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1 INTRODUCCION GENERAL

El Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP,
acronimo por su nombre en inglés) es un instrumento de gestion de la inocuidad
en alimentos, disefiado para prevenir la incidencia en éstos de peligros quimicos,
fisicos y biolégicos, mediante la aplicacion de controles, donde se pudieran

presentar riesgos potenciales o criticos.

EI HACCP es un sistema preventivo, reconocido por el Codex Alimentarius como
un procedimiento rentable para garantizar la seguridad de los alimentos (Mayes,
1998), la implementacion adecuada de este sistema se ha asociado con una
menor incidencia de problemas relacionados con la inocuidad de alimentos,
especificamente en los de origen animal, por lo que Escanciano y Santos (2014),
sefialan que la implantacion de este sistema es de interés de empresas
exportadoras para satisfacer las exigencias competitivas del comercio
internacional, por lo que concluyen que existe una relacion directa entre la

certificacion HACCP y la fortaleza en exportar de una empresa.

La implementacion y certificacion HACCP de empresas establecidas en paises
en desarrollo, no ha sido suficiente para integrarse al comercio internacional
debido a exigencias establecidas por los entes gubernamentales de los paises a
los que se intenta ingresar. La implementacion del sistema es especifica por tipo
de empresa y region en que se encuentra, funcionando casi como una politica
publica del pais de origen de la empresa, que define el analisis de riesgos y el rol
que juega el gobierno en la implementacion y verificacién del sistema, por lo que
los lineamientos de esta politica responden a la infraestructura y economia del
pais (Ropkins & Beck, 2000).

La operacion del sistema HACCP aun en empresas de giro similar, puede mostrar
diferencias entre paises y esto a su vez explicar algunas debilidades o fortalezas
comparativas para incursionar en el comercio internacional y que deben ser

analizadas para definir posibles caminos de mejora.



2 REVISION DE LITERATURA

El mercado internacional de alimentos es supervisado por la Organizacion
Mundial del Comercio (OMC), con el fin de que todas las relaciones concernientes
a la comercializacion de alimentos sean controladas por normas, lineamientos y
recomendaciones brindadas por la Comision del Codex Alimentarius (CCA), la
Organizacion Mundial de Sanidad Animal (OIE) y la Convencion Internacional de
Proteccion Fitosanitaria (IPPC o CIPF). La CCA aprob¢ las Directrices para la
Aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control,
en el vigésimo periodo de sesiones, celebrado en Ginebra, Suiza, del 28 de junio
al 7 de julio de 1993, confirmando asi la aceptacion y reconocimiento de la
importancia del sistema HACCP para el control de la inocuidad de alimentos.
Como consecuencia, diversos paises exportadores se han dado a la tarea de
implementar el HACCP en sus procesos de produccioén, con el fin de cumplir con
las exigencias de un mercado internacional cada vez mas competitivo (Comision
del Codex Alimentarius, [CCA],1997).

A su vez, el sistema HACCP es considerado el protocolo de referencia cuando
se trata de asegurar la inocuidad de los alimentos, razon por la cual ha sido
adoptado como un programa de obligatorio cumplimiento en casi todos los paises
del mundo (Gutiérrez, Pastrana, & Castro, 2011).

En la produccion de alimentos a nivel internacional, se ha registrado una mejora
importante en los niveles de inocuidad principalmente en los productos carnicos,
esta mejora puede estar asociada a la implementacion del HACCP. Sin embargo,
algunos paises en desarrollo donde ya implementaron el sistema todavia
encuentran obstaculos para la entrada de sus productos a algunos mercados
internacionales, lo que en gran parte se debe a la falta de armonizacion en las

diferentes exigencias del pais que produce y las del pais que compra.

Aunque, el Codex Alimentarius ha prestado respaldo internacional al uso del
sistema HACCP como un procedimiento rentable para garantizar la seguridad de

los alimentos (Mayes, 1998), varios estudios han identificado barreras para la
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implementacion del sistema, en varios entornos comerciales de alimentos y en

una serie de paises (Spencer, 2010).

Generalmente, la aplicacion del HACCP es especifica para cada planta de
beneficio y para cada region en particular, funcionando casi como una politica
publica del pais; ademas de estar asociado con la participacion del gobierno en
la utilizacidn del sistema y en el analisis de riesgos. Sin embargo, en la mayoria
de los casos, la aplicacidn de los lineamientos de esta politica se encuentra
limitada por la infraestructura y economia del pais (Ropkins & Beck, 2000).

Por otra parte, Hudson y Orviska (2012), sefialan que la adopcién de estandares
es necesaria para ingresar a ciertos mercados, especialmente en los paises de
la Union Europea (Djordjevic, Cockalo, & Bogetic, 2011; Masakure, Cranfield, &
Henson, 2009).

En su trabajo sobre HACCP en el sector lacteo del Reino Unido, Henson y Holt
(2000) encontraron que las dos razones mas importantes para implementar este
sistema son el cumplimiento de la legislacion y para responder a las exigencias
de los clientes. En otros estudios se ha reportado que el cumplimiento de la
legislacion implica una razén decisiva para tener un sistema de gestion de
inocuidad de alimentos, como HACCP (Khatri & Collins, 2007; Wilcock, Ball, &
Fajumo, 2011). A su vez, Shaosheng, Zhou y Ye (2008) registraron que la
implementacion del HACCP fue la razén mas convincente para reducir el riesgo
en los procesos alimenticios, en un estudio llevado a cabo en Chile.

2.1 Importancia del HACCP en el mercado internacional

La implementacion de estandares internacionales en el mercado representa un
elemento necesario en el proceso de mejora en la competitividad de una
empresa. Los aspectos que tienen una influencia directa en una empresa
moderna se centran en la produccién de alimentos inocuos, atencion al cliente y
manejo de los estandares ambientales (Djordjevic et al., 2011). Por lo tanto, se
ha hecho imperativo para las empresas productoras de alimentos, implementar y
certificar la gestion de los sistemas enfocados en la inocuidad, calidad y legalidad
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de sus productos alimenticios (Verano & Ponce, 2008), como un mecanismo para

garantizar proteccion al consumidor y para fortalecer la confianza.

Las empresas implementan un sistema de gestion de inocuidad de alimentos por
razones diversas y diferentes, como se refleja en los numerosos estudios que
analizan la experiencia de empresas en diferentes sectores de actividad (Herath
& Henson, 2010). La gran mayoria de estos estudios se han centrado en el
Anadlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control - HACCP (Bilalis, Stathis,
Konstantas, & Patsiali, 2009; Fotopoulos, Kafetzopoulus, & Psomas, 2009; Kok,
2009; Vladimirov, 2011). Como el HACCP es una parte esencial de un sistema
de gestion de inocuidad de alimentos, y es ademas uno de los elementos clave
del estandar, se considera que muchos de los motivos que conducen a la
aplicacién del sistema, en los sectores de alimentos, se atribuye a la exigencia
actual en la implementacion de ISO 22000 (/nternational Organization for
Standardization). Como resultado, las razones que en mayor o menor medida
explican la decisién de operar un sistema HACCP se centra, entre otras, para
mejorar la calidad e inocuidad de sus productos, que estan implicitas en las
presiones externas, mejora de imagen y acceso a nuevos mercados. (Escanciano
& Santos, 2014).

Fomentar las exportaciones en los diversos paises ha justificado Ila
implementacion y certificacion de un sistema de gestion de inocuidad de
alimentos, por ejemplo, en empresas productoras de carnicos en Australia (Khatri
& Collins, 2007) y en México (Maldonado et al., 2005). Shaosheng et al. (2008)
también indican la conveniencia para adoptar el HACCP, como un medio para
que las firmas chinas de alimentos mejoren su presencia en los mercados
extranjeros. Otro aspecto importante que subrayar, es la mejora de la reputacion
de una empresa y el uso de la certificacion como promocidon o herramienta de
mercadotecnia, tal como lo reportan Mensah y Julien (2011) y Mamalis et al.
(2009). En particular, los primeros autores, en su estudio para identificar factores
que motivan la aplicacién del HACCP en las PYME del sector alimentario en
Ontario, sefalan que el 59% de las empresas analizadas en su estudio,

4



reportaron que el deseo de implementaciéon del sistema fue impulsado por las
ventajas de comercializacién, las que se asociaron con la adopcién de la norma,

mientras que otros vieron el potencial para mejorar la imagen corporativa.

Otro argumento al que a menudo se hace referencia en la literatura, respecto a
la implementacién del HACCP, es la necesidad para responder a las demandas
de los clientes, tal y como lo ratifica Violaris (2007), indicando que es la razén
principal por la que las empresas eligen la certificacion del sistema. Igualmente,
en otro estudio se considerd que la necesidad de satisfacer a los interesados, asi
como la presion del cliente, representaron ser factores criticos para la
implementacion de este sistema, y que de forma paralela esta relacionada con la
presion que ejerce el mercado (Fotopoulos, Kafetzopoulos, & Gotzamani, 2011).

A su vez, el sistema HACCP ha tenido influencia en la parte econdmica de las
empresas que lo utilizan; como lo es el caso de Ameérica Latina, donde se
encontr6 que la mayoria de las plantas pesqueras han experimentado
disminucién en los costos totales y un aumento en la eficiencia econémica al
implementar el sistema, mediante una correcta aplicacion (Lupin, Parrin, &
Zugarramurdi, 2010). A su vez, Dias et al. (2012) y Sampers, Toyofuku, Luning,
Uyttendaele y Jacxsens (2012), aseguran que hallazgos similares han surgido en
pequefias unidades de procesamiento de queso mozzarella de Brasil, y en
plantas de procesamiento de leche de Japdn, respectivamente.

Del mismo modo, Ziggers (2000) afirma que, a pesar de tener una diferenciacion
del producto y la presencia de las empresas en mercados diversificados, se ha
estimulado la adopcion del HACCP contribuyendo asi a la mejora de procesos,
competitividad y la reduccion en los costos de transaccion.

Finalmente, el HACCP se reconoce internacionalmente como una via efectiva
para controlar los riesgos transmitidos presentes en los alimentos. Uno de los
beneficios reales del enfoque actual del sistema es el desarrollo en un protocolo
internacionalmente ordenado con lineamientos claros para su aplicacion, a lo

largo de toda la cadena de produccion de la industria de alimentos. Segun Mayes

5



(1998) este sistema es implementado y operado por empresas grandes con
acceso a conocimientos técnicos especializados, y al mismo tiempo, su

operacion se reporta por industrias medianas y pequefias con soporte técnico.

Los principios HACCP estan ahora incorporados en la legislacién nacional de
seguridad alimentaria de muchos paises. A futuro, es posible que la
normalizacion de las practicas internacionales de control y garantia de la calidad
de los alimentos sea homogénea. Sin embargo, algunos gobiernos y empresas
de alimentos han adoptado el HACCP de manera diferente. (Mayes,1998).

Este sistema, fue desarrollado e implementado de forma voluntaria, bajo el cual
cada compainiia identificd sus requerimientos de inocuidad, como un medio para
mejorar su potencial de mercado y mejorar la satisfaccion del cliente. No
obstante, segun Mayes (1998), cuando el HACCP es adoptado de manera
obligatoria, la mayoria de las empresas de alimentos se ajustan solo a los

requisitos y reglamentos gubernamentales.

2.2 Sistema de analisis de peligros y control de puntos criticos (HACCP)

Segun Mayes (1998), el HACCP es un enfoque sistematico para la identificacion,
evaluacion y control de peligros; este sistema inicialmente desarrollado por
Pillsbury Company, U.S. Army Natick Laboratories y National Aeronautics and
Space Laboratory en la década de 1960 constaba de tres componentes:

a) Analisis de peligros y evaluacion de riesgos.
b) Determinacion de puntos criticos de control (PCC).

c) Monitorizacion de PCC.

El paso de evaluacion de riesgos consistio en un analisis de tres caracteristicas

de riesgo, tal y como Bauman (1974) lo detalla:
i. ¢ El producto contiene ingredientes sensibles?

ii. ¢Hay un paso del proceso para eliminar los peligros?



iii. ¢ Existe un potencial de abuso del producto?

Segun Mayes (1998), el Codex Alimentarious en el agregado del “Sistema de
Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control y Directrices para su Aplicacion”,
pone de manifiesto el excelente trabajo realizado por la industria alimentaria y la
comunidad cientifica internacional, en lo que respecta al desarrollo de una
herramienta, a lo largo de muchos afios, con el fin de incrementar el control sobre

los peligros relacionados con la inocuidad alimentaria.

En la operatividad de éste, existen enfoques diferentes con sus ventajas vy
desventajas; por ejemplo, la clasificacion de riesgos y el analisis semicuantitativo
de peligros son facilmente aplicables en una gran variedad de peligros, aunque
presentan subjetividad (Ropkins & Beck,2000). En contraste, los procedimientos
con analisis cuantitativos de evaluacion del riesgo son menos subjetivos, pero

requieren mas informacion.

2.2.1 Objeto y campo de aplicacion

El sistema HACCP se centra en un enfoque cientifico para realizar el control de
los riesgos potenciales durante el proceso. Segun el Departamento de Agricultura
de los Estados Unidos de América (USDA, 1999), el sistema esta disefiado para
prevenir la incidencia de peligros, al asegurar la aplicacion de controles, en
cualquier punto de un sistema de produccién de alimentos, donde puedan surgir
situaciones riesgosas o criticas. El mayor atributo del sistema radica en la
combinacidon de componentes primarios practicos, orientados a la prevencion, y
con un enfoque flexible para su implementacion, permitiendo que el sistema siga
siendo pertinente, eficiente y eficaz, a pesar de la introduccién de nuevas

tecnologias alimentarias (Mayes, 1998).

El HACCP es mas adecuado para los métodos de evaluacién de riesgos que
sean practicos, faciles de interpretar y a costos efectivos (Ropkins & Beck, 2000).
Por tales motivos, este sistema ha sido considerado una herramienta de gestion

para la inocuidad y calidad en la industria de alimentos, que aplica tanto el



enfoque preventivo de los posibles riesgos, pero a la vez se concentra en la
mejora continua del proceso (Swanson & Anderson, 2000). El sistema también
se aplica en pequeias y medianas empresas dedicadas al sacrificio de animales,
procesadoras de carne de diferentes especies, pescados y mariscos, lacteos, y
servicios de comidas (Lee & Hathaway, 1998).

2.2.2 Principios del sistema HACCP

En sus inicios el HACCP registro los tres primeros principios, consistentes en el
analisis de peligros y evaluacion de riesgos, determinacion de puntos criticos de
control (PCC) y monitorizaciéon de PCC. (Mayes, 1998); con el pasar de los afios,
de tres principios se pasaron a siete. Segun Ropkins y Beck (2000), la
implementacién del sistema consta de los siete principios descritos a

continuacion:

i. Realizar analisis de riesgos, considerando todos los ingredientes, pasos
de proceso, procedimientos de manejo y otras actividades involucradas en
diagrama de flujo.

ii. Identificar los PCC, utilizando modelos que evaluen la probabilidad de
incidencia del peligro asociado con el impacto.

iii. Establecer los limites criticos (LC) para asegurar el control de cada PCC.

iv. Establecer procedimientos de monitorizacién para determinar el estatus y
si se han superado los LC establecidos para mantener el control.

v. Establecimiento de las acciones correctivas que deben tomarse, en caso

de que se hayan rebasado los LC.

vi. Establecer documentacion técnica y procedimientos para el registro y
mantenimiento de datos generados en la operatividad del sistema.

vii. Establecer procedimientos de verificacion para evaluar rutinariamente la

eficacia del sistema.



2.2.3 Programas Prerrequisitos

Hulebak y Schlosser (2002) afirman que para que la implantacién del sistema
HACCP sea efectiva, la empresa debe operar de acuerdo con una serie de
practicas higiénicas y operativas que abarquen todo el proceso de produccion;
estos procedimientos se conocen con el nombre de prerrequisitos del protocolo
HACCP, basados en los principios generales de higiene de los alimentos del

Codex Alimentarius.

El diagndstico del nivel de cumplimiento de los prerrequisitos, es indispensable
para la implantacion del sistema, debido a que el fallo en muchos programas de
gestion de la higiene y la calidad se debe en gran parte a la incertidumbre que se
tiene en los momentos previos a la implantacion, porque se descuidan aspectos
decisivos para la operatividad del protocolo, y sus consecuencias son notorias
demasiado tarde, requiriéndose nuevas inversiones para corregir el rumbo del
programa (Kannan, Tan, Handfield, & Ghosh, 1999).

Alli (2004) afirma que existen dos tipos de concepciones para el establecimiento
de un programa de prerrequisitos en una industria agroalimentaria: el programa
de prerrequisitos basado en los Procedimientos Operacionales Estandar (POES);
y el programa de prerrequisitos basado en los planes previos de higiene y
trazabilidad, sin embargo, el primero puede estar incluido en el segundo.

A su vez, el cumplimiento de los prerrequisitos viene siendo evaluado mediante
la verificacion de listas de chequeo que incluyen aspectos relacionados con
higiene e inocuidad de los alimentos que estan incluidos en los programas de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y en los POES especificos para cada
tipo de industria alimentaria (Calzadilla, 2006; Rosas & Reyes, 2008; Suarez,

Suasnavas, Calzadilla, Cepero, & Castillo, 2007).



2.2.4 Analisis de riesgos

Los riesgos incluyen la contaminacion bioldgica, quimica o fisica de los productos
alimenticios; a su vez, el analisis de riesgos es fundamental para elaborar un

buen HACCP y uno que cumpla con los requisitos reglamentarios (USDA, 1999).

Aunque el concepto inicial del sistema a principios de los 70 contenia el concepto
de categorizacion de riesgos, éste incluia la clasificacion cualitativa y cuantitativa.
Esta estrategia se aplicaba para la generacion de la mayoria de los juicios hechos
en la preparacion del Plan HACCP.

Segun Shaosheng et al. (2008), en la actualidad la aplicacion se basa
principalmente en datos cualitativos y no cuantitativos, debido principalmente al
desarrollo de pruebas finas para la identificacion de patdégenos, quimicos y
fragmentos fisicos.

El analisis de riesgos debera incluir los riesgos a la inocuidad de los alimentos
que pueden ocurrir antes, durante y después de ser introducidos al
establecimiento (USDA, 1999). El analisis de riesgos es la clave para un sistema
de gestion de la inocuidad de los alimentos eficaz, ya que llevarlo a cabo ayuda
a organizar los conocimientos requeridos para establecer una combinacion eficaz
de medidas de control (International Organization for Standardization [ISO
22000], 2005).

2.2.5 Evaluacion de riesgos

En esta etapa se incluye la evaluacion cientifica de los peligros adversos
conocidos o potenciales a la salud, que resultan de la exposicidn humana a los
peligros transmitidos por los alimentos. El proceso consta de los siguientes
pasos:

i. Identificacidn del peligro.
ii.  Caracterizacion del peligro.

iii.  Evaluacion de la exposicion.



iv.  Caracterizacion del riesgo.

En esta etapa se incluye la evaluacion de riesgos cuantitativos, que enfatiza la
dependencia de las expresiones numéricas del riesgo, y también las expresiones
cuantitativas del riesgo, asi como una indicacion de las incertidumbres

relacionadas (Mayes, 1998).

El National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods (NACMCF)
en 1989, ampli6é este proceso de evaluacion de riesgos en un sistema de seis

categorias de peligros basado en las siguientes consideraciones:
i. ¢Elalimento es destinado a los consumidores en poblaciones de alto riesgo?
ii. ¢El producto contiene ingredientes sensibles?
iii. ¢Hay un paso del proceso para destruir los patogenos?

iv. ¢ Existe la posibilidad de contaminar el producto después se superar el paso

del proceso letal?

v. ¢Existe un potencial de abuso de productos en la distribucion, o por parte

del consumidor?
vi. ¢Hay un tratamiento térmico terminal?

Ropkins y Beck (2000) afirman que se pueden asignar caracteristicas de riesgo
a cada ingrediente, y a cada forma en la que se suministra al consumidor el
alimento elaborado. Por consiguiente, en el Cuadro 1 se presenta la asignacion

a la caracteristica de cada riesgo, que vade A—F, y en el
Cuadro 2 el nivel del riesgo, de 0 mas bajo — VI mas alto, para cada asignacion.

Al aplicar elementos de evaluacion de riesgos, se incrementa potencialmente la
base cientifica para el analisis de riesgos. A continuacion, se detallan las

caracteristicas y nivel de los riesgos:
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Cuadro 1. Descripcion de caracteristicas del riesgo por asignacion (Ropkins &

Beck, 2000).
Asignacién Descripcién
A Destinado al grupo de consumidores "en riesgo", por ejemplo, lactantes,

ancianos, individuos inmunocomprometidos.
Los ingredientes son una fuente potencial de productos quimicos investigados.

El método de produccion no contiene una etapa de control para los productos
quimicos investigados.

Potencial de contaminacion entre la fabricacion y el embalaje.
Potencial de contaminacién durante la distribucién o manejo del consumidor.

Ningun método para que el consumidor pueda detectar, eliminar o destruir el
peligro si estuviera presente.

Cuadro 2. Asignaciones segun el nivel del Riesgo (Ropkins & Beck,2000).

Asignacion Nivel de riesgo
VI Categoria mas alta; Reservado para cualquier producto con caracteristicas A
\% Todas las caracteristicas generales (todas de B, C, D, Ey F).
v Cuatro caracteristicas generales (cualquiera de cuatrode B, C, D, E y F).
Cualquiera de tres caracteristicas generales (cualquiera de tresde B, C, D, E y
1 F)
Cualquiera de dos caracteristicas generales (cualquiera de dosde B, C, D, E 'y
Il F)
I Cualquier caracteristica general (cualquiera de B, C, D, Ey F)
0 Ninguna caracteristica de peligro identificada.
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Para lograr objetivos realistas, Mayes (1998) afirma que es necesaria una mayor
transparencia en la toma de decisiones, con una relacion clara entre los criterios
microbioldgicos, los limites criticos y los impactos en la salud publica, utilizando
una aplicacion general de herramientas validadas en la evaluacion de riesgos.
Las herramientas que se utilizan en la cuantificacion de numeros microbiologicos
durante el procesamiento, como pueden ser los modelos predictivos, en la
actualidad reportan una mayor utilizacion en los estudios del HACCP. Estas
razones de uso son debido a la facilidad de aplicacion, su disponibilidad mundial

y porque presenta un claro beneficio durante el estudio.

2.2.6 Gestion de riesgos

Esta etapa puede ser definida como el proceso de examinar las alternativas de
las politicas para aceptar, minimizar o reducir los riesgos potenciales evaluados,
y al mismo tiempo seleccionar e implementar las opciones apropiadas. Se refiere
a la a integracion de la identificacion de peligros, la caracterizacion y las
evaluaciones de exposicion, en una estimacién de los efectos adversos, que
pueden ocurrir en una poblacién determinada, incluidas las incertidumbres

asociadas (Mayes, 1998).

2.2.7 Comunicacion de riesgos

Referente a esta etapa, se puede indicar que se trata de un proceso interactivo
de intercambio de informacidn y opinion sobre el riesgo, entre los acreedores de
riesgos, los gestores de riesgos y otras partes interesadas (Mayes, 1998). La
consulta conjunta de expertos de FAO y OMS sobre la aplicacion del analisis de
riesgos a las normas alimentarias, en 1995 se encargd de proporcionar
asesoramiento sobre métodos practicos para la aplicacion del analisis de riesgos
a las normas alimentarias, agentes bioldgicos y quimicos en alimentos, a la FAO,

la OMS y la CCA, asi como a los paises miembros.

En términos generales, esta consulta conjunta de expertos reconocié la

existencia de una mayor demanda cientifica, legal y politica sobre las normas,
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directrices y otras recomendaciones elaboradas por el Codex Alimentarius. Esto
fue en parte, debido a:

e Mayor interés de los consumidores en la inocuidad alimentaria.

e Acuerdo sobre la aplicacion de medidas sanitarias y fitosanitarias
(Agreement on the Sanitary and Phytosanitary Measures [SPS]);
obstaculos técnicos al comercio (Technical Barriers to Trade [TBT]) de la
Organizacién Mundial del Comercio (World Trade Organization [WTOQOY]).

¢ Iniciativas de armonizacion.

e Solicitud de mayor rigor cientifico.

¢ Necesidad de transparencia.

e Reduccién de los recursos reguladores nacionales.

Al mismo tiempo, también declaré6 que, para responder a la necesidad de
respuesta a estas crecientes demandas, es esencial una mayor aplicacion en la
evaluacion del riesgo en el proceso de toma de decisiones del CCA (Mayes,
1998).

2.2.8 Establecimiento del Plan HACCP

Para implementar el plan HACCP, la Comisidon de Codex Alimentarius
recomienda que se lleven a cabo las cinco etapas preliminares, antes de analisis

de riesgos:
i. Integrar el equipo HACCP para desarrollar el procedimiento.
ii. Compilar una descripcién completa de los productos alimenticios.
iii. ldentificar los usos finales del alimento.

iv. Construir un diagrama de flujo del proceso del productos alimenticios e
ingredientes adicionales.

v. Verificar este diagrama de flujo in situm.

14



Ropkins y Beck (2000) mencionan que el equipo HACCP seleccionado debe
tener acceso a toda la informacién pertinente, asi como contar con la gama de
conocimientos especializados necesarios para identificar todos los peligros. Este
equipo HACCP compila una descripcion de los alimentos bajo investigacion,
identificando todos los ingredientes, pasos del proceso, procedimientos de

manejo y otras actividades involucradas en su produccion.

2.2.9 Diagrama de flujo y descripcion del producto

Segun USDA (1999) el equipo HACCP de la compaiia deberia primero
describir el producto o productos que forman parte de esta categoria de
procesos, los cuales que estan cubiertos por este plan HACCP. El producto o
productos deberian ser descritos de dos maneras:

i.  Con un simple diagrama que muestre los pasos que la compania utiliza

cuando produce el producto.

ii.  Con una descripcion breve por escrito que suministre los factores clave

acerca del producto y de su uso.

Segun la International Organization for Standardization (1ISO22000, 2005), se
deben preparar los diagramas de flujo para los productos o las categorias de
proceso, abarcados por el sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.
Los diagramas de flujo deben proporcionar la base para evaluar la posible
presencia, incremento o introduccidén de peligros relacionados con la inocuidad
de los alimentos. Por esta razon deben ser claros, precisos y suficientemente
detallados. Los diagramas de flujo deben incluir, segun sea apropiado, lo

siguiente:

i. La secuencia e interaccion de todas las etapas de la operacion.
ii. Los procesos contratados externamente y el trabajo subcontratado.
iii. Donde se incorporan al flujo las materias primas, los ingredientes y los
productos intermedios.

iv. ~Donde se reprocesa y se hace el reciclado.
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v. Dénde salen o se eliminan los productos finales, los productos

intermedios, los subproductos y los desechos.

De acuerdo con lo establecido por el Codex Alimentarius, se podra utilizar el
mismo diagrama para varios productos, si su fabricacion comporta fases de
elaboracioén similares. Al aplicar el sistema HACCP a una operacion determinada,

deberan tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

2.2.10 Identificacion de los puntos criticos

De acuerdo con el Codex Alimentarius, es posible que haya mas de un PCC al
que se aplican medidas de control para hacer frente a un peligro especifico. La
determinacién de un PCC en el sistema HACCP se puede facilitar con la
aplicacion de un arbol de decisiones en el que se indique un enfoque de
razonamiento logico (Figura 1). El arbol de decisiones debera aplicarse de
manera flexible, considerando si la operacion se refiere a la produccion, el
sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u otro fin, y debera

utilizarse con caracter orientativo en la determinacién de los PCC.

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para
mantener la inocuidad, y no existe ninguna medida de control que pueda
adoptarse en esa fase, o en cualquier otra posterior, el producto o el proceso
debera modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior, para
incluir una medida de control nueva (ISO 22000, 2005).
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P1 . Existen medidas preventivas de control?

Modificar |a fase, proceso o
prducto

2Se necesita control en esta fase A

por razones de inccuidad?

P2 ¢ Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel
aceptable la posible presencia de un peligro?**

¢ Podria producirse una contaminacion con peligros identificados superior a los
niveles aceptables, 0 podrian estos aumentar a niveles inaceptables?**

. Se eliminaran los perligros identificados o se reducira su posible presencia a un

nivel aceptable en una fase posterior?**
PUNTO CRITICO
DE CONTROM

*Pasar al siguiente peligro, identificado el proceso descrito.
**Los niveles acepiables o inaceptables necesitan ser definidos

No es un PCC

Figura 1. Arbol de decisiones (Cédex, 1997)
2.2.11 Determinacion de los limites criticos para los puntos de control

En este apartado el Codex Alimentarius menciona que, para cada PCC deberan
especificarse y validarse, los limites criticos. En casos especificos, para una
determinada fase, se elaborara mas de un limite critico. Segun la norma

internacional ISO 22000 (2005), entre los criterios aplicados en la determinacion
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de los limites criticos para los puntos de control, suelen figurar las mediciones de
temperatura, tiempo, nivel de humedad, potencial de Hidrogeno (pH), actividad
de agua (Aw) y cloro disponible, asi como parametros sensoriales como el

aspecto y la textura.

2.2.12 Sistema para monitorizar los PCC

Este apartado es mencionado por el Codex Alimentarius como sistema de
vigilancia para cada PCC; en éste se menciona que la vigilancia es la medicion u
observacion programadas de un PCC en relacidn con sus limites criticos.
Mediante los procedimientos de vigilancia, se debe detectar una pérdida de
control. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta informacion a
tiempo, con el objetivo de poder hacer correcciones que permitan asegurar el

control del proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos.

Por consiguiente, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la
vigilancia indiquen una tendencia en la pérdida de control en un PCC. Por lo tanto,
las correcciones deberan efectuarse antes de que ocurra una desviacion. Los
datos obtenidos durante la vigilancia deberan ser evaluados por una persona
designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios, para aplicar
medidas correctivas cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, el grado y
frecuencia deberan ser suficientes como para garantizar que el PCC esté
controlado. La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberan
efectuarse con rapidez, porque se referiran a procesos continuos, y no habra
tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren a las
mediciones fisicas y quimicas en ensayos microbiologicos, porque pueden
realizarse rapidamente, y a menudo indican el nivel de control microbioldgico del
producto. Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los
PCC deberan estar firmados por la persona o personas que efectuan la vigilancia
y por el funcionario o funcionarios de la empresa encargados de la revision
(Codex, 1997).
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2.2.13 Medidas correctivas

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse las medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema; estas
medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas
adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de eliminacion del
producto afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la
eliminacién de los productos deberan documentarse en los registros de HACCP
(Codex, 1997).

2.2.14 Estandares de Ejecucion Sanitaria (EES)

Definidos como las condiciones generales de infraestructura y funcionamiento
alrededor y dentro del establecimiento, los cuales son parte de los prerrequisitos
de un HACCP (Decreto 1500/2007, Ministerio de la Proteccién Social, Gobierno
de Colombia), segun Romero (2008) estos estandares de ejecucion sanitaria
(EES), incluyen:

i. Localizacion y accesos

i. Disefo y construccion

iii. Sistemas de drenajes

iv.  Ventilacidon

v. lluminacién

vi. Instalaciones Sanitarias
vii.  Control Integrado de Plagas
viii.  Manejo de residuos liquidos y solidos
ix. Calidad de agua

Xx.  Operaciones sanitarias

Xi.  Personal manipulador

xii.  Instalaciones, equipos y utensilios

En resumen, los estandares de ejecucion sanitaria definen la formulacion vy
aplicacion de los procedimientos que establecen condiciones de las instalaciones
de produccion que promueve la higiene y la proteccion de la salud publica
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mediante la elaboracién de alimentos en un medio ambiente idéneo para llevar a
cabo el procesamiento. De acuerdo con Lopez (2013) una fuente y sistema de
distribucion de agua potable, flujo de aire libre de contaminantes, construccion de
instalaciones de paredes solidas, control de plagas, adecuada manipulacion,
eliminacion y tratamiento de los residuos; son elementos criticos de medio
ambiente adecuado conocidos como estandares de ejecucion sanitaria.
Saneamiento eficaz del medio ambiente o la limpieza, junto con el mantenimiento
sanitario de los equipos y utensilios, una buena higiene personal, y las practicas
adecuadas de manipulacién de los alimentos reducen sustancialmente el riesgo
de contaminacion y adulteracion del producto y son esenciales para la aplicacion
de un HACCP.

2.3 Situacioén internacional en la implementacion del HACCP

En la implementacién del HACCP en sus inicios se presento indiferencia en su
eficiencia en los Estados Unidos de América (EUA), en gran parte debido al
fracaso experimentado en sus primeros intentos para la implementacion,
posteriormente, se desarrollaron e incluyeron regulaciones mas completas, las

cuales se introdujeron en la legislacidon estadounidense (Ropkins & Beck, 2000).

Las preocupaciones de los consumidores han dado lugar a un sistema
interconectado para la produccion y distribucion de alimentos relacionados con
los escandalos de inocuidad alimentaria, aunado a la globalizacion de la
produccion de alimentos. En la ultima década, muchas normas publicas y
privadas en inocuidad y calidad de los alimentos han surgido, como resultado de
estos desarrollos. Actualmente hay una proliferaciéon de estandares en todo el
mundo. En consecuencia, se tiene un efecto negativo, en particular en las
empresas de los paises en desarrollo y las economias emergentes. Reportan
problemas para cumplir con estos estandares en los procesos de alimentos. Otro
efecto importante es el aumento de los costos marginales de certificacion y
acreditacion, que también ejerce presion sobre los beneficios de las empresas en
los paises industrializados. Los impactos combinados de estos los efectos
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conllevan al establecimiento de estrategias para revaluar el costo y efectividad

del sistema de certificacion y acreditacion (Trienekens & Zuurbier, 2008).

2.4 Sistemas de gestion de inocuidad de alimentos

Referente a la adopcion de sistemas relacionados con la inocuidad y calidad de
los alimentos, en la actualidad, si bien existen presiones externas que llevan a
las empresas a adoptarlos, éstos en su mayoria se basan en ISO 22000. Las
razones identificadas para la toma de decisidbn se ubican en la situacion y
naturaleza interna de la empresa, conjuntado especificamente con el propdsito
de mejora y eficiencia, productividad y calidad de sus productos (Gutiérrez,
Pastrana, & Ramirez, 2010).

Los sistemas mas eficaces en materia de inocuidad de los alimentos estan
establecidos, ejecutados y actualizados dentro del marco de trabajo de un
sistema de gestion estructurado, y estan incorporados dentro de las actividades
globales de gestion de la organizacién (1ISO 22000, 2005). Como lo es el caso de
ISO 22000, el cual es considerado como un sistema de gestién de inocuidad de
alimentos que establece un vinculo entre el sistema HACCP y la ISO 9001
(Gutiérrez et al., 2010). A su vez, combina el HACCP con programas de
prerrequisitos (PPR). Esta norma internacional requiere que se identifiquen y
evaluen todos los peligros que razonablemente se puede esperar que ocurran en
la cadena alimentaria, incluyendo peligros que pueden estar asociados con el tipo
de proceso e instalaciones utilizadas (ISO 22000, 2005). De este modo
proporciona los medios para determinar y documentar, por que ciertos peligros
identificados necesitan ser controlados por una organizacion en particular y otros
no lo necesitan. Segun el manual de la norma ISO 22000, esta norma es aplicable
a todas las organizaciones. Ademas, se aplica a organizaciones que estén
involucradas en cualquier aspecto de la cadena alimentaria y deseen, sin
importar su tamafio implementar sistemas que generen productos inocuos en
forma coherente. Los medios para alcanzar cualquier requisito de esta Norma

Internacional se pueden obtener a través del uso de recursos internos o externos.
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Esta norma internacional especifica requisitos que le permiten a una

organizacion:

i.  Planificar, implementar, operar, mantener y actualizar un sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos destinado a proporcionar
productos que, de acuerdo con su uso previsto, sean inocuos para el
consumidor.

ii. Demostrar conformidad con los requisitos legales y reglamentarios
aplicables en materia de inocuidad de los alimentos.

iii. Evaluar y valorar los requisitos del cliente y demostrar conformidad con
aquellos requisitos del cliente, mutuamente acordados que se refieren a la
inocuidad de los alimentos, con el objetivo de aumentar la satisfaccion del
cliente.

iv.  Comunicar eficazmente los temas referidos a la inocuidad de los alimentos
a sus proveedores, clientes y partes interesadas pertinentes en la cadena
alimentaria.

v. Asegurar la conformidad con la politica de la inocuidad de los alimentos
declarada.

vi.  Demostrar tal conformidad a las partes interesadas y pertinentes.

vii.  Buscar la certificacion o registro de su sistema de gestidn de la inocuidad
de los alimentos por un organismo externo, o realizar una autoevaluacion
o auto declaracion de conformidad con esta Norma Internacional. Todos
los requisitos de esta son genéricos y pretenden ser aplicables a todas las
organizaciones en la cadena alimentaria sin importar su tamafio y

complejidad.

El reconocimiento externo representado por la Certificacion ISO 22000
proporciona a sus titulares un medio para demostrar su compromiso con
inocuidad alimentaria a nivel internacional, propiciando el fortalecimiento de

inocuidad en todo el mundo.

La ISO 22000 es un estandar que tiene una mayor complejidad de
implementacion, aunque algunas organizaciones no cuentan con los
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conocimientos necesarios para ejecutarlo (ISO 22000, 2005). Por lo tanto, en
muchos de los casos es necesario contratar dentro del equipo HACCP, a un
experto en ISO 22000, lo que propicia que se perciben mayores costos asociados
a la adopcion (Escanciano & Santos, 2014).

Por otra parte, segun Petersen et al. (2015), en la industria agroalimentaria, la
norma DIN en ISO 9001, representa la estructura principal para el
establecimiento de sistemas de gestion. No obstante, la industria y los estandares
especificos del sector determinan la direccion de la certificacion. De hecho, la
ISO 22000 utiliza como referencia normativa la norma 1SO 9000:2000. (ISO
22000, 2005). La investigacion llevada a cabo por Escanciano y Santos (2014),
plantea que 82% de los encuestados confirmé que el primer sistema de gestion
implementado en su empresa fue la ISO 9001. Esto implica que se cuenta con
un sistema de gestion de calidad, cuyo éxito a su vez ha facilitado la difusion de
otras gestiones de estandares del sistema con principios comunes. Esto puede
ser debido a lo reportado por Petersen et al. (2015), quien afirma que la ISO 9001
se centra en el enfoque orientado al proceso, para el desarrollo, implementacion
y mejora de un sistema eficiente de gestion de la calidad. Como resultado, el
objetivo es incrementar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de
sus requerimientos. Para este propdsito, se subdividen los procesos de la
empresa en cuatro grandes areas que forman al mismo tiempo, la base de todo
proceso orientado al sistema de gestion de la calidad, y la conformacion de los

componentes principales del estandar, tales como:

e Responsabilidad de la administracién: compromiso, orientacién al cliente,
politica de calidad, planificacion, objetivos de la calidad, responsabilidad,
autoridad y comunicacion, revisidon por la direccion.

e Gestibn de recursos: provision de recursos, recursos humanos,
infraestructura, ambiente de trabajo.

e Realizaciéon del producto: planificacion, procesos relacionados con los
clientes, desarrollo, compras, produccion y prestacion de servicios, control

de equipos de seguimiento y medicion.
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e Medicion, analisis y mejora: seguimiento y medicion, control de productos

de inconformidad, analisis de datos y mejora.

El estudio realizado por Talbot (2007) muestra que las empresas se
comprometen en la implementacién de la ISO 22000, con el fin de completar sus
ISO 9001, 1ISO 14001 y HACCP. En otra investigacion hecha por Escanciano y
Santos (2014) confirman los mismos resultados presentes en Espafia, donde
94.5% de los encuestados, ratificaron que estan integrados en su totalidad 73.2%
de sus sistemas de gestion, mientras que 26.8% mostraron una integracion

parcial.

Otros estandares, como el Consorcio Minorista Britanico (BRC, por sus siglas en
inglés) y la Norma Internacional de Alimentos (IFS, por sus siglas en inglés), que
en Europa fueron impulsados, apoyados y demandados por distribuidores
internacionales de las principales cadenas minoristas de alimentos (Escanciano
& Santos, 2014). Es preciso aclarar que, en el ambito de la certificacion, los
estandares refieren a menudo a “sistemas de certificacion” (Petersen et al.,
2015). A su vez, los minoristas se han enfrentado a una imperiosa necesidad de
evitar cualquier riesgo de productos defectuosos, que pueden dafar sus
etiquetas privadas o su imagen corporativa. Para lograr este objetivo, han
impuesto sus propios estandares de calidad en proveedores, que requieren
certificacion de cumplimiento por parte de terceros (Fulponi, 2006; Loépez,
Montes, & Vazquez, 2008).

De esta manera, los estandares privados tienen un valor relevante dentro del
mercado  agroalimentario  global (Escanciano &  Santos, 2014),
consecuentemente, los estandares privados en el valor agroalimentario global
tienen una mayor importancia, ya que operan en la mayoria de los mercados
internacionales, como son: BRC, Global Food Standard (GFS), International Food
Standard (IFS), y Safe Quality Food 2000 (SQF) (Henson & Humphrey, 2009).
Frecuentemente, en muchos de los casos, estos estandares tienen una mayor

complejidad, aunado con una aplicacion mas estricta que los estandares exigidos
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por el gobierno (Fulponi, 2006; Hamoudi, Hoffmann, & Surry, 2009). Ademas, en
los ultimos anos, segun un estudio realizado por Ropkins y Beck (2000) los
organismos de certificacion han encontrado, que es cada vez mas comun para
las empresas exigir la certificacion conjuntamente de la ISO 9001, ISO 22000,
BRC y IFS. Por ejemplo, estos autores reportan que el 12.7% de las empresas

tienen implementadas estas cuatro certificaciones.

Igualmente, en mayo del 2000, un grupo de minoristas internacionales identifico
la necesidad de mejorar la inocuidad alimentaria, garantizar la proteccion y el
fortalecimiento de la seguridad del consumidor. Por este motivo, trataron de
establecer una herramienta para la armonizacion de las normas mundiales de
inocuidad alimentaria, que podria proporcionar mejoras en la eficiencia de costos
en toda la cadena de suministros. Es asi como surge la Iniciativa Global de
Calidad Alimentaria (GFSI, por sus siglas en inglés), con el planteamiento de

objetivos claros tales como:

i. Convergencia entre las normas de inocuidad alimentaria, a través del
mantenimiento de un proceso de evaluacidn comparativa entre los
diferentes protocolos.

i. Mejorar la eficiencia de costos en toda la cadena de suministros de
alimentos, mediante la adopcién de los estandares reconocidos por GFSI
por los minoristas de todo el mundo.

iii. Proporcionar una unica plataforma internacional de partes interesadas
para networking y de intercambio de experiencias, mejores practicas e

informacion para la inocuidad alimentaria.

Segun GFSI (2018), como resultado a esto se alcanz6 la rentabilidad en la
cadena de suministros, estandarizacion de la evaluacion de proveedores en
cualquier parte del mundo, y reduccién de la duplicacion de auditorias. La vision
de GFSI de “una vez certificado, aceptado en todas partes” es cada vez mas una
realidad en la cadena de suministros de alimentos. Adicionalmente en la
actualidad la iniciativa reconoce las normas IFS, FSSC22000, SQF, BRC y Global
Red Meat Standard.
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Segun Petersen et al. (2015), el IFS se cre6 en el afio 2003, bajo el nombre de
International Food Standard por parte de empresas miembros de la Asociacién
Principal de Minoristas Alemanes (Hauptverband des Deutschen Einzelhandels
[HDEY]), y por la Federacién de Comercio y Distribucion de Empresas (Fédération
des Entreprises du Commerce et de la Distribution francesa [FCD]), para la
certificacion de marcas comerciales propias. Segun el International Food
Standard (IFS, 2018) desde el desarrollo de la version cinco del IFS en los afios
2005 y 2006, también se incluyeron a las asociaciones de comercio italianas.
Actualmente, IFS es hoy en dia, parte de una familia de estandares que abarca
en total seis estandares o directrices.

Su desarrollo tuvo lugar al incrementarse las exigencias de los consumidores,
aumentando el riesgo de indemnizaciones por dafos, por razones de
globalizacion de los flujos de bienes, y a solicitud para evitar auditorias
exhaustivas y multiples. En particular, abarca los siguientes aspectos: la
responsabilidad corporativa, sistemas de calidad y gestion de la inocuidad
alimentaria, gestion de los recursos, procesos de fabricacion, mediciones,
analisis, mejoras y defensa de los alimentos, ej. La proteccion de la cadena de
alimentos contra actos de terrorismo. Por su parte, el estandar IFS se utiliza por
aproximadamente 11.000 operadores de procesamiento de alimentos. Ademas,
hasta 2011, las auditorias IFS se han llevado a cabo en 96 paises.

Por el contrario, segun la Fundation for Food Safety Certification (FSSC 22000,
2018), la Certificacion del Sistema de Inocuidad Alimentaria 22000 es un
esquema basado en las normas ISO, internacionalmente aceptado para la
evaluacion y certificacion del sistema de gestion de la inocuidad alimentario en
toda la cadena de alimentos. Para ello, utiliza las normas vigentes 1SO 22000,
ISO 220003 vy las especificaciones técnicas de los programas de prerrequisitos
(PRR) para cada sector.

El Safe Quality Food (SQF), por otra parte, es un codigo que esta disefiado para
el uso de todos los sectores de la industria alimentaria. El codigo es un sistema
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de manejo de calidad que utiliza los principios y guias de NACMCF y HACCP del
Codex. La caracteristica principal del codigo es su énfasis en la aplicacion
sistematica de las guias de HACCP. La aplicacion de SQF 2000 es un sistema
de manejo que dirige a un comprador a la inocuidad de los alimentos, sus
requisitos de calidad y proporciona una solucion para las empresas proveedoras
locales y mercados mundiales de alimentos. El cédigo SQF 2000 se divide en
tres niveles de certificacion, donde cada nivel esta disefiado para indicar, el nivel
de desarrollo de un productor para la inocuidad de los alimentos y sistema de
manejo de calidad como sigue:

Nivel 1 Fundamentos de la seguridad e inocuidad de los alimentos.
Nivel 2 Planes certificados de HACCP para la inocuidad de los alimentos.
Nivel 3 Sistemas de manejo completo de calidad e inocuidad alimentaria.

La certificacidon del sistema SQF 2000, por una institucion de certificacion, no es
una declaracion de garantia de su parte, a un proveedor de alimentos o su
servicio. No es una garantia de que se esté cumpliendo en forma sistematica y
en todo momento, con todos los reglamentos para la inocuidad de los alimentos.
Su labor es proporcionar una declaracion de que los planes de inocuidad
Alimentaria del proveedor se han llevado a cabo en conformidad con el método
HACCP, con los requisitos reglamentarios aplicables, y que a su vez han sido
validados, verificados con eficacia y determinados efectivamente para manejar la
inocuidad de los alimentos (SQF 2000, 1995).

Por otra parte, el Estandar Global de Carne Roja (Global Red Meat Standard
[GRMS], 2018), es un estandar desarrollado especificamente para los procesos
de matanza, corte, deshuesado y venta de carnes rojas y productos carnicos. A
diferencia de otros esquemas de calidad de la industria alimentaria mas
genéricos, el GRMS se ha adaptado a los requisitos especificos que se aplican a
la industria carnica. El estandar comprende a toda la cadena de produccion, por

lo tanto, es aplicable a todos los aspectos de transporte, estabulacion,
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aturdimiento, matanza, deshuesado, corte y manipulacion de carne y productos
carnicos. Este estandar esta disponible para ser implementado por todas las
partes interesadas productores de carne.

Segun BRC Global Standard for Food Safety (BRC, 2018), proporciona un marco
para administrar la seguridad, integridad, legalidad y calidad del producto.
Simultaneamente, incluye los controles operativos para estos criterios en la
industria de fabricacion, procesamiento y envasado de alimentos e ingredientes
alimenticios. Publicado por primera vez en 1998, sin embargo, en la actualidad
este estandar se encuentra en su séptima edicion y se encuentra operando a
nivel mundial. Su evolucion se centra en la entrada de muchos especificadores

globales. Sus enfoques radican en:

i. Laimportancia del compromiso de la gerencia.

i. Programas de seguridad de los alimentos basados en el analisis de
riesgos y puntos criticos de control (HACCP).

iii. Sistemas de gestion de la calidad.

iv.  Auditar buenos procesos de fabricacion: no es solo con una auditoria de
documentacion.

v. Auditoria de areas, que a menudo tienen la mayor tasa de retiros y
retiradas de productos, como etiquetado y embalaje.

vi.  Desarrollar sistemas para reducir la exposicion al fraude alimentario.

vii.  Garantizar la consistencia del proceso de auditoria.

viii.  Proporcionar un estandar global BRC que sea lo suficientemente portatil,
como para permitir que se agreguen moédulos adicionales para reducir la
carga de auditoria.

ix.  Promover una mayor resiliencia, transparencia y trazabilidad en la cadena

de suministro.

Adicionalmente el BRC requiere el desarrollo del HACCP, basado en los
requisitos del sistema Codex Alimentarius reconocido internacionalmente (BRC,
2018).
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En el estudio realizado por Petersen et al. (2015), se afirma que casi la totalidad
de los estandares para la implementacion de los sistemas de gestion, se basan
en el llamado ciclo PDCA: Planear-Hacer-Comprobar- Actuar (PHCA), también
referido como el Circulo Deming (Figura 2). Este circulo puede ser desglosado
de acuerdo con DIN EN ISO 9001:2008 de la siguiente manera:

i.  Planear: identificacion de los objetivos y procesos necesarios para el logro
de resultados de conformidad, con los requisitos del cliente y las politicas
pertinentes de la organizacion.

ii. Hacer: implementacion de los procesos.

iii. Comprobar: seguimiento y medicion de los procesos y productos a traves
de politicas, objetivos y requisitos del producto y reporte de resultados.

iv.  Actuar: tomar medidas para la mejora continua en la realizacion de los
procesos.

Planear

OtT OSI

Actuar

10

Comprobar

150 220V
1SC

Figura 2. Ciclo PHCA (Planear-Hacer-Comprobar-Actuar) en los estandares
internacionales. (Petersen et al., 2015)
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2.5 Sistemas de aseguramiento de calidad vs HACCP

A pesar del desarrollo de HACCP en un protocolo internacionalmente aceptado,
existen nuevas demandas que lleven al refinamiento y mejora en los sistemas de
control de la inocuidad de los alimentos. Segun Escanciano y Santos (2014),
entre los temas de refinamiento que se discuten actualmente, esta la aplicacion
del analisis de riesgos a la inocuidad de los alimentos con mayor rigurosidad,
especificamente en la aplicacion de elementos del analisis de riesgos al HACCP.
Adicionalmente, como resultado de las exigencias y falta de unificacion en la
proliferacion de normas ISO, conllevo a disefar un estandar de sistema de
gestion de inocuidad alimentaria, destinado a armonizar los existentes
(Seagrave, 2007).

El término estandar se define en la norma DIN EN 45020 (DIN EN 45020, 2007-
03), como un “documento establecido, por consenso y aprobado por un cuerpo
reconocido que asegura reglas de uso comun y repetidas, pautas o
caracteristicas para actividades o sus resultados”. Los estandares por ley no son
obligatorios, mas bien son recomendaciones cuya aplicacion es voluntaria. Los
estandares mas importantes de la industria agroalimentaria son: la IFS, QS
(Qualitdt und Sicherheit GmbH), BRC, Global GAP, Buenas Practicas de
Agricultura (Good Agricultura Practices [GAP]) (Petersen et al., 2015).

2.6 Cadena de suministro

Segun Diaz y Yamasaki (2015), la cadena de suministro de alimentos debe ser
entendida como un sistema integrado y coordinado, que busca garantizar la
correcta interaccion entre distintos procesos de negocio (tratamiento de materia
prima, produccion, procesamiento, transportacion, almacenamiento, venta y
consumo, entre otros). Estas cadenas de suministro necesitan satisfacer
eficientemente las demandas cambiantes de sus clientes, para poder asi crear
valor para los consumidores y cada actor involucrado. Mejorar la eficiencia y
eficacia que exige el intercambio de informacién en toda la cadena de suministro.
Los actores tienen que ser conscientes del valor de su producto, para poder
ubicarlo en cualquiera de los eslabones posteriores, incluyendo al consumidor
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final. Los sistemas de informacidn son necesarios dentro y a través de las etapas
de la cadena de suministro para lograr asi un intercambio de informacién sin

fronteras (Petersen et al., 2015).

Aunque en la cadena de suministro se encuentran diversos riesgos. La
efectividad de este complejo proceso, depende de la capacidad de los gestores
y autoridades para identificar los riesgos asociados, en cada una de las
interacciones entre estos elementos. Las compafias enfrentan multiples riesgos
de suministro, ya sea combinados o aislados, entre los cuales se encuentran:
confiabilidad del proveedor, errores de informacién, desastres naturales,
problemas de inventario, inestabilidad financiera, cambios en esquemas de
regulacion, etc. Entendiéndose entonces que cada riesgo puede requerir una
técnica especifica de gestion (Diaz & Yamasaki, 2015).

Grekova, Trienekens, Bremmers, Heres y Omta (2015) aseguran que la
especificidad y complejidad de las cadenas de suministro de alimentos influyen
en la coordinacién de esfuerzos entre los actores de la cadena misma. Estas
cadenas de alimentos se caracterizan por la gran cantidad de
granjeros/agricultores que conforman los eslabones iniciales de la cadena de
suministro y un numero relativamente pequefio de minoristas, grandes y
poderosos, hacia los eslabones finales de la cadena. De igual manera, se
imponen requisitos medioambientales en las cadenas de suministro, por parte de
la mayoria de minoristas, empresas grandes y poderosas de servicio de

alimentos y la industria ramificada.

31



2.7 Literatura citada

Alli. (2004). Inteaz. Food quality assurance. Principles and practices. New York:
CRC, 200,140.

Bauman, H. (1974). The HACCP concept and microbiological Hazard categories.
Food Technology,28,30.

Bilalis, D., Stathis, L., Konstantas, A., & Patsiali, S. (2009). Comparison between
HACCP and ISO 22000 in Greek organic food sector. Journal of food,
Agriculture and Environment, 7(2).

BRC (2018). BRC Global Standard for Food Safety. Recuperado de
https://www.brcglobalstandards.com/.

Calzadilla, C. (2006). Bases tecnicas metodoldgicas para la aplicacion del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) en
mataderos bovinos (tesis de maestria), Universidad Agraria de La Habana,
Cuba.

Codex. (1997). Hazard analysis and Critical Control Point System and guidelines
for its application (Alinorm 97/132), CCA Rome (to be published).

USDA. (1999). Modelo HACCP general para el sacrificio de reses, Food Safety
and Inspection Service. Recuperado de
http://www.fsis.usda.gov/index.htm.

Dias, M., SantAna, A., Cruz, A., Faria, J., de Oliveira, C., & Bona, E. (2012). On
the implementation of Good Manufacturing Practices in a small processing
unity of mozzarella cheese in Brazil. Food control, 24(1-2),199-205.

Diaz, A., & Yamazaki, E.(2015).Esquemas de gestion de riesgo en las cadenas
de suministro de alimentos. Gestion de la calidad y riesgos en las cadenas
agroalimentarias (206-213).Montecillo, México: Editorial Colegio de
Postgraduados.

Djordjevic, D., Cockalo, D., & Bogetic, S. (2011). An analysis of the HACCP
system implementation- The factor of improving competitiveness in
Serbian companies. African Journal of Agricultural Research, 6(3-4), 515-
520.

Escanciano, C., & Santos, M. (2014). Reasons and constraints to implementing
and ISO 22000 food safety management system: Evidence from Spain.
Food Control, 40, 50- 57.

Fotopoulos, C., Kafetzopoulos, D., & Gotzamani, K. (2011). Critical factors

foreffective implementation of the HACCP system: a Pareto analysis.
British Food Journal, 113(5), 578 - 597.

32



Fotopoulos, C., Kafetzopoulos, D., & Psomas, E. (2009). Assessing the critical
factors and their impact on the effective implementation of a food safety
management system. International Journal of Quality & Reliability
Management, 26(9), 894 - 910.

FSSC:22000 (2018). Food Safety System Certification. Recuperado de
http://www.fssc22000.com/documents/home.xml?lang=en.

Fulponi, L. (2006). Private voluntary standards in the food system: the perspective
of major food retailers in OECD countries. Food Policy, (31),1 - 13.

GFSI  (2018). Global Food Safety Initiative. @ Recuperado de
https://www.mygfsi.com/

Gutiérrez, N., Pastrana, E., & Castro, J. (2011). Evaluacion de prerrequisitos en
el sistema HACCP en empresas del sector agroalimentario. Revista EIA,
ISSN 1794-1237(15), 33- 43.

Gutiérrez, N., Pastrana, E., & Ramirez, E. (2010). Desarrollo de un instrumento
para evaluar prerrequisitos en un sistema HACCP. Facultad de Ciencias
Agropecuarias, 8(1).

Grekova, K., Trienekens, J., Bremmers,H.,Heres, L., & Omta, S.W.F.
(2015).Gestion ambiental de la cadena de suministro. Gestion de la calidad
y riesgos en las cadenas agroalimentarias (206-213).Montecillo, México:
Editorial Colegio de Postgraduados.

GRMS (2018). Global Red Meat Standard. Recuperado de https://grms.org/.

Hamoudi, A., Hoffmann, R., & Surry, Y. (2009). Food safety standards and agri-
food supply chains: an introductory overview. European Review of
Agricultural Economics, 36(4), 469 - 478.

Henson, S., & Holt, G. (2000). Exploring Incentives for the Adoption of Food
Safety Controls: HACCP Implementation in the U.K. Dairy Sector. Review
of Agricultural Economics, 22(2), 407-420.

Henson, S., & Humphrey, J. (2009). The impacts of private food safety standards
on the food chain can do in public standard-setting processes.
CCA.http://lec.europa.eu/food/international/organisations/sps/docs/private
standardscodexen.pdf.

Herath, D., & Henson, S. (2010). Barriers to HACCP implementation: evidence
form the food processing sector in Ontario, Canada. Agribusiness, 26(2),
265 -279.

Hudson, J., & Orviska, M. (2012). Firm’s adoption of international standards: one
size fits all? Journal of Policy Modelling, 35(2), 289 - 306.

33



Hulebak, K., & Schlosser, W. (2002). Hazard analysis and critical control point
(HACCP) history and conceptual overview. Risk Analysis, 22(3), 547-552.

IFS (2018). International Featured Standards. Recuperado de https://www.ifs-
certification.com/index.php/es/

ISO 22000. (2005). International Organization for Standardization. Recuperado
de https://www.iso.org/home.html.

Kannan, V., Tan, K., Handfield, R., & Ghosh, S. (1999). Tools and techniques of
quality management: An empirical investigation of their impact on
performance. Quality Management Journal,6(3), 34-49.

Khatri, Y., & Collins, R. (2007). Impact and status of HACCP in the Australian
meat industry. British Food Journal 109(5),343-354.

Kok, M. (2009). Application of Food Safety Management Systems (ISO
22000/HACCP) in the Turkish Poultry Industry: A Comparison Based on
Enterprise Size. Journal of Food Protection, 72(10), 2221- 2225.

Lee, J.A. & Hathaway, S.C. (1999). Experiences with HACCP as a tool to assure
the export of food. Food Control,10(4-5),321-323.

Lépez, R. (2013).Manual de estandares de ejecucion sanitaria para un rastro de
bovinos (Tesis de maestria). Universidad de San Carlos, Guatemala.

Lépez, N., Montes, J. M., & Vazquez, C. (2008). Innovation, ISO certification and
quality normalization in the food industry. En R. Rama (Ed.), Handbook of
innovation in the food and drink industry (pp. 171-279). New York, United
States of America: Taylor & Francis Group.

Lupin, H. M., Parrin, M.A., & Zugarramurdi, A. (2010). HACCP economics in fish
processing plants. Food Control, 21(8),1143-1149.

Maldonado, E., Martinez, P., Henson, E., Caswell, J., Cadena, J., & Copado, F.
(2005). Costos y beneficios asociados a la implementacion de los controles
de inocuidad y calidad alimentaria: HACCP e ISO 9000 en los mataderos
mexicanos. Revista Cientifica, FCV-LUZ, 15(4), 353- 360.

Mamalis, S., Kafetzopoulos, P., & Aggelopoulos, S. ( septiembre de 2009). The
new food safety standard ISO 22000. Assessment, comparison and
correlation with HACCP and ISO 9000:2000. The practical implementation
in victual business. In Proceedings of 113th EAEE seminar, Greece.

Mayes, T. (1998). Risk analysis in HACCP: ¢ Burden or Benefit? Food Control,
9(2), 171-176.

34



Masakure, O., Cranfield, J., & Henson, S. (2009). Factors affecting the incidence
and intensity of standards certification evidence from exporting firms in
Pakistan. Applied Economics, 1 - 15.

Mensah, L., & Julien, D. (2011). Implementation of food safety management
systems in the UK. Food Control, 28(8),1216 — 1225.

Ministerio de Proteccion Social. (2007).Decreto 1500, mayo 4 de 2007. Colombia.

Petersen, B., Nussel, M., Hamer, M., Maldonado, E., Reyes, J.,Martinez, P. &
Valdivia, R. (Ed.). (2015). Gestion de la Calidad y Riesgos en las Cadenas
Agroalimentarias.Texcoco, = México:  Editorial del Colegio de
Postgraduados.

Ropkins, K., & Beck, A. (2000). Evaluation of worldwide approaches to the use of
HACCP to control food safety. Trends in Food Science & Technology,
(11),10-21.

Romero, J. (Mayo de 2008). Sistemas de gestion de la inocuidad en plantas de
beneficio y procesamiento de aves. En M. Schang (Presidencia),
Construyendo la avicultura del futuro. Simposio llevado a cabo en el X
Congreso Nacional de Avicultura, Maracaibo, Venezuela.

Rosas, P., & Reyes, G. (2008). Evaluacion de los programas pre-requisitos del
plan HACCP en wuna planta de sardinas congeladas. Archivos
Latinoamericanos de Nutricion, 58(2), 174-181.

Sampers, |., Toyofuku, H., Luning, P.A.,Uyttendaele, M., & Jacxsens, L. (2012).
Semiquantitative study evaluate the performance of a HACCP-based food
safety management systemin Japanese milk processing plants. Food
Control, 23(1), 227-233.

Seagrave, P. (Septiembre de 2007). ISO 22000: food safety management
systems and their related requirements. En D. James, L. Ababouch, & S.
Washington (Ed.), Sixth world congress on seafood safety, quality and
tfrade (pp. 153-158). Roma, ltalia: FAO.

Shaosheng, J., Zhou, J., & Ye, J. (2008). Adoption of HACCP system in the
Chinese food industry: A comparative analysis. Food Control, (19), 823-
828.

Spencer, H. (2010). Barriers to HACCP Implementation: Evidence From the Food
Processing Sector in Ontario, Canada. Agribusiness, 26(2), 265-269.

SQF 2000 (1995). Safety Quality Food. Recuperado de https://www.sqfi.com/wp-
content/uploads/SQF-2000-Code-SP.pdf.

35



Suarez, Y., Suasnavas, N., Calzadilla, C., Cepero, O., & Castillo, J. (2007).
Procedimientos evaluativos de algunos prerrequisitos para la aplicacion
del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
en mataderos. REDVET, Revista Electronica de Veterinaria, 8(8), 1-11.

Swanson, K. M. J., & Anderson, J. (2000). Industry perspective on the use of
microbial data for Hazard analysis and critical control point validation and
verification. Journal of Food Protection, 63(6), 815-818.

Talbot, V. (2007). ISO 22000 standard: a food safety management System. SPC
Fisheries Newsletter, (120), 40 - 42.

Trienekens, J., & Zuurbier, P. (2008). Quality and safety Standards in the Food
industry, developments and challenges. Int. J. Production Economics,113,
107-22.

Verano, D., & Ponce, C. (2008). ISO22000: seguridad en la cadena alimentaria.
UNE, (236), 41 - 43.

Violaris, Y., Bridges, O., & Bridges, J. (2007). Small business-big risks: current
status and future direction of APPCC in Cyprus. Food Control, 19(5), 439-
448.

Vladimirov, Z. (2011). Implementation of food safety management system in
Bulgaria. British Food Journal, 113(1), 50 - 65.

Wilcock, A., Ball, B., & Fajumo, A. (2011). Effective implementation of food safety
initiatives: managers’, food safety coordinators’ and production workers’
perspectives. Food Control, 22(1), 27- 32.

Ziggers, G. (2000). HACCP, vertical coordination and competitiveness in the food

industry. En L. J. Unnevehr (Ed.), The economics of HACCP: costs and
benefits (pp.269-284). Minnesota, United States of America: Eagan Press.

36



3 OPERACION DEL HACCP EN DOS FRIGORIFICOS
LATINOAMERICANOS

3.1 Resumen

El Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) es un
instrumento preventivo reconocido internacionalmente para la gestion de la
inocuidad de alimentos. Sus principios han sido incorporados en la legislaciéon
nacional de muchos paises, como un componente futuro en la estandarizacién
de practicas nacionales de control, aseguramiento de la inocuidad y satisfaccion
de exigencias competitivas del comercio internacional. Sin embargo, la
implementacion y certificacion del HACCP en algunas empresas establecidas en
paises en desarrollo, no ha sido suficiente para la habilitacion de mercados
internacionales mas exigentes. En este estudio se realizé un analisis comparativo
del HACCP certificado en empresas de giro similar, en diferentes paises con
acceso a los mercados internacionales de mayor preferencia, para definir
oportunidades de mejora. La investigacion se conformo de dos estudios de caso
en dos frigorificos con HACCP certificado en México y Chile. La informacién se
obtuvo mediante una estancia de 43 y 14 dias respectivamente. La seleccion de
muestra fue orientada hacia informacion y tipo de casos desviados y manejo de
la informacion colectada. Se realizé mediante diagramas de flujo y cuadros
descriptivos dentro de una matriz compuesta por 15 items de evaluacién, de los
cuales cinco se relacionan con elementos propios del HACCP y 10 externos. El
caso de Chile en comparacion con el de México, mostré mayores ventajas
concernientes a diagrama de flujo, descripcion del producto, puntos criticos,
verificacion, niveles de educacion y experiencia del personal, ente de control
gubernamental con mayor nivel de capacitacion y exigencias laborales. Por lo
tanto, se traduce en mayor confianza en la calidad sanitaria del pais. La
comparacion permite el disefio de planes de mejora que contemplan ajustes en
el HACCP y en otras variables anexas. También comprueba que la
implementacion de sistemas de gestion integral no representa un requisito
exclusivo para la habilitacion de mercados internacionales exigentes.

Palabras clave: Exportacion, Inocuidad, Frigorificos, Carne, HACCP.
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HACCP OPERATION IN TWO LATIN AMERICAN MEAT PACKERS

3.2 Abstract

The Hazard Analysis and Critical Control Point System (HACCP) is an
internationally recognized preventive instrument for food safety management. Its
principles have been incorporated in the national legislation of many countries, as
a future component in the standardization of national control practices, assurance
of safety and approval of competitive demands of the international trade.
However, HACCP implementation and certification in some enterprises settled in
developing countries have not been enough to enable accessing more demanding
international markets. Thus, in this study, a comparative analysis of certified
HACCP was carried out in enterprises running similar processings, in different
countries with access to the most preferred international markets, in order to
identify improvement opportunities. The investigation was based on two case
studies in two meat packers with certified HACCP in Mexico and Chile. The
information was obtained by a stay of 43 and 14 days respectively. The sample
selection was oriented towards the information and type of deflected cases, and
management of collected information. It was carried out by using flow charts and
descriptive tables within a matrix composed of 15 evaluation items, of which five
are related to HACCP elements and 10 external ones. Chile’s meat packer
showed more advantages related with flow chart, product description, critical
points, verification, staff education level and experience, and government control
entity with higher training level and labor requirements than Mexico’s. Therefore,
it means major confidence in the sanitary quality of the country. The comparison
allows the design of improvement plans that consider adjustments in HACCP and
other annexed variables. It also confirms that the implementation of integral
management systems does not represent an exclusive requirement to qualify in
demanding international markets.

Key Words: Export, Safety, Meat packers, Meat, HACCP.
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3.3 Introduccion

El Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP,
acronimo por su nombre en inglés), es un instrumento de gestion de la inocuidad
en alimentos, disefiado para prevenir la incidencia en éstos de peligros quimicos,
fisicos y biolégicos, mediante la aplicacion de controles, donde se pudieran

presentar riesgos potenciales o criticos.

EI HACCP es un sistema preventivo, reconocido por el Codex Alimentarius como
un procedimiento rentable para garantizar la seguridad de los alimentos (Mayes,
1998), la implementacion adecuada de este sistema se ha asociado con una
menor incidencia de problemas relacionados con la inocuidad de alimentos,
especificamente en los de origen animal. Por lo mismo, Escanciano y Santos
(2014), senalan que la implentacion de este sistema es de interés de empresas
exportadoras para satisfacer las exigencias competitivas del comercio
internacional, por lo que concluyen que existe una relacion directa entre la

certificacion HACCP y la fortaleza en exportar de una empresa.

La implementacion y certificacion HACCP de empresas establecidas en paises
en desarrollo, no ha sido suficiente para integrarse al comercio internacional,
debido a exigencias establecidas por los entes gubernamentales de los paises a
los que se intenta ingresar. La implementacion del sistema es especifica por tipo
de empresa y region en que se encuentra, funcionando casi como una politica
publica del pais de origen de la empresa, que define el analisis de riesgos y el rol
que juega el gobierno en la implementacién y verificacion del sistema. Por esta
razon, los lineamientos de esta politica responden a la infraestructura y economia
del pais (Ropkins & Beck, 2000).

La operacion del sistema HACCP aun en empresas de giro similar, puede mostrar
diferencias entre paises, y esto a su vez explicar algunas debilidades o fortalezas
comparativas para incursionar en el comercio internacional, y que al mismo

tiempo deben ser analizadas para definir posibles caminos de mejora.

39



3.4 Materiales y métodos

La investigacion se conformé de dos estudios de caso. El estudio de caso es una
estrategia de investigacion que se centra en comprender las dinamicas presentes
en entornos unicos (Eisenhardt, 1989), uno fue el frigorifico “Cuenca del
Papaloapan” (CP) ubicado en el Km 25, carretera Tinajas- CD. Aleman, municipio
Tierra Blanca, estado de Veracruz, México y el otro el frigorifico “Comafri S.A.”
(CSA) ubicado en Avenida Libertador Bernardo OHiggins 1370, region
Rancagua, Chile. Ambos frigorificos aprobaron la publicacién de resultados,
razon social e imagenes mediante comunicado escrito (Apéndice 1. Autorizacion

uso de datos).

La informacion para cada caso se obtuvo mediante una estancia de 43 y 14 dias
para CP y CSA, respectivamente. En la estancia se hizo colecta de datos por
observacion directa, entrevistas semidirigidas con directivos, jefes de operacion
y personal diverso, revision de informes, manuales de procedimientos, y
bitacoras. La estrategia utilizada para la seleccion de muestras y tipo de casos
fue la propuesta por Flyvbjerg (2004) con una seleccion orientada hacia la
informacién y tipo de casos desviados. Esta seleccion permite maximizar la
utilidad de la informacion procedente de pequefias muestras y casos unicos,
donde los casos se seleccionan a partir de las expectativas sobre su contenido
de informacion. Estas expectativas se integraron en un contexto global y la
necesidad de las empresas para efectuar exportaciones a diversos mercados

internacionales (Pérez,1994).

Para el efecto se aplicaron sugerencias y directrices propuestas por Stake (1998),
para identificar las particularidades mas caracteristicas presentes en la
implementacion del sistema HACCP. El manejo de la informacion colectada se
realiz6 mediante diagramas de flujo y cuadros descriptivos dentro de una matriz
compuesta por 15 items de evaluacién, de los cuales cinco son concernientes a
elementos propios del plan HACCP, y 10 son externos al plan pero que pueden
generar fluctuaciones en el sistema HACCP. La descripcion de cada uno de los
items se puede revisar con facilidad en el Cuadro 3.
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De esta forma, se propuso obtener una vasta y precisa descripcion de tipo
cualitativo. Consecuentemente, la descripcion final implica la consideracion del
contexto y las variables principales que definen la situacion actual de la empresa,
su nivel de avance, necesidades de mercado y geografia (Pérez, 1994).

Cuadro 3. items de evaluacion seleccionados

items propios del plan HACCP? items externos al plan

Diagrama de flujo del proceso Certificacion del sistema

Descripcién del producto Sistemas de gestion integral anexos

Identificacion de PCCY Autorizaciones legales

Monitorizaciéon de PCCY Mercados habilitados, en proceso y exportaciones vigentes
Verificacion del sistema Edad y nivel de escolaridad del personal involucrado

Estandares de ejecucién sanitaria
Prerrequisitos

Proveedores

Inspeccion oficial

Condiciones geograficas

2 Analisis de peligros y puntos criticos (por sus siglas en inglés).
¥ Puntos criticos de control.

3.5 Resultados y discusion

3.5.1 Descripcién general de los frigorificos en estudio

El objetivo del frigorifico mexicano es el sacrificio de ganado bovino, asi como el
corte, deshuese y empaque al alto vacio de canales y cortes primarios de res. La
empresa tiene certificacion Tipo Inspeccion Federal (TIF), que desde su inicio se
ha destacado por incorporar las mas estrictas normas de calidad e higiene, que
garantizan un producto inocuo y competitivo en los mercados nacionales e

internacionales.
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Cuadro 4. Caracteristicas generales de los dos frigorificos en estudio

Caracteristica Frigorifico mexicano Frigorifico chileno
(CP) (CSA)
Altura (msnm) 60’ 5722
Temperatura media anual (°C) 31.7" 14.12
Animal faenado Bovino Porcino
Capacidad instalada (animales/turno) 400 2000
Horas por turno 8 8
Salas de corte y deshuese 1 1
Capacidad de congelacion (t) 42 40
Capacidad refrigeracion (t) 450 160
Almacén de tarimas 1 1
Cantidades exportacion (t afio™) 6461.5 1500
Comercializacion fresca (%) 80.7 0
Comercializacion congelada (%) 19.3 100
Proveedores acreditados animales (%) 98 100
Numero de empleados 443 272

'INEGI, 2018
2Ubicacion esta clasificada como CSC por Koppen y Geiger

Adicionalmente, el frigorifico mexicano cuenta con una exportacion de 6461.5 t
ano™, de las cuales 80.7% se comercializa en fresco y 19.3% congelado. Por otra
parte, 98% de los animales sacrificados pertenecen a ranchos acreditados por
Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca y Alimentacion
(SAGARPA). Las razas registradas en los procesos incluyen 75% Razas
Europeas y 25% Cebu, sostenidas con alimentos balaceados y sometidas a un
periodo de engorda entre 90 y 110 dias, al menos en 95% del total de la

produccion, que ajusta la edad al sacrificio menor a 30 meses.

Este frigorifico cuenta con una capacidad de proceso actual de sacrificio de 400
reses diarias por turno de ocho horas; nueve camaras canaleras con capacidad
para refrigerar 840 canales; sala de deshuese para procesar 440 canales por
turno de ocho horas; camara de refrigeracion para producto empacado al alto
vacio fresco con capacidad de 450 t; camara de congelacion con capacidad de
almacenamiento de 450 t; tres tineles rafaga con capacidad de 42 t d'; area de
proceso de visceras verdes y visceras rojas, con capacidad de 48 t d'; andén de
paletizado; un andén de armado de pedido (piquin); y un almacén de tarimas.
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De otro lado, el objetivo del frigorifico chileno es el sacrificio y desposte de cerdos.
Cuenta con autorizacién de funcionamiento dada por las resoluciones 3021, del
9 de noviembre 1990 (planta faenadora de carnes- Servicio de Salud. L. B.
O'Higgins), la resolucién exenta N. 1706347670 del 15 de septiembre del 2017
(Almacenamiento tipo bodega: alimentos congelados, alimentos refrigerados.
SEREMI Salud L.B. O'Higgins) y resolucion LEEPP exenta N° 1294/2017 del 22
de septiembre del 2017 (Servicio Agricola y Ganadero, L.B. O'Higgins).

Adicionalmente cuenta con numero de registro LEEPP 06-01 y certificacion
HACCP, segun los requisitos del protocolo Recommended International Code of
Practice, General Principles of Food Hygiene, Codex Alimentarius CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4 (2003), y anexo HACCP. Su exportacion se encuentra cercana a las
1,500 t afio™!, representadas en su totalidad por cortes en congelacion de cerdos

machos.

Tiene una capacidad de proceso actual de sacrificio de 40.000 cerdos por mes
(equivalentes a 2000 cerdos por dia en un turno de 8 horas), capacidad de
refrigeracion de 160 t d'. equivalentes a 1600 varas, almacenamiento en
congelado de 40 t d-'. A su vez, oferta los siguientes productos; canal refrigerada,
canal congelada, despojos refrigerados, carne despostada con hueso refrigerada
0 congelada, carne despostada sin hueso refrigerada o congelada, incluye pilar
del diafragma, entrafias, trimming refrigerado y trimming congelado.

Los cerdos sacrificados en CSA, provienen de granjas bajo certificacion oficial
PABCO; bajo cumplimiento del plan nacional fiscalizado por el Servicio Agricola
y Ganadero (SAG) y compromiso de la Asociacién de Productores de Cerdos de
Chile (ASPROCER), sujeto al programa oficial para monitorizar dioxinas, furanos
y dL- PCB.

3.5.2 Diagrama de flujo de proceso

Ambos frigorificos numeran las actividades principales y secundarias del proceso
de beneficio técnico dentro de su diagrama de flujo, presentando un flujo de

proceso secuencial y unidireccional. Al mismo tiempo, conocen la importancia de
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la verificacidn in situ del diagrama, constituyéndose esta acciéon segun USDA
(1999), en un paso fundamental de la verificacion integral del sistema HACCP.
Sin embargo, en el presente estudio de casos se observaron ciertas diferencias
relacionadas con el método de disefio y con la forma de integrar materias primas
(Cuadro 5).

Cuadro 5. Comparativo diagrama de flujo

Diagrama mexicano (CP) Diagrama chileno
item (CSA)
Flujo de proceso Flujo de viscera Flujo completo
Actividades principales 41 16 35
Actividades secundarias 11 3 16
Etapas de decision 10 9 4
PCC*? identificados 3 1 2
""""""""" Cantigad 2 4 1

Diagramas Insumo Agua Sanitizantes Quimicos Empaque Tintas
alternos  Actividades 2 4 6 3 4
(insumos)

Etapasde 2 2 3 1 0

decision

Z Puntos criticos de control.

El frigorifico CP contempla de manera independiente el flujo del proceso de
beneficio técnico y el flujo de las visceras resultantes del mismo, por lo que
cuenta con dos diagramas de flujo diferentes dentro de su sistema HACCP. A su
vez, ambos diagramas presentan el mismo formato de tipo vertical, donde el flujo
y la secuencia de las operaciones, va de arriba hacia abajo, en una lista ordenada
de las operaciones o actividades del proceso. Por el contrario, el frigorifico CSA
cuenta con un unico formato panoramico, donde el proceso completo (beneficio
y visceras). Esta representado en una sola carta, y puede apreciarse de una sola
mirada mucho mas rapido que leyendo el texto, lo que facilita su comprension,

aun para personas no familiarizadas. Registra no solo en linea vertical, sino
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también horizontal, distintas actividades simultaneas y la participacion de mas de

un puesto que el formato vertical no registra.

Se encuentra bien empleado el uso de figuras en general en el disefo del
diagrama de flujo por parte de las dos empresas. No obstante, el diagrama de
flujo del proceso de CP no cuenta con simbologia diferente y precisa para
describir las actividades de inicio y de cierre del diagrama, tales como; ovalos o
elipses atribuibles a una facil interpretacién. En contraste, el diagrama de CSA,
utiliza 6valos para todos los inicios, y a pesar de que no cierra con estos simbolos,

si utiliza figuras con punta invertida para identificar los cierres del diagrama.

De acuerdo con estas dos situaciones referentes a la sintesis y simbologia del
diagrama, se puede inferir que el diagrama de flujo del proceso de CSA es mas
facil de comprender y presenta mayor practicidad en comparacién con el de CP.
Teniendo en cuenta lo reportado por Gémez (1997), quien afirmé que la
representacion que se haga de un proceso debera quedar resumido en pocas
hojas, de preferencia en una sola. La razén estriba en que los diagramas
extensivos dificultan su comprension y asimilacion, por tanto, dejan de ser
practicos, sumado a que la aplicacion de la simbologia adecuada evita a los

analistas anotaciones excesivas, repetitivas y confusas en su interpretacion.

Por otra parte, las dos empresas estudiadas contemplan dentro de sus diagramas
de flujo, diagramas secundarios o alternos relacionados con el manejo de las
materias primas. Para el caso mexicano se relacionan tres diagramas alternos,

para sanitizantes, agua y material de empaque dentro de sus diagramas de flujo.

Igualmente, el diagrama de flujo de CSA (Apéndice 2), contempla un diagrama
alterno para tintas y sanitizante. Es importante aclarar que ambos frigorificos
afirman crear estos diagramas alternos, con el fin de relacionar sus insumos mas
relevantes, y que requieren algun tipo de control, esto facilita la interpretacion del
auditor. Esto ultimo coincide con las afirmaciones realizadas por Chiavenato
(1993), quién asegura que el diagrama debe permitir al auditor asegurarse que
ha desarrollado y revisado todos los aspectos del procedimiento.
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Se observo en el diagrama de flujo de CP (Apéndice 3), unos diagramas alternos
de materias primas mas estructurados, y con mayor numero de etapas de
decisién que el de CSA. Empero, no se describe el proceso de uso de quimicos
abrasivos para el escaldado de visceras y pelado de patas. Por otra parte, los
diagramas alternos chilenos permiten la revision de todos los aspectos del
procedimiento, por lo que se puede inferir que en este aspecto el diagrama de
CSA presenta ventajas.

3.5.3 Descripcion del producto

El equipo HACCP de ambas empresas realizo la descripcidn de los productos
cubiertos por el plan HACCP. Los documentos fisicos de este plan en ambos
frigorificos cuentan con una descripcion resumida y concisa del producto, asi

como componentes basicos del uso previsto.

Esta descripcion observada para ambas empresas da cumplimiento a las
recomendaciones estipuladas por el Departamento de Agricultura de los Estados
Unidos, donde se indica que el producto o productos deben ser descritos con un
simple diagrama. Este registro muestra los pasos que la compania utiliza en su
proceso de produccion, y con una descripcidn breve por escrito que suministre

los factores clave acerca del producto y de su uso (USDA, 1999).

El equipo HACCP de CP incluyé caracteristicas quimicas como porcentajes de
humedad, proteina, grasa y cenizas dentro de la descripcion de su producto,
informacion que no fue considerada relevante para el equipo chileno. Al realizar
un comparativo, se puede afirmar que la descripcién del producto realizada por
el equipo HACCP de CP, incluye mas informacion de factores clave proclives
de una descripcion mas completa, tales como; caracteristicas organolépticas,
temperaturas de almacenamiento y procesos involucrados con efectos
microbicidas y microestaticos. Es posible que esté relacionado con la adopcidn
de indicaciones de USDA (1999), que solicita informacion lacénica del producto
sin olvidar los factores clave involucrados. Para este caso en particular,

procesos con efectos microbicidas y microestaticos se llevan cabo en el
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beneficio técnico, dentro de los cuales se describe el escaldado por inmersion

en agua a 60 °C y el flameado manual.

Por el contrario, el equipo mexicano no considera relevante mencionar este tipo
de informacion en su descripcion de producto, pese a que, si realiza practicas
tales como, la sanitizacidén por aspersion con productos industriales comunmente

usados para tal fin.

Esto indica que la descripcion del producto por parte del equipo de CP no se
ajusta a las recomendaciones dadas por el manual de la USDA (1999), el cual
recomienda que, en el sacrificio de reses, con procesos donde se incluyen pasos
tales como, el rociado previo a la evisceracion (por ejemplo). Se deberian agregar
tales pasos a la descripcion del producto, en virtud de que, si el proceso no
incluye todos los pasos identificados como en este ejemplo, esos pasos serian
omitidos al efectuar el analisis de riesgos.

En el Apéndice 4, se indica la informacion contenida para la descripcién del
producto del plan HACCP, para ambos frigorificos.

3.5.4 Identificaciéon de Puntos Criticos de Control (PCC)

Se encontré que los equipos HACCP de ambos frigorificos identificaron sus PCC

bajo la misma metodologia basada en las siguientes actividades:
e Establecimiento de criterios para la evaluacion de un peligro.

¢ I|dentificacion de peligros fisicos, quimicos o biolégicos que se pueden
presentar por etapa o actividad de manera secuencial tal como aparece
en el diagrama de flujo.

¢ |dentificacion de medidas preventivas.
¢ Identificacion de peligros significativos

e Analisis de peligros.
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e Determinacion de PCC usando arbol de decisiones.

El plan HACCP de CP para el establecimiento de criterios de analisis de peligros

incluyd una valoracion numérica en lo que respecta a la determinacién de

probabilidad y severidad. Por el contrario, el plan HACCP de CSA no evidencia

valoracion numérica en sus criterios, no obstante, los significados de probabilidad

y efectos de severidad son semejantes en ambos planes (Cuadro 6. Comparativo

de criterios de evaluacion de peligros.

Cuadro 6. Comparativo de criterios de evaluacion de peligros.

Frigorifico mexicano (CP)

Frigorifico chileno (CSA)

Criterios
Valoracion Significado - efecto Valoracion Significado/efecto
1 Mas de 2 veces al aino Frecuente Mas de 2 veces al aino
2 No mas de 1 a 2 veces, cada 3 Probable No mas de 1 a 2 veces,
anos cada 3 anos
Probabilidad 3 No mas de 1 a 2 veces, cada2 0 Ocasional No mas de 1 a 2 veces,
3 anos cada 2 o 3 afios
4 Mas de dos veces al afio Remota Mas de dos veces al
ano
1 Sin lesion o enfermedad Menor Sin lesion o
enfermedad
2 Lesion o enfermedad leve Moderado Lesion o enfermedad
leve
3 Lesion o enfermedad sin Lesion o enfermedad
incapacidad permanente Serio sin incapacidad
Severidad permanente
4 Incapacidad  permanente o Incapacidad
pérdida de vida o de una parte del permanente o pérdida
cuerpo, falta de cumplimiento a la . de vida o de una parte
Muy Serio

legislacion y a los compromisos
asumidos  voluntariamente o

politicas corporativas

del cuerpo.
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Es preciso aclarar que el equipo HACCP de CSA adopto los criterios contenidos
en la Norma Chilena (NCh) 2861.0f 2011, sin realizar ningun tipo de modificacion

0 asignacion, y asi lo deja claro en los documentos escritos del plan HACCP.

A su vez, este plan chileno contiene definiciones concisas de la probabilidad de
ocurrencia, y efectos de un peligro extraidos de la NCh 2861, que conceden
mayor facilidad de interpretacion para el lector del plan o auditor del sistema,
sumado al hecho de que brinda un soporte legal mucho mas confiable. Por otro
lado, la asignacion numérica de los criterios contenidos en el plan HACCP de CP
no evidencia ningun tipo de referencia y conlleva a una interpretacion mas dificil

si es comparada con el caso chileno.

En lo que respecta a la identificacion de peligros y medidas preventivas, ambos
equipos HACCP realizaron cuadros de procedimientos semejantes, donde se
identifican por cada etapa los posibles peligros de tipo fisico, quimico y biolégico
y las medidas preventivas implementadas para prevenir, eliminar o reducir el

riesgo a un nivel aceptable.

Por otra parte, el plan HACCP de CSA, para la identificacion de peligros
significativos comenzo por aclarar su significado, mediante disposicion sujeta a
la NCh 2861.0f. 2011, donde el peligro significativo, no es otra cosa que el
resultado de un analisis de peligros posibles. Su ocurrencia se debe controlar en
la etapa operacional para garantizar la inocuidad. Adicionalmente, se adopta el
criterio para su determinaciéon como lo indica la misma norma en su Anexo A,

Cuadro A3 (jError! No se encuentra el origen de la referencia.)

Cuadro 7. Criterio de determinacion de peligros (NCh 2861. Of. 2011).

Probabilidad
Cédex NCh? Alta Media Media Baja
Frecuente Probable Ocasional Remota
Siempre Muy serio Si Si Si Si
A veces Serio S! No No No
Moderado Si No No No
Nunca Menor No No No No

2NCh 2861.0f. 2011, Anexo A, Cuadro A3
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La NCh 2861.0f. 2011, dispone que para los casos de respuesta “Si”, se deben
establecer medidas de control y posteriormente analizar en el arbol de

decisiones.

Algo similar, sucede para el caso mexicano, sin embargo, este plan HACCP no
describe definiciones, ni referencias normativas, y los criterios son definidos por
el equipo HACCP, bajo la asignacion numérica resultante de la multiplicacion del
valor asignado a la probabilidad, y el valor asignado a la severidad como se
muestra en el Cuadro 8.

Cuadro 8. Criterio de determinacion de peligros del plan HACCP de CP

Probabilidad
. 4 3 2 1
Severidad
Frecuente Probable Ocasional Remota
4 Muy Serio 16 12 8 4
3 Serio 12 9 6 3
2 Moderado 8 6 4 2
1 Menor 4 3 2 1

Plan HACCP, CP.

El equipo HACCP mexicano, estipula dentro de sus criterios un establecimiento
de medidas de control y analisis posterior para los peligros que obtienen del score
superior a ocho.

Aunque los resultados son muy similares con las disposiciones legales de la
normativa chilena, se puede inferir que este método de asignacion de criterios
numericos no es tan sencillo y facil de manejar, como el adoptado por el equipo
HACCP chileno, en virtud, de que es necesario estar verificando los puntajes en
el cuadro correspondiente.

Finalmente, la determinacion de PCC se realiz6 en ambos casos mediante el
meétodo de arbol de decisiones, donde los equipos HACCP, se encargaron de

formular las cuatro preguntas de la metodologia.
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Para cada peligro significativo identificado, el resultado obtenido fue de dos PCC
para el frigorifico chileno y tres PCC para el frigorifico mexicano, los resultados

se muestran en el Cuadro 9.

Cuadro 9. Comparativo Puntos criticos de control.

Plan PCCY Etapa del

HACCP? proceso TIpO de pellgro Limite critico

Enfriado de

) < 3° Celsius a las 24 horas de
visceras blancas

Bioldgico: Proliferacion de patdégenos: faenado; medido en I6bulo de higado,

PCC1 L ) . pared de ventriculo izquierdo de
Salmonella, Escherichia coli, Coliformes. R
Enfriado de corazén (greas de mayor desarrollo) y
visceras rojas pared estomago
° Bioldgico: Persistencia de contaminacion
c " visual de material fecal, contenido Cero tolerancias a la presencia visual
o Inspeccién vara . . . . .
= ; gastrointestinal, con posible de materia fecal o contenido
< terminada L . . . . )
o contaminacién por bacterias patégenas: gastrointestinal
Salmonella, Escherichia coli, Coliformes
PCC2 Bioloégico: Proliferacion de
microorganismos patégenos: Salmonella o .
Enfriado de spp., Escherichia coli, Coliformes. Limite <7 C.elsms. a las 24 horgs .de
) s . faenado; medido en centro térmico
Varas establecido de relacion tiempo (piema)
temperatura, 7 °C a las 24 horas, post- P
faenado.
No presencia visible de residuos de
PCC1 Tolerancia Cero los siguientes materiales (ingesta,
° materia fecal y leche)
§ Almacenamiento Bioldgico: Sal Il E. Coli 0157:H7
3 temperatura de Biologico: Salmonella spp. E. Coli : . .
% PCC2 la camara a y E. Coli (STEC)* Temperatura méaximo 4 °C
= 4°C
Sanitizacion de Concentraciéon minima de 150 ppm"
PCC3 p s
Canales de solucion sanitizante.

2 Analisis de peligros y puntos criticos (por sus siglas en inglés)
¥ Puntos criticos de control.
* E. coli productora de toxina Shiga.

W Partes por millén.
3.5.5 Monitorizacion de los PCC

El establecimiento de los limites criticos y condiciones de monitoreo se realiz6 de
la misma manera en los dos planes HACCP estudiados en el presente trabajo.
Se establecieron limites criticos para cada uno de los PCC identificados y se
precisan condiciones para monitorizar, disefiadas por ambos equipos HACCP.
Ambas son muy semejantes, en virtud, que los documentos fisicos de ambos
contienen informacién respecto a responsables, frecuencias y registros de

monitoreo. Para fines de analisis de este trabajo se condenso la informacién
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relevante en el Apéndice 5 Monitoreo y seguimiento de, clasificando la
informacion del proceso de monitorizacion y seguimiento en Qué, Quien, Cémo,

Dénde y Cuando, facilitando de esta manera la comparacion de casos.

Se observd que ambos planes cumplen correctamente con la monitorizacion de
los PCC, en virtud de que cumplen con los lineamientos estipulados en los
manuales de USDA (1999). Contienen una lista de procedimientos y frecuencias
con la que éstos son realizados, y que se utilizan para la vigilancia de cada uno
de los puntos criticos de control, y asi asegurar el cumplimiento de los limites

criticos.

3.5.6 Verificacion del sistema HACCP

En el caso de Chile, la verificacién del sistema corresponde a las verificaciones
que realiza el equipo HACCP o parte de éste, con el fin de garantizar el correcto
funcionamiento del sistema. El plan estipula la revisibn de registros y los
procedimientos establecidos, del mismo modo, el plan contiene tres tipos de

verificaciones:
i.  Verificacion diaria.
ii.  Verificacion periddica.
iii.  Verificacion integral.

La verificacion diaria esta relacionada con el seguimiento y monitoreo realizado
para cada PCC, el plan establece responsables y procedimientos, los cuales, han
sido mencionados en el item anterior (Apéndice 5).

La verificacion periodica esta disefiada para ser ejecutada por el Jefe de
Aseguramiento de Calidad, con frecuencia mensual y su objeto es la revision de
registros, resultados y actualizaciones microbiolégicas y alimentacion del
sistema. Adicionalmente, la verificacion integral o reevaluacion, consiste en el

chequeo del funcionamiento de todo el sistema HACCP, y es ejecutada por la
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totalidad del equipo cada afo, o cuando existen cambios 0 sucesos que asi lo

requieran.

Del mismo modo, sucede para el frigorifico CP, no obstante, este tipo de
informacion no es consignada dentro del plan HACCP, simplemente en la
practica el equipo HACCP se reune cada afno, o cada vez que se considere
necesario para revisar todo el sistema. Ademas, no se categoriza la verificacion,
puesto que el plan HACCP solo menciona una verificaciéon diaria de PCC
estableciendo procedimientos, frecuencia y responsables.

Se observé que ambos planes cumplen con la exigencia reportada por USDA
(1999) en su apartado 417.4, donde se estipula que el plan HACCP debe ser
reevaluado por lo menos una vez al afio. Aunque, por otro lado, se encontré que
la categorizacion de la verificacion y frecuencias consignadas en el plan HACCP
de CSA brindan una ventaja comparativa, al manejar un sistema de verificacion

mas claro y organizado.

3.5.7 Certificacion del sistema HACCP

En el presente estudio se observd que ambas empresas una vez que
implementan, verifican y realizan adecuaciones del sistema por medio del equipo
HACCP, buscan la certificaciéon de este sistema por medio de terceros. Esto
significa que una organizacion independiente revisa el proceso de fabricacion de
un producto y determina si el producto final cumple con los estandares
especificos designados por el sistema que se esta certificando (ISO 9001, 2015).

Los directores del equipo HACCP, de ambas empresas coinciden en afirmar que
la eleccion del ente certificador se hace de acuerdo con la experiencia y respaldo
que tenga en el pais, donde opera la empresa y en el ambito internacional. Del
mismo modo, ambos casos, aciertan no seleccionar el ente por el costo, teniendo
en cuenta, que generalmente las firmas certificadoras realizan un cobro
proporcional al renombre y reconocimiento internacional alcanzado por las

mismas.
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Es importante definir que los entes gubernamentales reguladores como la
Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca y Alimentacion
(SAGARPA) y el Servicio Agricola y Ganadero (SAG), para el caso de México y
Chile respectivamente, no participan en el proceso de certificacion del sistema
HACCP. Este hecho confiere mayor confiabilidad para las comisiones de
habilitacion de mercados internacionales, debido a que estos entes
gubernamentales no pueden ser juez y parte del proceso de habilitacion, como si
ocurre en otros paises, tal es el caso de Colombia, en donde se autoriza al ente
regulador Instituto de Vigilancia y Control de Medicamentos y Alimentos
(INVIMA), para emitir certificaciones del sistema HACCP por vigencia de 2 afios,
bajo el Decreto 60 del 2002 (Articulos 9y 11).

Por otra parte, el sistema HACCP de CSA, se encuentra certificado por la firma
LSQA S.A, la cual es un resultado de la alianza estratégica entre el Laboratorio
Tecnologico del Uruguay (LATU) y Quality Austria. A su vez, la certificacion del
HACCP de CP fue otorgada por la firma National Sanitation foundation (NSF),
fundada en la escuela de salud publica de la Universidad de Michigan, la cual
esta avalada por la Administraciéon de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA),
el Standards Council of Canada (SCC), el American National Standards Institute
(ANSI), y el International Accreditation Service (IAS). En ambos casos la
certificacion se renueva cada afio, dando cumplimiento a los lineamientos

dispuestos por USDA (1999) apartado 417.2 mencionados en el item anterior.

3.5.8 Sistemas de gestion integral anexos

El frigorifico CP actualmente opera los sistemas de gestion de inocuidad y calidad
de alimentos tales como: SQF y HACCP, ambos sistemas cuentan con
certificacion otorgada por NSF. Es conveniente sefialar que la version de SQF es
la 7.1 certificada al momento de la realizacién de este estudio. Por otra parte, el
frigorifico CSA opera unicamente el HACCP como sistema de gestion de
inocuidad y calidad de alimentos.
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Esta situacion permite inferir que el frigorifico CSA tiene unos costos mas bajos
en cuanto a certificaciones se requiere, debido a que solo debe auditar y certificar
un sistema (Cuadro 10). No obstante, es preciso indicar que esta premisa se
fundamenta unicamente en los costos de certificacion, y no de implementacion,
los cuales, no fueron calculados en el presente estudio, debido a que estos
presentan amplios margenes de variacion por factores de infraestructura,
ubicacion, entre otros. Esta situacién similar es reportada por Romero (2008),
quien encontré costos de sostenimiento de hasta $45,000 dolares mensuales

para plantas grandes.

Cuadro 10. Firmas y costos aproximados de certificacién

Certificacion Frigorifico mexicano (CP) Frigorifico chileno (CSA)

HACCP?

Sistemas HACCP?
SQFY (Version 7.1)

Frecuencia Anual Anual

Firma NSF~ LSQA S.A¥

Costo aproximado' 6000 1200

Consultor Diana Farias Arroyo Paulo Moralez Quiroz

Egipto, Sudafrica, Canada, Estados
Unidos, Brasil, Chile, Costa Rica,
Ecuador, México, Peru, Alemania,

Reconocimiento de  Espafia, Bélgica, Francia, Grecia, Italia,

la Firma Polonia, Reino Unido, Turquia, China,
Corea, India, Japoén, Malasia, Taiwan,
Vietnam, Emiratos Arabes Unidos,
Arabia Saudita, Australia y Nueva
Zelanda.

" El costo esta expresado en dolares

2 Analisis de peligros y puntos criticos (por su sigla en inglés)

¥ Alimentos seguros de calidad (por su sigla en inglés)

* Fundacion nacional de saneamiento (por su sigla en inglés)

" Sociedad anonima integrada por el laboratorio tecnolégico de Uruguay y Quality Austria.

Espafa, Brasil, Chile, México,
Serbia, ltalia, Paraguay, Peru,
Argentina y Costa Rica

3.5.9 Autorizaciones legales

Es importante resaltar que las empresas objeto de estudio, no solo cuentan con
sistemas de gestion de inocuidad, encaminados al acceso de mercados
internacionales, sino también con autorizaciones y sellos relevantes para el

funcionamiento del frigorifico y para la comercializacién nacional.
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Ambas empresas tienen todas las autorizaciones de caracter obligatorio a nivel
nacional, expedidas por los entes gubernamentales reguladores de cada pais.
También cuentan con inspeccion oficial permanente, la cual consta de la
asignacion de inspectores capacitados y empleados por los entes para la
vigilancia y control de los procesos. Las autorizaciones y sellos vigentes se
muestran detalladamente para cada caso en el Cuadro 11. Adicionalmente, es
preciso indicar que todas las autorizaciones con las que cuenta el frigorifico
chileno fueron emitidas por entidades gubernamentales tales como la Secretaria
Regional Ministerial (SEREMI) de salud O’Higgins, el departamento de Accion
Sanitaria y el Servicio Agricola Ganadero, cuya construccidén y funcionamiento,
estan basadas en el Reglamento Sanitario de los Alimentos (Decreto Supremo
977 de 1996 y Decreto Supremo 94 de 2008).

Cuadro 11. Comparativo autorizaciones legales vigentes
Tipo

Caso autorizacion Descripcion Autoriza
Funcionamiento del local de
almacenamiento tipo bodega, para los
1706347670/2017  siguientes fines: almacenar alimentos
congelados y almacenar alimentos que
requieren refrigeracion.
Procesamiento de carnes y subproductos de
5039/2010 ganado mayor y menor y autoriza la sala de
desposte.
Frigorifico Sanitarias 2214/2009 Lineas de faenamiento y camaras de
chileno mantencion de varas.
(CSA) Desposte de vacunos, ovinos,
3352/1990 procesamiento y envasado de
subproductos.
3021/1990 Planta faenadora de carnes.

Ampliacion de lineas del listado de
LEEPP= 06-01-1294/2017 establecimientos exportadores de productos
pecuarios de consumo humano.

. TIFY 101 Funcionamiento del frigorifico.
Frigorifico
mexicano
(CP) MEXICO CALIDAD Garantia de productos agroalimentarios con

Sello SUPREMA altos estandares de calidad

2 Listado Nacional de establecimientos exportadores de productos pecuarios.
¥ Establecimiento tipo inspeccioén federal.
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En el caso mexicano, las autorizaciones obligatorias son contenidas en el TIF,
otorgado por SENASICA y el sello de “México Calidad Suprema” que no es de
caracter obligatoria, cuenta con autorizacion SAGARPA y el Organismo de
Certificacion para la Industria Alimentaria (OCETIF).

Teniendo en cuenta que ambos frigorificos cuentan con todas las autorizaciones
exigidas por cada gobierno, no se evidenciaron diferencias mayores entre los dos
frigorificos en este aspecto de evaluacion, teniendo en cuenta que ambos
frigorificos cuentan con todas las autorizaciones exigidas por cada gobierno.
Adicionalmente ambos jefes de calidad afirmaron ser empresas modelos desde
el punto de vista sanitario para cada ente regulador. Sin embargo, se observo
que el gobierno chileno impone un mayor numero de autorizaciones, comparado
con el gobierno mexicano con un total de seis y uno respectivamente. Este hecho
puede tener una influencia y ventaja comparativa en la confianza sanitaria

percibida por cualquier comision habilitadora internacional.

3.5.10 Mercados habilitados, mercados en proceso y exportaciones

vigentes

Para comenzar, es conveniente aclarar la diferencia que existe entre mercados
habilitados, mercados en proceso de habilitacion y exportaciones vigentes.
Segun afirmaciones de los directores de los equipos de ambos frigorificos, se
pueden definir a los mercados habilitados como, a paises donde se ha cumplido
con las normativas y exigencias legales. Ambas empresas lo realizan, mediante
visitas de habilitacion por parte de comisiones integradas por expertos,
provenientes del pais al que se pretende exportar, y delegados del ente
gubernamental regulador del pais de origen de la empresa. Para este caso
SENASICA en México, y el SAG en Chile.

Por otra parte, los mercados en proceso de habilitacion son aquellos paises a los
que se pretende exportar, pero no se cuenta aun con la autorizacion legal. Ya
sea porque no se ha solicitado, o porque se han presentado restricciones por
parte de la comision habilitadora, generalmente atribuidas a exigencias del pais
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al que se pretende exportar. Por ultimo, las exportaciones vigentes son aquellas
cifras reales de producto vendido en el exterior. En resumen, se trata de los

clientes internacionales.

En la actualidad, las dos empresas sujeto de estudio realizan exportacion a
diferentes paises (Cuadro 12). No obstante, se observo que la empresa mexicana
concentra el total de su exportacion en Estados Unidos, Canada, Hong Kong y
Japon equivalente a menos de un tercio (28.5%), de todos los mercados que
tiene habilitados. Por el contrario, la empresa chilena exporta a la mayoria
(77.3%) de los mercados que tiene habilitados.

Cuadro 12. Comparativo mercados y exportaciones

Frigorifico mexicano (CP) Frigorifico chileno (CSA)
Habilitados Proceso Exportacion Habilitados Proceso Exportacion
Puerto Rico Corea Canada Rusia Salvador  Rusia
Canada Rusia Estados Unidos Unién Europea Colombia gzlr?)gea
Estados Unidos Hong Kong Hong Kong Hong Kong
Arabia Saudita Japon Japon Japon
Hong Kong Corea del Sur Corea del Sur
Japon Brasil Brasil
Vietnam Macao Macao
Angola Cabo Verde Cabo Verde
Ghana Dominicana Dominicana
Gambia Uruguay Uruguay
Panama Pert

Paraguay
Qatar Venezuela
Emiratos Arabes Ecuador
Eqgipto Bolivia

Otro aspecto para tomar en cuenta es el mercado de Rusia, considerado unos
de los mercados mas exigentes. Este pais es mercado objetivo para la empresa
mexicana. Por el contrario, la empresa chilena, ya se encuentra exportando a ese

pais aproximadamente el 30% de la produccion.

Otro aspecto relevante por sefialar es el hecho de que el frigorifico chileno cuenta
con mayor numero de mercados habilitados (22), mayor numero de paises con
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exportaciones vigentes (17), y actualmente exporta a dos de los mercados
objetivo del frigorifico mexicano, considerados como de alta exigencia. Estas
exportaciones chilenas se realizan unicamente con la implementacion y auditoria
del sistema HACCP. Mientras que el frigorifico mexicano, cuenta con 14
mercados habilitados y cuatro en exportacion vigente, aun cuando cuenta con un
sistema de gestion integral adicional al HACCP, como es el SQF, con mayores

costos de certificacion y mayor fuerza de trabajo al ejecutar, verificar y certificar.

3.5.11 Edad y nivel de escolaridad del personal involucrado

La empresa mexicana cuenta con un total de 443 empleados directos bajo
contrato fijo, cuyas edades promedio se encuentran entre los 30 y 40 afos. De
otro lado, la empresa chilena cuenta con la vinculacion directa de 272 empleados,
de los cuales el 88.6% cuenta con vinculacion por contrato indefinido, y el 11.4%
restante con vinculacion por plazo fijo. Adicionalmente la mayoria de los
empleados tienen una edad superior a los 40 afos representando el 50.4%,
seguidos del 11% de los empleados con edades entre los 30 y 40 afios y el 9%

restante con edades entre los 20 y 30 afios.

Se observo en los dos sujetos de estudio, que el nivel de escolaridad varia de
acuerdo con las actividades ejecutadas, de tal forma se realiz6 una
categorizacién del personal involucrado, para facilitar la interpretacion de la

informacion, como se muestra en el Cuadro 13.

Cuadro 13. Comparativo del personal

Frigorifico mexicano (CP) Frigorifico chileno (CSA)
Categoria Totg| % Nivel de Edad Total o Nivel de Edad
empleados ”° escolaridad promedio’ empleados escolaridad promedio’
Empresa 443 100 No aplica 30a40 272 100 No aplica 40
Beneficio 35, 72.6 Secundaria 30240 218 80.1 Secundaria 42
técnico
Equipo .
de 21 47 Profesionales 4, 16 5.8 Profesionales 32
. y técnicos
calidad

'Edad promedio expresada en afios.

Es conveniente aclarar que el personal involucrado de manera directa en el
sistema HACCP, tiene que ver con las operaciones propias del beneficio técnico,
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y las operaciones de monitoreo, y aseguramiento de calidad, ejecutadas por el

equipo de calidad para ambos casos.

Se encontro que los porcentajes de empleados involucrados en las operaciones
de beneficio técnico, y el nivel de escolaridad de estos, son muy similares en
ambos frigorificos. Se pudo evidenciar, una pequena diferencia en cuanto al
porcentaje de empleados en las actividades de monitoreo y seguimiento de
calidad, donde el frigorifico chileno supera en 1% al frigorifico mexicano.

Ademas, es preciso indicar que se registré una diferencia importante respecto al
nivel de educacion y anos de experiencia del equipo de calidad de cada caso. En
el frigorifico chileno, el equipo de calidad esta integrado unicamente por
profesionales, los cuales deben tener como minimo tres afios de experiencia
profesional en el sistema de aseguramiento de calidad de alimentos y formacion
en HACCP. Estas exigencias profesionales se mantienen en constante
renovacion, una vez el personal se encuentra vinculado a la empresa. Sin
embargo, el frigorifico mexicano conforma su equipo de calidad con algunos
técnicos en las labores consideradas como no directivas, y aunque prefiere la
seleccidn de personal con experiencia, no hay un minimo exigido estipulado
hasta el momento. La capacitacion del personal mexicano en el sistema HACCP
es tomada externamente por los profesionales directivos del equipo, quienes a
su vez imparten cursos al resto del equipo de calidad, una vez éstos son
vinculados a la empresa. Esta situacion podria ser desventajosa para el frigorifico
mexicano, teniendo en cuenta las pautas de evaluacion para habilitacion de
mercados exigentes. Por ejemplo, la Unidn Europea que consideran relevante la
formacién adecuada en HACCP para el personal que tenga a su cargo el
desarrollo y mantenimiento del sistema (SAG, 2013). Esta capacitacion implica a

todo el personal del equipo de calidad.

3.5.12 Estandares de ejecucion sanitaria (EES)

Respecto a los EES no se encontraron diferencias entre los dos frigorificos,

concernientes a sistemas de drenaje, ventilacion, iluminacion, instalaciones
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sanitarias, control integrado de plagas, manejo de residuos liquidos y sélidos,
calidad de agua, operaciones sanitarias e instalaciones, equipos y utensilios.
Ambas realizan todas las acciones correctivas y medidas de contingencia para
dar cumplimiento a las disposiciones normativas sanitarias de cada pais. Del
mismo modo, se ejecutan de manera similar en cuanto al manejo de los aspectos
del personal manipulador, con procedimientos de descripcion de puestos,

dotacion, obligaciones y ciclos de capacitacion continua con frecuencia anual.

Por otro lado, se evidencian diferencias en los EES referentes a localizacion y
accesos, asi como disefio y construccion. Estas diferencias se describen con

detalle en el Cuadro 14.

Cuadro 14. Comparativo de estandares de ejecucion sanitaria de los frigorificos

. ) o Frigorifico Frigorifico
Estandares de ejecucién sanitaria ) }
mexicano (CP) chileno (CSA)
Localizaciény  Tiempo al casco urbano (minutos) 20 0
accesos Vias de Acceso Vias pavimentadas y principales
Construccion Cerrada Cerrada
Disefio Unidireccional Unidireccional
o Area total construida (m?) 8000 7382
Disefio y i
. Area total terreno (m?) 11900 49000
construccion
Ocupacion planta (%) 67.22 15.06
) i Paredes y
Materiales Paredes fijas
paneles

El frigorifico CSA se encuentra ubicado dentro del casco urbano con vias de
acceso pavimentadas y principales. Adicionalmente cuenta con una construccion
mixta que consta de paredes fijas y paneles, lo que puede representar una
ventaja, en virtud de que se pueden realizar cambios en los tamaros de las areas
sin incurrir en costos exagerados de construccién y demoras. Al mismo tiempo,
este tipo de construccién permite el uso adecuado del espacio sin caer en el error
de areas, con espacios muy reducidos que aumentan el riesgo de contaminacion,

o de areas con espacios muy amplios que dificultan los procesos de limpieza,
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sanitizacion y mantenimiento de los EES, proclives a un aumento en los peligros

e implementacién de acciones correctivas.

3.5.13 Prerrequisitos

En ambos casos se evidencio que el plan HACCP se encuentra disefiado bajo
una serie de prerrequisitos, los cuales varian entre cada frigorifico. Para el caso
mexicano se encontraron veinte programas prerrequisito, mientras que para el

caso chileno veinticuatro, los programas se describen en el Apéndice 6.

En el caso chileno, tres programas prerrequisitos son generales y 21 se
encuentran contenidos bajo dos categorias, las cuales son los procedimientos
operacionales estandarizados (SOP) y los procedimientos operacionales
estandarizados de sanitizacién (SSOP), con 15 y 6 programas respectivamente.
De otro lado, los SSOP implementados, obedecen a los recomendados por el
Codex Alimentarius y NCh 2861 Of.2011.

Se evidencio que en el caso mexicano no se cuenta con la categorizacion ni se
estipula ninguna directriz de normatividad aplicada. Por ende, se puede inferir
que el frigorifico chileno presenta una ventaja al momento de una auditoria
externa, al manejar sus prerrequisitos de una manera categorizada que facilita y
agiliza una revision, ademas de brindar mayor confianza por el respaldo en la

normatividad.

3.5.14 Proveedores

En lo que respecta al manejo de proveedores ambos frigorificos cuentan con un
programa de evaluacion y seguimiento contenido dentro de sus prerrequisitos.
Se observo que, el diseiio de ambos programas es muy similar, dado a que se
tienen en cuenta aspectos basicos, como criterios de aceptacion y rechazo,
documentacion exigida y procedimientos de seguimiento. No obstante, para el
caso mexicano, se tienen en cuenta otro tipo de procedimientos de control
basados en el SQF (version 7.2), el cual prioriza el control de proveedores bajo
planes de mejora continua, Food Defense, y protecciones ambientales.
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Es preciso aclarar que el frigorifico CSA no ejecuta ningun sistema de gestiéon de
calidad que controlen estrictamente sus proveedores. La razén estriba en que,
segun el director del sistema de aseguramiento de calidad, no se requiere en
virtud de que todas las empresas proveedoras se encuentran reguladas
sanitariamente por el gobierno. Por esta razon, segun sus afirmaciones, solo
basta con solicitar a sus proveedores las autorizaciones vigentes, y aplicar los

procedimientos basicos contenidos en el programa de proveedores.

Por otro lado, la provision de animales se encuentra regulada en ambos casos
por los entes gubernamentales respectivos. Para el caso mexicano, los animales
deben pertenecer a ranchos acreditados por SAGARPA, mientras que, en el caso
de Chile, deben provenir de explotaciones bajo certificacion oficial PABCO. Esta
ultima certificacion esta bajo cumplimiento del plan nacional fiscalizado por SAG
y el compromiso de la Asociacion de Productores de Cerdos de Chile
ASPROCER, sujeto al programa oficial de para monitorizar dioxinas, furanos y
dL- PCB.

No obstante, se encontré que el 98% de los animales sacrificados en el frigorifico
CS cumplen con esta regulacién, quedando un 2% de animales sin que cuenten
con esta acreditacion. En este caso, el frigorifico chileno presenta una mayor
ventaja en el tema de confianza y calidad sanitaria, debido a que el 100% de los
animales sacrificados cuentan con la certificacion oficial. Este aspecto es muy
relevante al momento de una auditoria para habilitacion de mercado, teniendo en
cuenta que los animales, representan la principal materia prima y los riesgos
consustanciales a las enfermedades epizootias. Segun Correa (1998) Chile
cuenta con reconocimiento mundial por estar libre de la mayoria de las
enfermedades epizootias de la lista OIE, lo que capacita al pais a poder optar por
segmentos de mercado para carnes con valor agregado, debido a la confianza

sanitaria generada internacionalmente.

63



3.5.15 Inspeccioén oficial

Las dos empresas objeto del presente estudio cuentan con inspeccion oficial
permanente, esta es ejecutada por médicos veterinarios contratados por los
entes gubernamentales respectivos. Se encontré que ninguna de las dos
legislaciones precisa el numero de inspectores que se deben asignar por numero
de animales sacrificados. Aunque, la asignacion de estos inspectores en cada
caso se realiza por las autoridades gubernamentales respectivas, asignando el
numero de inspectores necesarios para cada frigorifico, mediante lineamientos

internos y analisis de cada frigorifico. Sin embargo, estos datos se desconocen.

Para el caso mexicano, SENASICA realiz6 la asignacion de cuatro Médicos
Veterinarios Oficiales, los cuales son considerados como suficientes para cubrir
el proceso de inspeccion de aproximadamente 400 animales por dia. A su vez,
en el caso chileno, el SAG realiz6 la asignacion de siete Médicos Veterinarios
oficiales para ejecutar los procedimientos de inspeccién de 2000 animales por
dia. Es importante resaltar que la asignacion de inspeccion oficial para ambos
casos es permanente, lo que indica que los médicos asignados permanecen en
la jornada total de beneficio. En el caso mexicano, esto no se da en el area de
campo, resultando una inspeccion antemortem y postmortem de manera

intermitente.

Esta situacion es contraria en el caso chileno, donde los inspectores permanecen
en los puntos de inspeccidn asignados durante la jornada de sacrificio completa,
es decir, si no hay por lo menos un Médico Veterinario Inspector Oficial (MVO)

en cada punto de inspeccidn, no se inician operaciones de sacrificio.

Por otra parte, si se tiene en cuenta los porcentajes de participacion en la
inspeccion, se puede afirmar que los médicos del caso chileno cubren una menor
asignacion de inspeccion, con respecto a los médicos del caso mexicano (Cuadro
15).

Segun lineamientos del SAG (2018) para ser MVO en Chile, es necesario contar

con minimo un afio de experiencia en cargos similares en el sector publico o
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privado, tener salud compatible con el desempeio del cargo, no estar inhabilitado
en ningun cargo publico, titulo profesional de Médico Veterinario otorgado por
una institucion de educacidn superior con reconocimiento del Estado y el
certificado de cursos. Los cursos requeridos son: epidemiologia veterinaria,
inspeccion médico veterinaria de animales de abasto y sus carnes dictado por
entidad reconocida por el SAG, entrenamiento en HACCP, informacion para

auditores, manejo de la norma ISO 9001-2018.

Cuadro 15. Comparativo Inspeccion oficial

item Frigorifico mexicano Frigorifico chileno
(CP) (CSA)
Capacidad instalada (animales por turno) 400 2000
Inspectores oficiales por turno 4 7
Promedio animales/inspector por turno 100 286
Porcentaje inspeccion por inspector 25 14.3

La presencia del Médico

Horas de inspeccion oficial por turno o . .
P P Veterinario es intermitente

En contraste, segun SENASICA (2018), los requisitos para ser Médico
Veterinario Responsable Autorizado (MVRA) se resumen en documentos
personales, cedula profesional y constancia de capacitacion en materia de
incouidad en los procesos de produccion de bienes carnicos; expedida por
SAGARPA o instituciones académicas reconocidas por esta secretaria. Sin
embargo, no existen exigencias especificas en lo que respecta a la experiencia

profesional.

En cuanto a la asignaciéon salarial, al mes un MVO gana $1,409,608 pesos
chilenos (SAG, 2018), equivalentes a $42,942 pesos mexicanos, mientras que y
un MVRA tiene una asignacion mensual aproximada de $17,000 pesos
mexicanos (SENASICA, 2018).
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Es posible deducir que el ente gubernamental chileno es mas eficiente en lo que
respecta a la asignacion de inspectores. La razon se centra en que el nivel de
experiencia y educacion exigido es mayor, la fuerza de trabajo es mucho menor
para cada MVO, mejor asignacion salarial, sumado a que el tiempo de
permanencia in situ garantiza que el 100% de las canales reciben una inspeccion

oficial. Todos estos aspectos proclives a una mayor confianza sanitaria.

3.5.16 Condiciones geograficas

La situacién geografica de un pais cumple una importante funcion en el campo
de las relaciones que todo pais tiene con sus vecinos, y en las posibilidades de
crecimiento econdmico propio de un mundo globalizado. En lo que respecta a
Chile, este pais cuenta con una forma alargada que le permite contar con la salida
al Océano Pacifico, desde cualquier punto del territorio, lo cual facilita la

exportacion de recursos desde las distintas regiones del pais.

Por el contrario, la caracteristica mas prominente de la topografia mexicana es la
existencia de una gran plataforma central. Dos grandes valles se encuentran en
ella, al centro de México, tiene poca cantidad de rios y muchos de ellos no son
navegables. Se destaca el Rio Grande, también llamado Rio Bravo, que forma la
frontera con Estados Unidos. En el valle también existen algunos lagos. En el

Cuadro 16 se detallan este tipo de comparaciones entre dos paises.

Cuadro 16. Comparativo condiciones geograficas
Frigorifico mexicano  Frigorifico chileno

Item (CP) (CSA)
Altura (msnm) 60 572.
Temperatura media anual (°C) 31.7 141
Distancia a la capital (Km) 390.7 86.3
Superficie pais (Km?) 1964375 756102

Segun el Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI, 2018), la superficie
Continental de México es de 1,964,375 Km?, ocupando por su extension territorial
el lugar catorce en cuanto a los paises mas grandes del mundo. También ocupa
el quinto lugar de extension territorial en América, por lo que podria encerrar casi

tres veces a Chile dentro de sus fronteras. Por lo mismo, se podria afirmar que,
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respecto a la extension territorial y a la forma del pais, a Chile le resultaria mas
facil la erradicacion y control de enfermedades epizootias. Este hecho pudo influir
en la confianza sanitaria que ha logrado el pais internacionalmente (Correa,
1998).

Sin embargo, de acuerdo con el estatus sanitario contemplado por la OIE (2018),
en lo que respecta especificamente a las enfermedades de interés para este
estudio de casos, se pueden senalar enfermedades tales como; encefalopatia
espongiforme bovina (EEB), fiebre aftosa y peste porcina clasica. México y Chile
cuentan con el mismo reconocimiento como zonas libres de las enfermedades en
cuestion (Figura 3. Mapa estatus oficial fiebre aftosa (OIE, 2018)., jError! No se
encuentra el origen de la referencia. y jError! No se encuentra el origen de

la referencia.).

Ultima actualizacién octubre de 2018 Haga click en la region para aproximar el mapa

© OIE 2018
Miembros y zonas reconocidos libres de fiebre aftosa ” " .
- sin vacunacion - Suspension del estatus libre de fiebre aftosa
Miembros y zonas reconocidos libres de fiebre aftosa Paises y zonas sin reconocimiento oficial de la OIE
con vacunacion para la fiebre aftosa

Figura 3. Mapa estatus oficial fiebre aftosa (OIE, 2018).
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Ultima actualizacion septiembre de 2018

H

aga click en la region para aproximar el mapa

©OIE 2018

[ Miembros y zonas reconocidos libres de peste porcina clasica
Il Suspension del estatus libre de peste porcina clasica

Paises y zonas sin reconocimiento oficial de la OIE para la peste porcina clasica

Figura 4. Mapa estatus oficial peste porcina (OIE, 2018).

Ultima actualizacién octubre de 2018 . . .
Haga click en la region para aproximar el mapa

O - et ntiee B
R == e p—
*@*&Wﬁ ' T e

C\{? \/\2 - CF S

© OIE 2018

I Miembros y zonas reconocidos con un riesgo insignificante de EEB I Suspension del estatus de riesgo insignificante de EEB

Paises y zona sin reconocimiento oficial de la OIE de un

Miembros y zona reconocidos con un riesgo controlado de EEB estatus de riesgo de EEB

Figura 5. Mapa estatus oficial encefalitis espongiforme bovina (OIE, 2018).
Por consiguiente, no se consideran las condiciones geograficas como una
diferencia relevante, debido a que ambos paises han logrado el mismo estatus
sanitario ante la OIE. Sin embargo, es preciso indicar que la buena fama sanitaria
de Chile sustentada en el total de enfermedades de la lista A y B de la OIE en

1998, si puede representar una ventaja comparativa.
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3.6 Conclusiones

La comparaciéon de planes HACCP pertenecientes a sistemas certificados
permite el disefio de planes de mejora continua, que no solo contemplan ajustes
en el plan, sino también en otras variables anexas. Por otro lado, la
implementacion de sistemas de gestion integral anexos al HACCP, no es

indispensable para la habilitacion de mercados internacionales exigentes.

Existen diferencias entre los planes HACCP ya certificados por entes externos
acreditados, relativas a la interpretacion, analisis y facilidad de auditoria. El plan
HACCP del frigorifico “Comafri S.A.” presenta mayor numero de ventajas en
cuanto a la organizacion y facilidad de interpretacidn en los items, concernientes
a diagrama de flujo de proceso, descripcion del producto, identificacion de puntos
criticos de control y verificacion del sistema. Por otro lado, el plan HACCP del
frigorifico “Cuenca del Papaloapan” no contempla informacion completa dentro
de su descripcién de producto, debido a que omite procesos microbicidas y

microestaticos.

El ente de control gubernamental chileno solicita mayor numero de
autorizaciones legales, y también es mas eficiente en la asignacion y desempefio
de la inspeccion oficial. Adicionalmente sus inspectores tienen mayores
requisitos en cuanto a nivel de experiencia, pruebas médicas y capacitacion, esto

se traduce en mayor confianza en la calidad sanitaria del pais.

El total de animales sacrificados en el frigorifico “Comafri S.A.” provienen de
planteles certificados y acreditados por el ente gubernamental, por lo que se
puede dar una mayor garantia de la calidad sanitaria del establecimiento, lo que

incrementa los niveles de confianza.

El personal del equipo de calidad perteneciente al frigorifico “Comafri S.A.”
cuenta con niveles de educacién y experiencia superiores al del frigorifico
“Cuenca del Papaloapan”, por lo que se pueden facilitar las operaciones de
disefio, monitoreo y verificacion del sistema HACCP.
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Los requisitos solicitados por el frigorifico “Comafri S.A.” para la vinculacion de
personal a su equipo de calidad brindan una ventaja, al momento de la evaluacién

para habilitacion de mercados exigentes, tales como el de la Unién Europea.

El frigorifico “Comafri S.A.” no cuenta con otros sistemas de gestion integral
anexos, lo que le permite tener costos de certificacion mas bajos, y menor carga

de trabajo para el equipo de calidad.

La categorizacion de los prerrequisitos y seguimiento de recomendaciones del
Codex Alimentarius y NCh 2861 Of.2011, planteados por el frigorifico “Comafri
S.A.” optimizan la implementacion del sistema HACCP y facilitan la observacion

y analisis del auditor, ademas de incrementar la confianza por el soporte legal.

Finalmente, la construccion mixta del frigorifico “Comafri S.A.” representa una
ventaja que permite el uso adecuado del espacio, sin caer en el error de areas
con espacios muy reducidos, que aumentan el riesgo de contaminacion o de
areas con espacios muy amplios, que dificultan los procesos de limpieza,

sanitizacion y mantenimiento de los estandares de ejecucion sanitaria.
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3.7 Recomendaciones

Se recomienda al frigorifico “Cuenca del Papaloapan” establecer ajustes en su
diagrama de flujo, categorizacion de analisis de riesgos, descripcion del producto
y verificacion del sistema de manera. La razdn estriba en no solo pretender dar
cumplimiento con lo solicitado por el ente certificador, sino también con el objetivo
de facilitar la observacion y analisis por parte de cualquier auditor, e incrementar

su confianza con mayor inclusion de soportes normativos vigentes.

Adicionalmente se recomienda al mismo frigorifico aumentar las exigencias del
personal del equipo de calidad contratado, garantizar la inspeccion del total de
animales sacrificados por medio de la contrataciéon de Médicos Veterinarios. De
esta forma, aunque no funcionen como inspeccion oficial, si permitan garantizar
la calidad sanitaria, esto con el fin de resarcir las diferencias de control

gubernamental vigentes.

Finalmente, también se recomienda al frigorifico “Cuenca del Papaloapan”
eliminar el porcentaje de animales sacrificados no provenientes de ranchos
acreditados por SAGARPA. Todo esto puede constituye en planes de mejora
continua, que sin lugar a duda incrementaran la confianza en la calidad sanitaria
de sus productos, y facilitan la apertura de nuevos mercados que son

considerados como mas exigentes y mejor remunerados.
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APENDICES

Apéndice 1. Autorizacion uso de datos
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Apéndice 2. Diagrama de flujo del proceso CSA
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Apéndice 3. Diagrama de flujo del proceso CP

Si

!

4H. Deguelle

v
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6H. Desangrado

Sacrificio Halal

1.Recepcion del
Ganado
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¢ Inspeccion
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atisfactoria?

Si
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v
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6. Deguelle/
Desangrado

v
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Si

Medico Veterinario
Zootecnista

}

Observacion de
signos clinicos y
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diagnéstico presuntivo

\ 4
2.4 Sacrificio fuera de
proceso , en caso de
signos de enfermedad de
campafa , se envian
muestras al laboratorio. Se

decomisa el animal
totalmente

8. Retiro de
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o | 9.Descaretado de
cabeza
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mamas

v

11.1 HACCP
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v
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v
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destruye totalmente el
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Decomiso MRE

160-210 ppm

Acido Per-acético

160-210 ppm.

28. Retiro de
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Especifico (MRE)
Medula Espinal y
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29.Inspeccion
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Apéndice 4. Comparativo Descripcion de producto de los frigorificos

Factores descriptivos

Frigorifico mexicano (CP)

Frigorifico chileno (CSA)

Familia del producto

Componentes e ingredientes

Envasado

Vida de anaquel (dias)

Caracteristicas microbioldgicas

Composicion quimica (%)

Textura

Olor
Caracteristicas
organolépticas

Color

Caracteristicas fisicoquimicas
Tipo de consumidor

Usos previstos Condiciones de

distribucion

Carne en Canal

En la canal de res se incluyen los siguientes tejidos
musculares (es el principal), conectivo, cartilaginoso y
adiposo. Producto cérnico, carne de bovino 100%.

No se utiliza ningun tipo de envase para la canal de res.
7

E. Coli O157:H7 en 25 g Ausencia

Salmonella spp’ en 25 g Ausencia

Humedad 60 a 80

Proteina 16 a 25

Grasa2a 10
Cenizas 1

No cuenta con este tipo de informacion

No cuenta con este tipo de informacion

No cuenta con este tipo de informacion

pH* 5.5 -6.5, Aw 0.99

Publico en general y Procesos Industriales

Refrigerado (maximo a 4 °C), vehiculo limpio, libre de plagas
y en buenas condiciones fisicas

Canal o vara

La canal o Vara de cerdo podra incluir cola, pilares, porcion
periférica del diafragma, cabeza, rifiones, las patas y el cuero

Los subproductos involucran corazén, higado, rifiones, timo, ubre,
sangre, lengua, seso o grasa de especies de abasto; se exceptdan
de esta categoria los pulmones (RSA?, Titulo XI, parrafo |, articulo
269

No se utiliza ningun tipo de envase para la canal.
12

Los criterios microbiolégicos establecidos de acuerdo con la
normativa nacional, e internacional se estipulan en el documento
FC-DC-HACCP-01- Programa de Muestro Planta.

La descripcion realizada no cuenta con este tipo de informacion

Firme y tensa elastica en crudo y suculenta en cocido

Propio al cerdo levemente acido. Sin olores impropios (amoniacal u
otros)

Rosado palido, pudiendo existir variaciones de color en un mismo
corte en los diferentes musculos debido a la cantidad de
mioglobina, encontrando colores que van del rosado muy palido al
rosado intenso sin representar alteraciones o patologias de la
calidad de la carne.

Canal pH* 5,7 - 6,2 Aw": 0,985 Visceras pH* 7 Aw"0,985
Publico general

Las varas de cerdo son enfriadas y posteriormente son enviadas
por medio de camiones acondicionados con equipos de frio, para
mantener temperaturas < 7 °C.
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Lugares de venta

Métodos de preparacion

Poblacion sensible

Declaracién de
alérgenos

Tipos de productos

Temperatura de almacenamiento y
despacho

Procesos con efecto
microbicida/microbiostatico

Distribuidores de carne en canal, Corte y deshuese del
mismo establecimiento

El consumidor deshuesara, cortara y cocinara el producto
antes de ser consumido.

No se tiene una poblacién sensible
No se tiene alérgenos en el producto terminado

Carne de res en canal

La descripcion realizada no cuenta con este tipo de
informacion

La descripcion realizada no cuenta con este tipo de
informacion

Distribuidores y puntos de ventas, donde, pueden ser despostado
de manera industrial en despostadoras distribuidas a nivel nacional,
como en supermercados o de manera artesanal como carnicerias.

Consumir cocido

No se tiene una poblacién sensible
No se tiene alérgenos en el producto terminado

Carne de cerdo en canal

Varas: <7 °C (art 271)

Cortes frescos: <7 °C (art 271)

Subproductos Frescos: < 3 °C (GB/T 20094-2006)
Producto terminado -2 a 2 °C.

Escaldado inmersion 60 °C, flameado manual.

Z Reglamento sanitario de los alimentos chileno.

¥ Especies de Salmonella.
* Potencial de Hidrégeno.

" Actividad del agua en alimentos (por su sigla en inglés).
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Apéndice 5 Monitoreo y seguimiento de puntos criticos de control

E% O Monitoreo y seguimiento
22 O
< q . . . .
T Qué Quién Dénde Coémo Cuando
Cada 45 minutos + 10 minutos, desde inicio de turno. Los
Presencia de Posterior  a Inspeccion Visual: Exterior de patas; Interior y exterior monitoreos del PCC, inicia con las primeros 5 varas; los
contaminacion Monitor de paso de cuarto trasero; Interior y exterior de cuarto central; siguientes monitoreos de PCC se realizaran de forma
o fecal ©  Asequramiento operacional Interior y exterior de cuarto delantero; Manos; Interior y aleatoria: Para asegurar aleatoriedad, una vez que se termina
8 contenido de Cgalidad Inspeccién exterior de cabeza. La revisién considera abertura de la inspeccién se cuentan 2 varas y se inspecciona la tercera
gastrointestinal ’ vara pliegues de pecho para revisar manteca, costillar y hasta completar las 5 canales y asi cada frecuencia hasta el
< (visible). terminada diafragma. término de turno; El monitoreo del PCC, terminara con las
a dltimas 5 varas
Temperatura y En las Al termino proceso de enfriado, las canales que se monitorean
N Encargado de . . . ) - -
O Tiempo de Despacho Camaras de  Se monitorea la temperatura de las Varas (faenadas en son definidas aleatoriamente segun tamario de la muestra que
8 enfriado de P Enfriado en turno inmediatamente anterior) a nivel de centro térmico. varia segun el tamafo del lote. El tamafio de la muestra se
(varas) M
varas uso. basa en NCh*. 44 of 2007
Presencia de En linea de Frecuencia de 1 por cada 10 canales, las canales a monitorear
contaminacion colaado Inspeccién visual desde la parte superior de la pierna, seran elegidas por medio del método del azar (Se realiza un
a o fecal o Supervisor de desg ués: de la todo el cuarto trasero y delantero de la canal, hasta sorteo previo inicio de sacrificio, donde se registran nimeros
o 8 contenido Calidad eta[fa de llegar al pescuezo, se realiza en los 360 grados de la del uno al diez y el nimero que resulte sorteado es el numero
gastrointestinal trimeo media canal. de la canal con la cual se inicia el monitoreo después todas las
(visible). canales tendran ese digito como base).
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PCC2

PCC3

Monitoreo de
la temperatura
ambiente de
las  camaras
canaleras

Sanitizacion de
medias
canales

Supervisor de
Calidad

Supervisor de
Calidad

En area de
Camaras
Canaleras

Justo

después de la

intervencion
de vapor
vacio

El inicio de monitoreo para la camara 1y 2 el tiempo es
de 9 h. (+/- 10 min), para las camaras 3, 4, 5y 6 el tiempo
es de 6 h. (+/- 10 min) y para las camaras 7, 8 y 9 el
tiempo es de 4 h. (+/- 10 min). observando el termémetro
localizado a un extremo del marco de la puerta de la
camara por el lado de pasillo de sacrificio

La primera canal para monitorear se determina
seleccionando un numero del 1 al 10, esta eleccion se
realiza al azar antes de iniciar el proceso. EI monitoreo
se hace observando de forma directa la realizacion de la
sanitizacion de las medias canales en su totalidad con la
frecuencia de 1 de cada 40 canales, se registra la hora
y numero consecutivo de la canal.

Cada 2 horas (+ 10 minutos) a partir de la primera medicién,
adicionalmente durante la noche y fines de semana el personal
en turno de mantenimiento tomara y registrara la temperatura.

Antes de iniciar el proceso y cada vez que se prepare una

dosis de solucién sanitizante antimicrobiana.

2 Analisis de peligros y puntos criticos (por sus siglas en inglés).
¥ Puntos criticos de control.
* Normativa chilena
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Apéndice 6. Comparativo Prerrequisitos

Frigorifico mexicano (CP)

Frigorifico chileno (CSA)

Politica de Calidad

Compromiso de la Gerencia

Buenas Practicas de
Manufactura

Trazabilidad y Rastreabilidad

Procedimiento de Evaluacién
de proveedores

Control de materia extrana

Manejo Integrado de plagas
Procedimientos de Operacion
Estandar de Limpieza y
Sanitizacién

Procedimiento Control de
operacion y Cloracion del
agua

Programa de Agua de
Proceso

Procedimiento de
identificacion y control de
alérgenos en valor agregado
Mantenimiento Preventivo
Programa de Auditorias
internas

Procedimiento de Liberacién
de embarque de producto
terminado

Control de Quejas

Calibracién y Medicion de
Equipos de Medicién
Procedimiento de Programa
Anual de Capacitacion

Procedimiento de Residuos
Toxicos

Procedimiento de Bienestar
Animal

Procedimiento de Manejo y
Disposicion de Material de
Riesgo Especifico

Politica de Calidad
Compromiso de la Gerencia

Buenas Practicas de Manufactura

Procedimientos

Operacionales

Estandarizados
(SOP)

Planificaciéon de la produccién
Bienestar Animal

Sacrificio de Emergencia
Recuperacion de Sangre Faena

Medidas de Contingencia Faena

Productos Crudos
Medidas de Contingencia de desposte

Mantenimiento Preventivo y Correctivo
Capacitacion

Responsabilidades y normas de seguridad

Investigacion de accidentes

Calibracién y Contrastacion de instrumentos

Trazabilidad y Recall

Empresas Contratistas

Programa de Proteccion y Prevencion contra
la exposicién ocupacional a radiaciéon UV de
origen solar

Procedimientos
Operacionales
Estandarizados
de Sanitizacion
(SSOP)

Limpieza y Sanitizacion

Aspectos del personal

Manejo y Disposicién de Residuos
Suministro de agua y hielo
Manejo de productos quimicos
Control integrado de plagas
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Apéndice 7. Fotografias del proceso de beneficio técnico en CSA
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Apéndice 8. Fotografias del proceso de beneficio técnico en CP
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