las ¢ouenas précticas
agricolas (GAPs)? que s emplean en d cultivo, recoleccion, sdeccion, empague y
amacenamiento. (FDA, 1998).

Las empresas entrevistadas manifestaron lo Sguiente:

Seglin APRONOT:
APRONOT, aseguro que su principal problema es € hecho que @ personad que labora en
planta no es un persond fijo, por lo que cuando reinician sUs operaciones generdmente

contratan a personas que en la mayoria de los casos nunca ha laborado y eso los obliga a

capacitar d persond.

El problema de la “trazabilidad o rastreo” del producto, ocurre por que la mayoria de los
productos que procesan son acopiados de productores de los cuales desconocen cua es €

mang o que le dan a sus productos en € campo.

La aplicacion de Buenas Précticas Agricolas representa un problema para pequefios
productores que son los principaes abastecedores de PITAHAYA que es d rubro



principd de proceso en dicha planta y que consdera que las medidas sugeridas por €

Ministerio de Agricultura no son adaptables ala situacion de los productores ddl pais.

Pero, enfatizo que actuamente sus productores llevan un registro de gplicacion de
productos quimicos en sus plantaciones y que cuando se va a recibir producto en planta
se les hace exdmenes de laboratorio para conocer € nivel de resduos de plaguicidas en €

producto y S este andisis arrojara tolerancias no permitidas, € producto seria rechazado.

Segun EXOTIC FOOD:

En d caso de EXOTIC FOOD, consderan que los problemas en la implantacion del
sstema HACCP son pocos ya que la planta anteriormente fue un matadero de especies
mayores por lo que la congtruccion y ubicacion de la misma no es un problema, pero la
adaptacion a una planta procesadora de productos de origen vegetal requiere un cierto
nivel deinverson d cud puede ser consderado como e problema principd.

Por otro lado, los productores de Meocoton (Carambola), Papaya, Granadilla, son
productores muy pequefios que no poseen plantaciones comerciades, por lo que un
andisis de pedticidas les sddria muy caro, ademés las cantidades de productos a acopiar
no son lotes considerables, sino, son pequefias cantidades por 1o que en un dia de proceso
se recolectaria lotes de varios productores, por lo que la capacitacion seria a muchos
productores en mangjo de pesticidas, practicas higiénicas de campo, €tc, 1o que no seria
rentable para la ninguna empresa.

Segin CALLEJAS

Los principaes abastecedores de frutas son pequefios productores que no tienen fincas

con &ess grandes en explotacion por lo que la implementacion de Buenas Practicas
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Agricolas, control de pedticidas, entre otros aspectos fitosanitarios, es imposible su
verificarlas por parte de la empresa pero en esta direccion temos desarrollado un plan de
capacitacion a nuestros  principaes proveedores sobre como redizar mgor  sus

actividades que garanticen la calidad del producto a comprar.

Segln nuestro grafico 3, los aspectos financieros (75%) son los segundos en representar
la mayor dificultad, ya que las empresas entrevistadas son pequefias y carecen de los
recursos financieros para hecerle frente a los cambios que recomiendan los inspectores
dd MAGFOR para darle seguimiento a proceso de certificacion, por lo tanto sin hay
problemas financieros se conjuga con las dificultades en hacer mgoras en

infraestructuras seguin |as recomendaciones de |0s supervisores.

¢El Personal de la empresa ha sido capacitado en HACCP, y esta involucrado en las

actividades de implementacion del mismo.?

Grafico 4. El personal ha sido capacitadoen HACCP
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Segin @ grafico 4. nos demuestra claramente que € 100% de las empresas encuestadas S
han capacitado a su persond, pero podemos ver en la tabla No. 1 agunos comentarios
obtenidos d respecto de algunas de dllas.
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TablaNo. 1. Comentarios sobre algunos inconvenientes con la capacitacion dd persond.

APRONOT El persond que labora en la planta de proceso no es permanente por 1o
gue durante cada ciclo, se contrata nuevo persond y este tiene que ser

nuevamente capacitado.

CALLEJAS Dado que € pesond es fijo cada cietos periodos implementan
capacitaciones de Buenas Practicas de Manufactura a persond de
planta.

TROPIFRUTAS | El persond de esta empresa es permanente y ha sdo capacitado en
varias ocasones por € Minigerio Agropecuario y S s ha involucrado
atodo d persond en laimplementacion ded HACCP.

¢Su empresa esta certificada?

En este caso € 100% de las empresas entrevistadas manifestd que aun no habian sido

certificadas por d Ministerio Agropecuario y Forestal.

S su respuesta es no ¢Por qué considera usted que no ha sido certificada?

Grafico 5. Por que no han sido certificadasen HACCP las empresas
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Como muestra d grafico 5, encontramos tres principales causas de la no cetificacion de
las empresas encuestadas, € 100% de las empresa manifesto tener problemas de recursos
financieros para invertir en meoras de forma generd en sus ingadaciones, un 50% sefido
que sus mayor problema es la necesdad de meorar la infraestructura de las instaaciones
y un 75% manifest6 como otro problema la fdta de control la materia prima que viene
del campo y es dificil conocer d tipo de mangjo del producto en € campo y asegurar que

no este contaminado con atos niveles de agroquimicos.

Segin APRONOT:
La empresa a cumplido fiedlmente la aplicacion & los principios dd HACCP, pero d
problema mayor radica en que la forma en que se disefiaron las areas de proceso no
son las mas adecuadas.
Por otro lado € &rea de parqueo no es asfaltado por 1o que en épocas de mucho viento
s levanta mucho polvo y en época de invierno es un lodazd, por lo que d Minigerio

Agropecuario nos ha orientado asfatar o adoquinar dicha area.

Seglin EXQOTIC FOOD:
Por que es necesario hacer una inversén en la infraestructura y disefiar la ubicacion

de los equipos en las maguinas para evitar contaminacion cruzada

Seglin CALLEJAS:
Fata cumplir con agunos requisitos sobre todo en meoras de infraestructura.
Se edta haciendo una renovacion de los equipos.
Mucha exigencia por parte dd Minigterio en € control dd producto que viene de
campo, por gemplo control de nivees de plaguicidas en d producto, control del
manego de campo del producto.



Segin TROPIFRUTAS:
Por que no hemos cumplido con las recomendaciones en cuanto a mejoras y cambios
en nuestras instalaciones por carecer recursos para € ecutarlos.
Congderamos que hemos cumplido con la implementacion de las actividades
encaminadas a mgorar la inocuidad de los productos, tenemos efectivos programas
de monitoreo, hemos definido muy bien nuestros puntos criticos de control y por ende
sus limites, en sintess cumplimos con las exigencias en cuanto a procesamiento ded

producto.

Como se puede observar, todos los problemas de incumplimiento a las recomendaciones
de los ingpectores ddd MAGFOR obedecen a un solo problema FALTA DE RECURSOS
FINANCIEROS paraimplementar dichas recomendaciones.

Qué piensa Usted del procedimiento para certificar ala empresa con e HACCP?

Segin APRONOT:
El procedimiento de implementacion dd ssema HACCP no es complicado de
implementar en nuestra empresa pero la limitante mayor radica en la fdta de recursos
financieros para hacerle frente a la inverson sugerida por € Ministerio Agropecuario

y a no cumplir con estos requerimientos nos ha afectado en la certificacion.

Segun EXOTIC FOOD:

La empresa eda implementando y gecutando su plan HACCP, d cud ya ha sdo
gorobado por € Minigerio de Agricultura y redmente lo que nos hace fdta es la

verificacion y seguimiento para determinar S estamos aptos o no.



Segin CALLEJAS
Fecil de implementar, ya que en nuestro caso la gplicacion de los principios dd
HACCP en nuestros flujo de proceso para la eaboracion de diferentes productos nos
aayudado a tener garantizada aun mas la inocuidad de nuestros productos.
La exigencia dd Minigerio Agropecuario con la implementacion de las Buenas
Précticas Agricolas no se guda a la redidad de nuestro pais, ya que imponen
exigencias que la publicado la FDA a productores norte americanos que mas recursos

financieros que @ productor nicaragliense.

Seglin TROPIFRUTAS:
Para empresas como la nuestra que son pequefias 0 medianas 10 més complicado es

invertir con las limitaciones que tenemaos de recursos monetarios.

Que opina dd trabajo para certificar a su empresarealizado por e MAG-FOR.

Segin APRONOT:
El Minigerio cuenta con un personad muy entrenado y capacitado en € tema.
En nuestro caso creemos que la fdta de un seguimiento o auditoria constante ha
entorpecido nuestro proceso de certificacion esto porque cada afio que aplicamos para
una certificacién tenemos que volver a presentar todo € papeeo y esto se convierte
en un proceso muy burocrético, por eso creemos que S hubiera més auditoria no fuera

un inconveniente revisar los aspectos que tavez no se han mgorado o donde hemos

tenido dgunasfdlasamegorar.
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Segun EXOTIC FOOD:
Ha sdo una labor encomiable, pues pese a las limitaciones que tiene € programa de
certificacion en la medida de sus posibilidades nos han capacitado a persond y le han
dado un seguimiento a nuestro plan HACCP.

Seglin CALLEJAS:
B Magfor pese a sus limitaciones, ha brindado toda la asesoria necesaria para
encausr d pesond tanto en la daboracion de plan HACCP como de su
implementacion.
El trabgo ha sdo enfocado principdmente en la capacitacion del persond y de
nuestros proveedores.
La asesoria a deberia de ser mas continua ya que esto atrasa un poco € proceso de

cartificacion.

Segin TROPIFRUTAS:
En nuestro caso, estamos satisfechos con @ gpoyo y asesoria que nos ha brindado €
MAG-FOR, pues incluso en todo € proceso de revisidn de nuestro plan contamos con
la presencia @ consultor Colombiano que estuvo en Nicaragua por tres afios

asesorando d Ministerio en cuanto a estatemética.
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Desde su punto de vista, cuales son las principales fortalezas y debilidades del

organo certificador.

Tabla No. 2 : Fortdezas y debilidades dd MAG-FOR desde € punto de vista de las

empresas encuestadas
Fortalezas Debilidades
APRONOT Profesionaes muy competentes. Fdta de sguimiento vy

verificacion dd plan HACCP.

EXOTICFOOD |Persond profesond 'y  muy|Pocas vidgtas de seguimiento y
capacitado. auditorias.
Amplio conocimiento de HACCP.

CALLEJAS Persona dtamente técnico. Pocas vidtas de seguimiento y
Amplio conocimiento de HACCP. | auditorias.
Fdta de recursos para brindar

asesoriamas continua

TROPIFRUTAS |Persond muy profesond y|Vidtass de seguimiento vy
competente en lamateria. auditorias, esporédicas.
La asesoria no es de forma

permanente.

Como podemos observar en la tabla 2, se esta muy claros que d Miniserio de
Agricultura cuenta con un persond muy cepacitado y con los conocimientos técnicos

para asesorar adecuadamente a las empresas.

Sn embargo, tiene serias limitaciones de persond para cubrir las demanda de los
savicios de sguimiento dd cumplimiento dd plan y limitaciones presupuestarias para

hacer visitas periddicas alas empresas.



VII.

CONCLUSIONES

El Ssema HACCP, es un ssema de control de cdidad que garantiza la inocuidad y
sanidad de los productos agrodimentarios. Esta fundamentado por 7 principios los
cudes aseguran por medio de la identificacion, control y monitoreo, que los factores
criticos que durante la produccion y proceso de transformacion puedan implicar un
riesgo ala saud humana sean controlados.

El HACCP es un sstema de control de alidad que ha sido adoptado por las empresas
Exotic Food, APRONOT, Cadlgas Sequeira SA y TROPIFRUTAS, para garantizar
la inocuidad de los productos de origen vegetal frescos y procesados destinados d
consumo humano.

Las empresas procesadoras de frutas han adoptado € sistema HACCP con € objetivo
de asegurar la inocuidad de los dimentos que procesa y por ende megorar su

competitividad tanto en € mercado naciona como internaciond.

Actudmente las empresas procesadoras de frutas en Nicaragua no tienen ninguna
certificacion HACCP, sobre todo porque no han podido cumplir con las orientaciones
dadas por € érgano certificador, pero no por la fdta de voluntad sino que en los casos
revisados en € estudio obedece més a agpectos de limitaciones de recursos

€condmicos.

Uno de los problemas que ha afectado la certificacion ddd HACCP es que dgunos de
los cambios que deben implementarse requieren de inverson en infraestructura tanto
en d campo como en las plantas de proceso y las empresas por ser de tamario
pequefio tienen limitaciones en cuanto a los recursos liquidos necesarios para cumplir

con dichas exigencias.
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6. Un segundo problema para certificar a las empresas entrevistadas, es la fdta de
control sobre d origen de la materia prima para procesar ya que se desconoce €
mango sanitario y fitosanitario del producto durante su etgpa de campo, este sistema
no sera adoptado por los productores de forma inmediata, ya que esto llevaria a un
cambio en la cultura de produccion, acompafiado de los problemas de andfabetismo
en muchos pequefios productores que se verian limitados a llevar controles y registros
necesarios para garantizar la calidad de los rubros producidos en & campo.

7. El Minigerio Agropecuario y Forestd pese a tener limitaciones presupuestarias para
gecutar actividades de certificacion HACCP, € apoyo a las empresas se ha enfocado
inicidmente a la capacitacion tanto de los empleados de planta como a productores
proveedores de materia prima de las empresas encuestadas en cuanto a Buenas
Practicas Agricolas, Buenas Précticas de manufactura y como desarrollar € plan
HACCP, pero los empresarios afirman que la mayor debilidad es la fdta de recursos

paradar un seguimiento y vigilancia alos avances e implementacion del plan.

8. Segin d MAG-FOR, € trabgo de garantizar un producto inocuo no es un trabgo de
solanente una 0 dos indituciones, exige una fdta de sengbilizaciéon y toma de
conciencia por parte de otras indituciones gubernamentales como & INTA y ONG's
gue han enfocado sus esfuerzos en devar los indices de produccién agricola sin

importar la produccidn inocuay de dta caidad de los productos de origen vegetd.
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VIlIl. RECOMENDACIONES

1. Aunque la adopcion dd sstema HACCP, ha sdo de forma espontanea por las
empresss, d Minigerio Agropecuario y Forestd (MAG-FOR) en conjunto con €
Minigterio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC), deben de difundir en todas las
empresas las normas aprobadas, para que edtas se rijan d cumplimiento edtricto de la

misma

2. Dadas las limitaciones de vigilancia e ingpecciones periddices por d Minigerio
Agropecuario y Forestal, por lo menos deberia de disefiar un plan de capacitacion y
actuaizacion para los operarios y persona de campo de las empresas interesadas en
establecer € sstema HACCP.

3. Considerar la implantacion dd HACCP en la indudria agrodimentaria no solo para
los productos de exportacidn, sino para los productos de consumo naciond.

4. La Universidad deberia de participar activamente en conjunto con d MAGFOR vy d
MIFIC, en la creacion de las diversas normas técnicas que tengan que ver con los

aspectos fitosanitarios para fortaecer € contenido de las mismas.

5. Se debe andizar € pensin académico de la carrera de Ingenieria Agrondmica, para
incorporar asgnaturas que vengan a fortaecer d pefil de la carera de td manera que
los nuevos egresados estén preparados no solo para actividades de asistencia técnica
de campo, sino también, para gecutar o participar en actividades relacionadas con €

comercioy laagroindustria.
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de 1998. Disponible en http:/Amww.vm.cfsan.fda.gov/~mow.sprodgui.html.

INDUCOLSA, SA., AR. sf. HACCP. Guia Breve. Argentina Disponible en
http://cdli.cetcol .net.co/~inducol ss’t HACCP.htm
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ANEXO 1. CUESTIONARIO PARA ENTREVISTAS A FUNCIONARIOS DE
LAS EMPRESAS EXOTIC FOOD, TROPIFRUTAS, CALLEJAS
SEQUEIRA, SA, APRONOT. Managua, Nicaragua 2002

1. ¢Por qué razén la empresa decidi6 implantar € plan HACCP?

2. Que bendficios directos o indirectos a tenido la empresa con la implantacion
del HACCP?
3. ¢Cudes han sdo las mayores dificultades experimentadas en d proceso de

implementacion dd HACCP?

Aspectos Técnicos.
Gerencid.

Econdmico Financiero.
Infraestructura.

Otros.

4, B Persond de la empresa ha sdo capacitado en HACCP, y edta involucrado
en las actividades de implementacion del mismo.

5. Su empresa edta certificada?
6. S su respuesta es no ¢Por qué considera usted que no ha sido certificada?

7. Qué piensa Used dd procedimiento para cetificar a la empresa con €
HACCP?

8. Que opinadel trabajo para certificar asu empresaredizado por e MAG-FOR.

0. Desde su punto de vista, cudes son las principaes fortaezas y debilidades dd
organo certificador.
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ANEXO2: REQUISITOS BASICOSPARA LA INOCUIDAD DE PRODUCTOS
Y SUBPRODUCTOS DE ORIGEN VEGETAL

|.INTRODUCCION

El Minigerio Agropecuario y foretd (MAG-FOR) a través de la Direccién de Sanidad
Vegetd, ha formulado la sguiente Norma en base a la Ley 291, Ley Basca de Sdud
Animad y Sanidad Vegeta y su reglamento, para que los productores, acopiadores,
empacadores, procesadores y didtribuidores de productos y subproductos de origen
vegeta retinan condiciones de inocuidad.

2.OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer los requistos basicos para la implementacion de
los sstemas que aseguran la inocuidad de los productos y subproductos de origen vegeta
en campo, centros de acopio, plantas empacadoras y procesadoras de productos de origen

vegetd.

3. CAMPO DE APLICACION

3.1 La presente norma es aplicable a las Buenas Précticas Agricola, Buenas Précticas de
Manufactura, Procedimientos edandar de Higienizacion, Implementacion de
programa para la certificacion de sstema de Andids de Pdigros y Puntos Criticos
de Control, Programas complementarios, los cuales deberan ser cumplidos por las
fincas, centros de acopio, empacadores, procesadores, comercidizadores de
productos y subproductos de origen vegetal.

4. AUTORIDAD DE APLICACION
4.1 Lapresente norma es de observanciaobligatoria en todo € territorio naciond.

4.2 La vigilancia sobre € cumplimiento de esta norma es de responsabilidad de
Ministerio Agropecuario y Forestal através de la Direccion de Sanidad Vegetd.

5. DEFINICIONESY TERMINOLOGIA

5.1 Accidn Preventiva. Medida de control redlizada para diminar o reducir un riesgo.

5.2 Agroquimico. Es todo aquel producto quimico de origen industrid que se usa como
in’umo en la produccion agricola, como son los fetilizantes y plaguicides.
(Revisar con laley 274)
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5.3
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5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

511

5.12

5.13

Agua potable. Se refiere d agua con cantidades permitidas de contaminantes que
no representen riesgos a la sdlud humana, utilizada para las labores agricolas y
procesamiento.

Aguas negras. Son aquellas que provienen dd drenge de asentamientos humanos,
granjas, establos e indudtrias.

Area de empague. Se refiere a una zona especiamente designada y acondicionada
parallevar a cabo labores de saleccion, lavado, enfriado y empague de vegetdes.

Auditoria Es un proceso de verificacion para comprobar § se cumplen los
requisitos exigidos por los sstemas establecidos.

Buenas précticas agricolas (BPA): Aplicacién de un conjunto de précticas de
sanidad que tienen como findidad reducir a niveles aceptables los riesgos fisicos,
microbioldgicos y quimicos en la explotacion del cultivo, cosechay transporte.

Buenas Précticas de Manufactura (BPM). Condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de  produccion y control de
adimentos, bebidas y productos afines, con € objeto de garantizar la cdidad e
inocuidad de dichos productos segin normeas aceptadas internaciona mente.

Certificacion. Accion mediante la cud se asegura que un producto, proceso o
Servicio se gusta anormas de referencia

Composta. Se refiere a la materia organica que ha sdo convertida en abono por la
accion de microorganismos aerébicos y anaerdbicos.

Contaminacion cruzada. Es d proceso en d que los microorganismos
patégenos, materia extrafia y/o sustancias peligrosas de un &ea son tradadadas,
generdmente por un manipulador de dimentos a otra &ea de manera que dtera la
sanidad de los dimentos o superficies.

Contaminante. Cualquier objeto, sustancia u organismo que se pueda encontrar
mezclado con € producto sendo geno a €. Diferenciamos basicamente tres tipos
de contaminantes. quimicos (plaguicidas, lubricantes, desnfectantes, etc.), fiscos
(pedazos de madera, meta, pléstico, cabello, etc.) y bioldgicos (microorganismos
pat6genos).

Cosecha. Recoleccion manua o mecanicade los vegetdes en campo.
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5.14

5.15

5.16

5.17

5.18

5.19

5.20

521

5.22

5.23

5.24

5.25

5.26

Desnfectante. Agente quimico, capaz de dedtruir microorganismos nocivos que
pueden causar infeccion o evitar su desarrallo.

Ediércol fresco. Se dice de aquel excremento animad que no ha pasado por un
proceso previo de descomposicion.

Frutas y vegetales frescos. Son aqudlas cuya comercidizacion sera redizada sin
recibir ninguin tipo de proceso industrid.

HACCP. Andiss de Pdigros y Puntos Criticos de Control (Hazard Andysis and
Critica Control Points).

Higiene de los dimentos. Condicion necesaria para garantizar la inocuidad y
sdubridad de los dimentos en todas las fases, desde su cultivo, produccion o
manufactura hasta su consumo findl.

Inocuidad de dimentos. La garantia de que los dimentos no causardn dafio d
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con € uso a que se
degtina.

Insumos. Todo aguel materid que es usado en € proceso de produccion de
vegetaesy su transformacion pogterior.

Limpieza La diminacion de tierra, residuos de dimentos, suciedad, grasa u otras
materiales objetables.

Materia extraiia. Todo aqud materid geno d producto y que se pueda encontrar
mezclado con 4.

Microorganismos. Se refiere a formas de vida microscdpicas como son los hongos,
bacterias, protozoarios, virusy actinomicetos.

Patdgeno. Es un microorganismo cgpaz de causar una enfermedad o dafio a la
sdud.

Plaga. Cuadquier especie, raza o biotipo vegeta o anima o agente patdgeno dafino
paralas plantas o productos vegetdes y/o eaboracion y conservacion de dimentos.

Plaguicidas. Son todas las sustancias 0 mezcla de sustancias, detinadas a prevenir,
controlar y diminar cudquier organismo nocivo a la sdud humang, anima o
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5.27

5.28

5.29

5.30

5.31

5.32

5.33

5.34

5.35

vegetd, o de producir dteraciones y/o modificaciones bioldgicas a las plantas
cultivadas, animades domégticos, plantaciones forestades y los componentes del
ambiente.

Planta de empague. Ingtalacion especidmente acondicionada para € proceso de
seleccion, lavado, enfriado y empacado de productos y subproductos de origen

vegetd.

Producto quimico autorizado. Son todos agquellos productos quimicos, para € cud
exige una autorizacion oficid para € uso en la produccion de vegetdes y su
posterior transformacion.

Producto de origen vegetd. Es todo materid de origen vegetd cosechado,
extraido o colectado, que es dedtinado total o parcidmente para la dimentacion,
agroindustria, industria farmacéutica y otros rubros afines alaindustria en generd.

Regisro. Es un documento que ofrece evidencia objetiva de las actividades
redlizadas o resultados logrados.

Residuos téxicos. Son remanentes de productos quimicos o bioldgicos que pueden
ocasonar dafos a la sdud humana S se ingieren en los productos y subproductos
de origen vegetd, donde fueron aplicados parael control de plages.

Riesgo. Cudquier propiedad ya sea bioldgica, quimica o fisica, que pueda causar
un efecto adverso ala salud del consumidor.

Riesgo fisco. Es la presencia de cudquier materid extrafia en los dimentos que
puedan causar dafios en lasaud y vida de los consumidores.

Riesgo _quimico. Es la presencia de sustancias peligrosas en los dimentos, de
origen naturd y/o atifidd, los cudes pueden causar dafios en la sdud y vida de
los consumidores.

Riesgo biolégico. Es la presencia de microorganismos patdgenos en los dimentos,
los cuaes pueden provocar serias enfermedades a los seres humanos.

60



6. ESPECIFICACIONES PARA LA APLICACION DE LOS SISTEMAS QUE
ASEGURAN LA INOCUIDAD DE LOS PRODUCTOS Y SUBPRODUCTOS
DE ORIGEN VEGETAL.

Antes de implementar d Sistema de Andiss de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP), se debera implementar los sistemas bases para asegurar la inocuidad de los
productos y subprodudctos vegeta es tales como:

1. Buenas Précticas Agricolas.
2. Buenas Précticas de Manufactura.
3. Establecimiento de los Procedimientos de Operacion Etandar de Higienizacion.

6.1 Edtablecimiento de las Buenas Practicas Agricolas.
Requisitos

1. Formar un equipo para la implementacion de las Buenas Précticas Agricolas, en
donde las personas responsables de la toma de decisones deberdn estar
comprometidas e involucradas en todas las actividades que se redizan para implantar
efectivamente € sstema de Buenas Précticas Agricolas.

2. Redizar un edudio para identificar y controlar los riesgos de contaminacion en €
terreno que contenga la siguiente informacion:

El uso dd tereno, d menos de los Ultimos cinco afos con la documentacion
sguiente @ Descripcidon sobre la incorporacion de edtiércol d terreno b) Utilizacion
dd terreno (basurero, avicola, ganadero, porcicola o smilares, entre otros), ¢) Los
posibles riesgos de contaminacion en € terreno, taes como contaminacion por aguas
negras o0 los caminos comunes para € trangdto de vehiculos 0 de animaes d) El uso de
los terrenos adyacentes, €) Contaminacion por materia fecal, f) uso de productos
quimicos. La aptitud dd sudo para la produccidn de vegetades indcuos destinados
parael consumo humano debera verificarse mediante de andis's de laboratorio.

3. H agua para uso agricola, debe edtar libre de contaminantes que afecten la saud
humana, su estado debe ser comprobado mediante andisis de laboratorios oficides o
acreditados.

4. El agua para € tratamiento poscosecha, procesamiento de productos y subproductos
de origen vegetd, asi como la destinada para € consumo de los trabgjadores deber ser
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10.

11.

12.

13.

14.

potable, su estado debe ser comprobado mediante andlisis de laboratorios oficides
y/o acreditados.

Proveer a los trabgadores agricolas de agua potable para su consumo durante su
jornada de trabagjo.

Antes de usar egtiércol para ser incorporados a suelo como nutriente debera pasar por
un proceso de tratamiento para diminar los microorganismos patdgencs. La
inocuidad de la composta 0 materia orgdnica a incorporar se verificard a través de
andids de laboratorios oficides y/o acreditados.

Evitar la contaminacion cruzada, a través de cudquier medio u objeto por d ma uso
y mango deinsumos de origen natural aincorporar d terreno.

Utilizar Unicamente  insumos y/o  agroquimicos regisrados por d  Minigerio
Agropecuario y Forestal, los cudes se mangaan y aplicalan de acuerdo a su
categoria toxicolégica; usar Unicamente en cultivos para los cudes estan autorizados,
tomar en cuenta los limites maximos de residucs e interval o de seguridad.

Los agroquimicos se usaran en base a las recomendaciones de sus etiquetas.  Deben
permanecer en los recipientes origindes debidamente etiquetados con su nombre e
ingtrucciones de gplicacion.

Usar d mecanismo de triple lavado para la adecuada disposicion de los envases
vacios de plaguicidas generados en € &ea agricola, y contar con lugares especificos
para disponer adecuadamente de estos y sus remanentes, de ta manera que no
representen un riesgo de contaminacion.

Identificar 'y controlar los riesgos provenientes del uso de  agentes para la
desinfeccion en generd. Estos deben ser usados conforme a lo especificado por €
proveedor.

Los trabgjadores empleados en las operaciones de mango de vegetdes debe ser
persona cdificado.

Los trabajadores deben de recibir capacitaciones bésicas para asegurar la inocuidad
de los productos vegetaes.

Contar con un certificado de sdud vigente del persona de campo.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

Todo trabgador enfermo que ponga en riesgo la inocuidad de los productos vegetaes,
deberéa ser separado de |as actividades que puedan contaminar a etos.

Proporcionar 1 sanitario por cada 20 empleados, € cua debera contar con todos sus
accesorios para su buen funcionamiento e higiene.

Las ingtadaciones sanitarias se ubicaran a 100 mts fuera dd area de cultivo y empague
y deberdn edar contraria a la direccion dd viento y no deberdn ser fuentes de
contaminacion del agua y/o producto.

Las aguas residuales de campo no deben ser un factor de contaminacion.

Las ingaaciones, los equipos, utensilios, contenedores y empaques utilizados durante
la produccién de los vegetales deben ser adecuados para su Uso y no presentar riesgos
de contaminacion.

Contar con un programa de higienizacion de los equipos, utenslios, contenedores y
empagues, eiminar agquellos dafiedos y que no puedan ser limpiados.

Evitar € contacto de los vegetdes con @ sudo después de su lavado, asi como los
materialesy equipos que serviran para su tradado.

Disponer y utilizar maguinaria y equipo agricola con @ mantenimiento adecuado y
en su caso con la precison y la exactitud requerida, de forma ta que no represente un
peligro de contaminacion.

Los dmacenes s2 mantendran limpios, higienizados y ordenados, asi mismo redizara
mantenimiento preventivo.

Los insumos agricolas se dmacenardn de acuerdo a los procedimientos establecidos
por d MAG-FOR, para mantener su conservacion y evitar la contaminacion.  Los
amacenes de sustancias toxicas estarén rotulados y con acceso restringido.

Egablecer un ssema de control de plagas en las &eas de produccidn, empague,
amacenamiento y trangporte.

Mantener los animades domésticos y otros que puedan servir de fuente de

contaminacion fuera de las &eas de produccion, empague y amacenamiento de los
productos vegetales.
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27. Los medios de transporte serdn adecuados a tipo de producto y constaran con un
programa de higienizacion para evitar la contaminacion.

28. B MAG-FOR eddblecerd un sstema de identificacion o rastreabilidad a través de

codificaciones que permita determinar € origen dd producto; Los productores y/o
empresas deberdn contar con un sistema de registros.

29. El responsable de coordinar la implementacion de las Buenas Practicas Agricolas
redlizara supervisiones internas para verificar su correcta gplicacion.

30. En base a los requisitos de esta norma los productores y/o empresas, deberan
elaborar un manua interno detallado sobre las Buenas Précticas Agricolas.

6.2 Requerimientos para e establecimiento de las Buenas Précticas de Manufactura.

1. Las empresas eaborardn un manua sobre las Buenas Précticas de Manufactura en
base a documentos oficides establecidos en € pais, debiendo conformar un equipo
quien garantizard su gplicacion.

2. Edablecimiento de los Procedimientos de Operacion Estéandar de Higienizacion.

3. La empresa 0 establecimiento deberd implementar, desarrollar 'y mantener un
programa de higienizacion por escrito autorizado por la gerencia de la empresa de las
operaciones a s efectuadas. Los requerimientos para este programa serdn los
gguientes:

a. Dexripcion de las actividades de higienizacion preoperaciond 'y post-
operaciond de establecimiento, debiendo especificar dénde, como, cuando,
con quéy quién efectuara | os procedimientos.

b. Los procedimientos establecidos para la higienizacion pre y post - operaciona
deben asegurar que las superficies de las ingtdaciones, equipo y utenslios se
encuentren libres de contaminantes.

c. BEvduar rutinariamente la efectividad del programa y los procedimientos
inherentes a la prevencion de la contaminacion directa o adulteracion de
producto.

d. Redizar acciones correctivas cuando se determine que € programa de
higienizacion o los procedimientos especificados en éte han fdlado en la
prevencion de la contaminacion directa o adulteracion del producto.



e. Mantener los registros diarios para documentar la gplicacion y monitoreo de
los procedimientos de operacion en cada una de las &eas de proceso, los
cuales deberan ser firmado por |os responsables de cada una de las.

6.3 Implementacion de programa para la certificacion dd sstema de Andisis de Pdigros
y Puntos Criticos de Control (HACCP).

1. Las empresas, centros de acopio, plantas empacadoras 0 procesadoras podran optar a
la cetificacion dd Ssema HACCP, una vez que cumplan con los requisitos
gguientes:

a) Buenas Précticas Agricolas (BPA).

b) Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

c) Procedimiento Estandar de Higienizacion.

d) Desarollo eimplementacion dd sstema HACCP en base alaNTON 03 001-98.

2. Todos los regisros que se lleven a cabo en la implementacion dd Plan HACCP,
tendrén que estar disponibles para ser revisados por los ingpectores de la Direccion de
Sanidad Vegetd dd MAG-FOR.

3. Las ingpecciones, verificaciones, revisones de los planes serdn gecutados por
miembros de la Direccién de Sanidad Vegetd, quienes podrén solicitar copias de los
mismos, |os cuaes deberdn ser aportadas por |os interesados.

4. Los planes y registros en posesion de la autoridad competente, no estaran disponibles
d publico y se mangardn de forma confidencid.

7. OBSERVANCIA DE LA NORMA

La verificacion y cetificacion de esta Norma estara a cargo de Ministerio Agropecuario
y Forestd através dela Direccidn de Sanidad Vegetd.

8. ENTRADA EN VIGENCIA

La presente Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense entrard en vigencia con carécter
obligatorio de formainmediata a partir de su publicacion en laGacetadel Diario Oficid.

65



0.

El

SANCIONES

incumplimiento a las dispodciones edablecidas en la presente norma, debe ser

sancionado conforme a lo edablecido en la Ley 291 Ley Basca de Sdud Animd y
Sanidad Vegetd y su reglamento y en la Ley 219 Ley de Normdizacion Técnica y
Cdidad y su Reglamento.
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b)

9)
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Minigterio Agropecuario y Forestd de Nicaragua, Seminario Tdler sobre Andiss de
Pdligrosy Puntos Criticos de Control (HACCP), 1999.

Minigerio de Sdud de Colombia, Implantacion y Funcionamiento, Siema de
Andiss de Pedigros y Puntos Criticos de Control (HACCP), Industria pesquera y
acuicola, 1977.

Ministerio de Sdud de Costa Rica, Curso Regiond sobre aseguramiento de la calidad
einocuidad de frutas y vegetales frescos. 1999.

Minigterio Agropecuario y Forestad de Manud, procedimientos para la certificacion
del plan HACCP en laindustria pesqueray acuicola, Nicaragua, 1998.

Minigterio de Economia y Desarrollo (MEDE), NTON 03 002-98, norma por la que
£ edablecen los requistos que deben cumplir las plantas empacadoras y/o
procesadoras de productos pesqueros para implementar un plan HACCP, 1998.

Minigterio Agropecuario y Forestd, Ley Bésica de Sdud Anima y Sanidad Vegetd y
su Reglamento, 1998.

U.S. Depatanent of Hedt an Human Services (DHHS), Food an Drug
Adminigration (FDA), Center for Food Safety and Applied Nutrition. USA, Guia
para deducir d minimo € riesgo microbiano en los dimentos, en € caso de frutas y
vegeta es frescos, Direccion paralaindustria, 1998.

Convencion Internaciona de Proteccidn Fitosanitaria (ClI PF),Roma, 1999.
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la Sdud, Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion,
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ULTIMA LINEA.
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