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DESARROLLO DEL PLAN HACCP EN UNA

PLANTA DE BENEFICIO DE AVES

UBICADA EN SANTAFE DE BOGOTA.

A. Cubillos G.; I. Escobar C. 1; G. Téllez I.; J. Figueroa R.

RESUMEN

Se analizaron los requerimientos y ventajas del desarrollo del Plan HACCP en una planta de beneficio de aves,
buscando obtener productos seguros que respondan la demanda de los consumidores por alimentos econémicos

de buena calidad.

Realizando un diagnostico (evaluacion del proceso, distribucion de planta, analisis microbiolégicos, encuestas) se
caracterizé el producto y su proceso, con el fin de implementar los prerrequisitos del Plan HACCP (Buenas
Précticas de Manufactura y Plan de Saneamiento), necesarios para minimizar los riesgos durante su puesta en
marcha. Posteriormente se preparé el Plan HACCP, que junto con la capacitacién del personal constituyen la base

del funcionamiento del sistema.

Del diagnéstico se dedujo que el producto y su proceso de obtencién presentaron deficiencias técnicas e higiénicas.
Mediante la implementacién de los programas prerrequisitos, las condiciones de produccién y la inocuidad del
producto mejoraron, lo cual permitié reducir riesgos y determinar la materia prima (aves vivas), evisceracion,

enfriamiento y desprece como Puntos Criticos de Control.
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El establecimiento del Plan HACCP permitié disminuir la contaminacién del producto y mejoré las condiciones
del proceso. Ademas, la implementacion del sistema representé un costo relativamente bajo y sus beneficios pue-
den ser mayores al obtenerse productos mas seguros y competitivos en mercados nacionales e internacionales.

Rev. Med. Vet. Zoot. 47:22-31

Palabras clave: Plan HACCP, BPM, saneamiento, planta, proceso, pollo, alimento seguro.

1. INTRODUCCION

Las actuales circunstancias de apertura y globalizacion de mercados exigen a las empresas de alimentos ser cada vez
mas competitivas y eficientes, asi mismo los consumidores han empezado a cambiar sus ideas y percepcion de los concep-
tos de calidad y seguridad de los productos demandados, en estas condiciones se crea la necesidad de utilizar sistemas de
control de procesos como el HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), que permitan cumplir estandares
de calidad cada vez mas exigentes. El desarrollo de un Plan HACCP se basa en un planteamiento sistematico que implica
la implementacién previa de procesos de prevencion y control como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el
Plan de Saneamiento (PS), los cuales una vez validados y difundidos deben convertirse en normas de obligatorio cumpli-
miento que sustenten las bases para el analisis de riesgos y la determinacién de los Puntos Criticos de Control (PCC)

(Arenas, 1997).

Con la implementacién del Plan HACCP dentro del proceso de beneficio de aves y obtencién de carne de pollo como
alimento, se garantiza la seguridad del producto, sin perder de vista el objetivo bésico de rentabilidad de la empresa,
buscando mayores ventajas competitivas al manejar simultdneamente conceptos de calidad, productividad y control de la

contaminacién ambiental (ICMSEFE, 1991).

Como base tedrica del presente texto se recomienda consultar el articulo titulado "Implementacién del sistema HACCP
para la obtencién de productos seguros en la industria agroalimentaria", publicado anteriormente en esta revista.

2. MATERIALES Y METODOS

La investigacién se realiz6 en una planta de beneficio
de aves ubicada en Santafé de Bogota y que en promedio
procesa 22.000 pollos/dia, donde se caracterizé el estado
técnico e higiénico de la planta y el producto, con el fin de
determinar los aspectos necesarios para la implementacion
de BPM y PS, que sirvieron como prerrequisitos para el
diserio del Plan HACCP de la planta. Se determinaron los
costos de los cambios necesarios para poner en marcha el
Plan, y posteriormente se evaluaron los cambios realiza-
dos y se determinaron las ventajas de la implementacién
del sistema.

El trabajo se desarrollé en tres fases de acuerdo a la
metodologia recomendada por el Ministerio de Salud (Are-
nas, 1997) y el USDA (1997). En la primera fase, se llevé a
cabo el diagnéstico del proceso de beneficio de aves y la
caracterizacion de las condiciones técnicas e higiénicas de
la planta, al igual que la determinacion del indice de ab-
sorcion de agua en las canales de pollo, el desarrollo de
encuestas a consumidores en el punto de venta de la em-
presa, y la realizacién de andlisis microbiolégicos para
coliformes totales y E. coli en 60 muestras de pollo en cin-
co diferentes puntos del proceso, asi como coliformes tota-
les, E.coli, estafilococos, Clostridium y Salmonella en 15
muestras de cada producto terminado (pollo entero, pollo
despresado y menudencias), tomando como limites criti-
cos los especificados en la Norma ICONTEC NTC 3644-2
para pollo beneficiado (Tabla 1). El objetivo de esta fase
fue determinar las debilidades del proceso de beneficio, la
calidad del pollo ofrecido al consumidor y la opinién de
éste sobre los productos de la empresa.

En la segunda fase se elaboraron e implementaron los
programas prerrequisitos del Plan HACCP como son las
BPM y el PS, los cuales constituyen la base fundamental
para la aplicacién del sistema, y que tienen como objetivo,
junto con la capacitacion de todos los empleados de la plan-
ta, la eliminacién de los riesgos de contaminacién del pro-
ducto inherentes al mal manejo del proceso.

Una vez desarrolladas las dos primeras fases, se proce-
di6 con la elaboracién del Plan HACCP para la planta, con
el objeto de determinar los PCC del proceso de beneficio
de aves y las medidas de control a aplicar para ofrecer al
consumidor un producto seguro.

*

N e coliformes totales/g.! ,
NMP de coliformes fecales/g.? 5

Recuento de esporas Clostridium
sulfito reductor, UFC/g.
ecuento d phylococc

aureus ‘co‘agulasa ﬁositiva,"UFCZg‘
Deteccion de Salmonella/25 g. 5

* ICONTEC (1998)

n: Namero de muestras por examinar

m: Indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad

M: Indice maximo permisible para identificar nivel de aceptable calidad

c: Numero méximo de muestras permisibles con resultados entre m y M
NMP: Namero mas probable

UFC: Unidad Formadora de Colonia

(1) Valores tomados de la NTC 3644 del ICONTEC, ya que en la actualizacion
no se tienen en cuenta.

(2) Para efectos del estudio se utilizaran como estandar para la comparacion
del NMP de E. coli.
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En el andlisis de costos de la implementacion del siste-
ma se aplicé la metodologia desarrollada por Collatore y
Caswell (1998), estimando el valor de la inversién por los
cambios introducidos de acuerdo al manual BPM, el PS y
el Plan HACCP. El objetivo final de la aplicaciéon de este
instrumento fue la determinacién del costo adicional por
kilogramo de pollo durante el aino 0 de la implementacién
(inversion preoperativa) y los tres primeros anos de fun-
cionamiento del sistema HACCP en la planta, al final de
los cuales se espera que la inversién generada por el siste-
ma se estabilice.

3. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Diagnéstico:

En la fase de diagnostico, la planta y el producto proce-
sado en ella presentan deficiencias especialmente de tipo
higiénico-sanitario, incluso con niveles de contaminacién
microbiolégica para coliformes totales, E. coli, estafilococos
y Salmonella (Tabla 2) por encima del limite de
aceptabilidad para pollo beneficiado establecido en la Nor-
ma ICONTEC (1998). Igualmente, esta norma estipula un
nivel maximo de hidratacion de las canales del 12%, y en
este caso el nivel obtenido fue en promedio del 15% para
las 20 aves analizadas. De acuerdo con el USDA-FSIS (1997)
una hidratacién superior al 12% representa un peligro sig-
nificativo de contaminacion, especialmente cuando se lleva
a cabo el enfriamiento de las canales por inmersion.

Estas deficiencias encontradas durante el diagnéstico,
se relacionan con la ausencia de politicas de control de
procesos en la planta, con la utilizacién de practicas de
elaboracién inadecuadas, con malos hébitos higiénicos del
personal, etc.; factores que ocasionan que la carne de pollo
sea vista por el consumidor en el punto de venta de la em-
presa, mas como un producto econémico que como un pro-
ducto de buena calidad, entendiéndose calidad desde el
punto de vista del consumidor como un término inherente
a las caracteristicas organolépticas del alimento pero que
no se relaciona con la seguridad o inocuidad que éste pue-
da presentar. Sin embargo, es responsabilidad de la em-
presa ofrecer un alimento seguro para su consumo.

3.2. Programas prerrequisitos

Al iniciar el proceso de implementacién del HACCP en
la empresa, se designé un equipo de trabajo conformado
por un asesor externo, el director de planta, los superviso-
res de beneficio, distribucion y saneamiento, los operarios
jefes de cada una de las diez areas de produccion y el Ge-
rente de la planta, de acuerdo a lo especificado en los dife-
rentes manuales HACCP consultados (Arenas, 1997; USDA,
1997). Luego de ésto se determinaron las actividades nece-
sarias para la obtencién y manejo adecuado de canales de
pollo, partes y subproductos comestibles de la empresa
durante las etapas de recepcion, sacrificio, faenado, empa-
que, almacenamiento, distribucién, transporte y venta, las
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Tabla 2. Niveles de contaminacién microbiolégica de carne de pollo en una planta de beneficio ubicada en Santafé de

Bogota

ANALISIS PROMEDIO D.S. PROMEDIO LIMITE ACEPTABLE
(Log 10) (Log 10) (Exponencial) NTC 3644-2 *

Coliformes totales en proceso

(Log 10 NMP/g) 5.15 0.74 14x 104 . -

E. coli en proceso ‘ .

(Log 10 NMP/g) 4.19 0.79 15x 103 -

Coliformes totales en producto

terminado (Log 10 NMP/g) 4.71 0.50 51 x 103 25x 102

E. coli en producto terminado

(Log 10 NMP/g) 4.12 071 13x 103 11x 102

Clostridium en producto ; .

terminado (Log 10 UFC/g) 172 0.58 52x100 10x 102

Estafilococos en producto

terminado (Log 10 UFC/g) 291 0.53 81 x 101 50 x 101

Detecci6n de Salmonella

en 25 g de carne de pollo 149 - - Ausencia total

D.S.= Desviaciéon Estandar

ICONTEC (1998). No existen estandares para comparar el nivel de contaminacién a lo largo del proceso.
**Se aislé una Salmonella, identificada como S. enteritidis, en uno de los nueve grupos de cinco muestras de carne de pollo analizados en el estudio.

cuales se deben cenir a los principios de las BPM estipula-
dos en el manual de la planta y en el Decreto 3075 del
Ministerio de Salud (1997), y que tienen por objeto garan-
tizar que los productos se fabriquen en condiciones sanita-
rias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes al
proceso de beneficio y distribucién. Para cumplir con este
proposito se realizaron cambios y adecuaciones en la planta,
que se refieren a la mejora de instalaciones, distribuciéon y
separacién de areas (sucia, intermedia y limpia), disposi-
cién de residuos y efluentes, mantenimiento e higiene de
equipos y utensilios, control de los hébitos del personal y
de las operaciones de beneficio, distribuciéon, transporte,
comercializacién y venta de los productos de la empresa.

En cuanto al Plan de Saneamiento se esté realizando la
planificacién, ejecucién y control de los siguientes progra-
mas: 1) limpieza y desinfeccion diaria de equipos, instala-
ciones, y utensilios tanto antes del proceso como durante y
después del mismo, procurando utilizar la menor cantidad
de agua posible; 2) control de plagas, realizando primero
un diagnéstico de la situacion y el nivel de infestacion, para
luego continuar con un control de mantenimiento mensual
en el caso de las moscas y quincenal para roedores; 3) con-
trol de calidad del agua y del hielo, tanto en tanques de
almacenamiento como en redes de suministro; 4) control
de desechos sélidos y liquidos, para lo cual se tiene proyec-
tado la construccion de una planta de tratamiento de las
aguas residuales producidas después del pretratamiento,
las cuales presentan una carga contaminante que no cum-
ple con los requisitos exigidos por el DAMA (1997). Se uti-
lizara el sistema de tratamiento por biodiscos, que de acuer-
do con Hernandez (1997), permite la remocién del 90% de
los sélidos suspendidos, 85% de las grasas y aceites y 95%

de la demanda bioquimica de oxigeno. Este PS se viene
implementando en la planta con la finalidad de instaurar
el principio de prevencion en los procesos de produccion,
para asi evitar la contaminaciéon del pollo o los
subproductos comestibles, ademas de disminuir la produc-
cién de aguas residuales que causen el deterioro ambien-
tal. Como programas complementarios se implant6 el con-
trol de los proveedores tanto de productos de aseo y desin-
feccién como del hielo, asi como el programa de manteni-
miento y calibracién de equipos e instrumentos de medi-
cién, que segin el ICMSF (1991) ofrecen una proteccién
adicional.

Con los cambios realizados en la planta a través del de-
sarrollo de las BPM y del PS, y con la mejora en los resul-
tados microbiolégicos para el producto terminado luego
de la implementacién de estos programas prerrequisitos,
se logré un mejor control de las operaciones de sacrificio y
distribucion del producto, descartando puntos que se de-
ben controlar pero que no son criticos para el proceso. Una
vez efectuados los cambios mencionados y de acuerdo con
estos resultados se procedi6 a diseniar el Plan HACCP para
la planta.

3.3 Desarrollo del Plan HACCP para la planta

Con base en los resultados de las dos fases anteriores, se
realizé la descripcién del producto y se elaboré su ficha
técnica. El producto terminado obtenido en la empresa co-
rresponde a carne de ave presentada como pollo entero en
canal, pollo despresado y menudencias, entendiéndose el
concepto de canal como el cuerpo del ave sin cabeza, cue-
llo (pescuezo), miembros inferiores (patas) ni visceras, obte-
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Tabla 3. Hoja de analisis de riesgos para productos de carne de pollo en una planta de beneficio de aves ubicada en
Santafé de Bogota

Nombre de la empresa: Descripcion del producto: Pollo entero, despresado o menudencias
Método de almacenamiento y distribucién:
Direccién: Refrigerado a 4°C, o congelado a - 15°C
Uso y modo de consumo: Sométase a coccion.
Etapa del Identificacion | Significativo Justificacién Medidas Es o no,
proceso de riesgos para la preventivas un PCC?
potenciales seguridad
del alimento?
Recepcién de Biolégico Sl ~ |Contaminacién cruzada Inspeccién antemortem y
aves vivas L _ |causada por aves enfermas.  |rechazo de avesenfermas.
. - Quimico Residualidad de antibiéticos Recibir pollos de granjas
. or no hacer retiro prudente.  |certificadas sanitariame
Sacrificio ~ Biolégico NO
- Quimico NO
Fisico NO :
Escaldado Bioldgico SI Contaminacién cruzada por Recibir pollos sanos ybien | NO
vémito y materia fecal ayunados (6-8 horas de ayuno)
Quimico NO
Fisico S1 Si se excede la temperatura y el |Controlar tiempo y
tiempo, la piel se ablanda y Temperatura
rompe
Desplumado Biolégico NO
Quimico NO
Fisico NO
Eviscerado Biologico SI Contaminacién cruzada por Evitar rupturas de intestino y
contenido intestinal y realizar limpieza y
deficiente manipulacién desinfeccién de manos y
utensilios frecuentemente
Quimico NO
Fisico NO
Lavado e Biolégico SI El bajo recambio de agua Control calidad del agua. NO
Hidratacién |puede aumentar la carga Control de temperatura,
(prechiller) bacteriana. Uso de agua de | recambio y nivel de cloro
mala calidad higiénica en el agua (20ppm)
Quimico/Fisico NO '
Enfriamiento Biolégico S Bajo recambio de agua e ~ | Control calidad de aguay ;
(chiller) hidratacion promedio de 15% | hielo. Control de temperatura, |
pueden aumentar carga recambio y nivel de cloro de
bacteriana. Uso de agua y/o agua (20 ppm de cloro residual
hielo de mala calidad higiénica. |total). '
Despresado Biolégico SI Multiplicacién de bacterias Reducir tiempos de SI
si sube la temperatura en esa manipulacién, mantener frio
etapa, o recontaminacién por el producto y controlar la
equipo sucio y deficiente limpieza y desinfeccién de
manipulacién manos y equipos
Empaque Biolégico SI Empaques o manipuladores Proteger empaques y aplicar NO
sucios BPM.
Quimico/fisico NO
Conservacion Biolégico SI Multiplicacién bacteriana Reducir rapidamente la NO
temperatura para evitar
crecimiento
Manejo de Biolégico SI Contaminacién cruzada Realizar adecuada separacién NO
subproductos por ambientes de areas y evacuar
y efluentes subproductos rapidamente
Quimico/Fisico NO
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Nombre de la empresa:

PCC: Recepcién de aves vivas

Riesgos: Microbiolégicos y

Granja

N° de aves

Inspeccion
antemortem

Decomisos o
o devoluciones

Certificacion
sanitaria

Observaciones

oﬁﬁbfe de la

CC: Evisce

Riesgos: Microbiolégicos

Fecha: Responsable:
Operario Presentacién Higiene del Habilidad y Acciones Observaciones
personal proceso técnica correctivas

Nombre de la empresa:

Fecha:

PCC: Enfriamiento (chiller)

Riesgos: Microbiolégicos

Responsable:

Viaje o lote
de pollo

Temperatura
y tiempo

Cloro residual

(ppm)

Hielo

Observaciones

nido después del proceso de beneficio; pollo despresado
como la canal del ave después de haber sido seccionada en
sus diferentes presas, asi como visceras y apéndices co-
mestibles (menudencias) constituidos por el corazén, el
higado, el estémago muscular (molleja), la cabeza, el cue-
llo y los miembros inferiores. Actualmente, por sus condi-
ciones higiénicas y sanitarias de procesamiento, almace-
namiento, empaque y comercializacién este alimento es
considerado como apto para el consumo humano.

La ficha técnica contiene informacién general del pro-
ducto y permite conocer las caracteristicas y condiciones

méas importantes para su conservacion, manipulacién y
consumo. Es igualmente importante, tal como lo reporta
Romero (1996), que parte de esta informacion, asi como el
valor nutricional se incluyan en el rétulo de presentacion
del producto, para que reciba un manejo adecuado por el
consumidor.

Posteriormente se analizaron cada una de las etapas del
proceso de beneficio de aves en la planta, con el objeto de
identificar fuentes potenciales y puntos especificos de con-
taminaciéon que pueden afectar el producto durante el
proceso y se valord la probabilidad de presentacion y la
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Nombre de la empresa:

PCC: Desprece

Riesgos: Microbiolégicos y quimicos

Fecha: Responsable:
Operario Presentacion Higiene del Tiempo y Acciones Observaciones
personal proceso temperatura correctivas

Tabla 5. Programa de verificacién del sistema HACCP en una planta de beneficio de aves en Santafé de Bogota

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

CRITERIOS

Validacion técnica global
del Plan

Inicial, anual

Determinar si el Plan HACCP a ser implementado, controlara efectivamente los
peligros para la inocuidad del producto, de acuerdo con la descripcion del
producto y el proceso, peligros, limites criticos y monitoreo.

Verificacion de los
programas prerrequisitos

Inicial, anual

Evaluar la solidez técnica de la aplicacion de BPM y PS, con base en los
registros, estudios, y demds andlisis que los soportan.

 Verificacién d los
| limites critico:

Ini anual

Con base en informacién cientifica (principios te6 cos) y observacién en planta
diciones y evaluaciones, calibracién y mantemmxemo de equipos e
strumentos, capacidad del proceso)

Verificacion del diagrama
de flujo

Trimestral

Descripcién y evaluacién de procesos acorde con la aplicacién del sistema en la
planta.

Verificacién de PCC

Diario, semanal,
mensual

Revision de registros de control, observacién e inspeccién de procedimientos y
habilidades del personal relacionado.

Verificacion del plan
de monitoreo

Diario, semanal,
mensual

Estimar la confiabilidad de las estrategias de control empleadas en la planta,
principalmente en PCC. A través de registros de monitoreo, observacion e
inspeccion de procedimientos y personal relacionado.

Verificacion de acciones

Diario, semanal,

Revision de registros de acciones correctivas y personal relacionado.

correctivas mensual ‘
Verificaciones posteriores | Cuando sea Se deben realizar cuando se presenten casos como: falla en el sistema, cambios
a la implementacién necesario en procesos o equipos, identificacion de nuevos peligros, relacion del

producto con brotes de enfermedades, etc.
Muestreos Mensual - Proceso: 3 muestras en cada PCC, para NMP de coliformes totales y E. Coli
microbiolégicos de - Producto terminado: 5 muestras de diferentes granjas, de acuerdo a Noma
producto, agua, hielo y ICONTEC (Tabla 1).
superficies, y analisis de - Superficies, agua y hielo: 5 muestras para NMP de coliformes totales y E. Coli
residuos de antibidticos - Personal: Manos e implementos.

- Residuos de antibidticos: Aplicacion de BPM a nivel de granja y

posteriormente reahzacxon del plan de muestreo de acuerdo con normatividad

- . gente. ;
Control del pei‘sonal Diario Evaluacion de los édnocimientos, actitudes y habilidades del personal a través

de observacion y comunicacion directa (entrevistas).

basicamente dependen de la condicién de las aves proce-
dentes de las granjas de produccién (materia prima), de
las condiciones de enfriamiento de las canales (con

gravedad de los riesgos biol6gicos, quimicos y fisicos iden-
tificados (Tabla 3). Con este antecedente se determinaron
los puntos que son realmente criticos para el proceso y que

29




Revista de Medicina Veterinaria y Zootecnia - Vol. 47 No. 1

hidratacién del 15%) y del manejo durante el eviscerado y
el desprece de las canales, ya que estas dos operaciones se
realizan manualmente en la planta y por lo tanto implican
fallas humanas que pueden aumentar el nivel de contami-
nacién del pollo (USDA-FSIS, 1997) (Tabla 4).

Con los cambios realizados durante la implementacién
de los prerrequisitos del Plan HACCP, se redujo la posibili-
dad de contaminacién de las areas de proceso por el am-
biente del area de manejo de subproductos y efluentes; por
ende este factor no constituye un PCC del proceso de pollo
en la planta, pero si constituye un punto critico de conta-
minacién ambiental hasta que no se implemente un siste-
ma de tratamiento de aguas residuales y se logren cumplir
los parametros exigidos por el DAMA (1997).

Una vez determinados los PCC, se establecieron las ac-
tividades de monitorizacién para controlar su estricto cum-
plimiento y observar si se presentan desviaciones en los
limites criticos con el objeto de tomar las medidas
correctivas necesarias, ya sea decomisos, reproceso con-
trolado o cambio del destino final de los productos de la
planta, tal como lo indica el USDA (1997). A continuacién
se presentan los formatos de monitorizacién de PCC que
se van a utilizar en la planta durante la puesta en marcha
del Plan HACCP.

El funcionamiento del sistema se verificara utilizando
procedimientos de observacién directa e inspeccién, por
muestreo o por medio de entrevistas, y se evaluaran aspec-
tos como: registros de control de peligros, procedimientos

efectuados en PCC, y el conocimiento, actitudes y habilida-
des del personal de la planta. Las actividades de verifica-
cién a implementar en la planta se detallan en la Tabla 5.

3.4. Analisis de costos

Con los cambios actuales y los que se realizaran hasta el
tercer afo de funcionamiento del sistema HACCP en la em-
presa, los costos aumentaran a $1994,1/kg de pollo,
generandose un incremento de $5,47/kg de pollo (Tabla 6).
Para una planta de 1.000 ton./afo estos valores correspon-
derian a $2035,6 y $47,0, respectivamente; en cambio para
una planta de 10.000 ton./ano estos valores disminuirian a
$1993,3/Kg de pollo con un sobrecosto de $4,7/Kg. Por lo
tanto se deduce que el costo de implementacion del siste-
ma en la industria de alimentos depende del tamano y el
volumen de produccién de la planta, y no podria ser tan
rentable para plantas de baja produccién. Se presenta en-
tonces una economia de escala, en la cual para empresas
de mayor tamano el sobrecosto generado por el sistema no
debe causar un aumento en el precio de venta del produc-
to, como en el presente caso.

Con el fin que el sistema no se evaltie solamente como
un costo, es importante que una vez se encuentre en fun-
cionamiento se realice la valoracion de los beneficios, como
son: reduccion de devoluciones, ampliaciéon del mercado
por acceso a consumidores mas exigentes, cumplimiento
de normas nacionales e internacionales, mejora en la efi-
ciencia del proceso, estabilidad en el precio y ventajas com-
petitivas frente a otros productores, ademas de los benefi-
cios sociales de producir alimentos seguros (Unnevehr y
Roberts, 1997).

Tabla 6. Flujo de costos y valor del kilogramo de pollo durante los tres primeros anos de implementacién y seguimiento
del sistema HACCP en una planta de beneficio de aves en Santafé de Bogota (pesos corrientes)

COSTO ANO 0 * ANO 1 ANO 2 ANO 3
Depreciaciéon anual de la inversién preoperativa $ 47192350 {$ 4°092.350 | § 4°092.350
Asesoria profesional $ 10°800.000 | $ 10°800.000 | $ 10°800.000
Capacitacion del personal $ 160.000 | $ 160.000 | $ 160.000
Analisis microbiolégicos adicionales de verificacién $ 300.000 | $ 300.000 | $ 300.000
Depreciacion anual de equipos nuevos (acumulado) $ 12°544.000 | $ 127°675.000 | $ 22°341.667
Monitoreo y manejo de registros de BPM y PS (312 horas/aio) $ 17100.000 1§ 1 10000013 1°100.000
Monitoreo y manejo de registros Plan HACCP (234 horas/ario) $ 1°462.000 |$ 1°462.000 | $ 1°462.000
Material de apoyo y papeleria $ 1°000.000 | $ 1°000.000 |$ 1°000.000
Energia adicional para equipos (acumulado) $ 1°080.000 | $ 1°080.000 [ $ 1°320.000
Programa de limpieza y desinfeccién adicional § 1°200.000 | $ 1°200.000 | $ 17200.000
Control de plagas adicional $ 900.000 | $ 900.000 | $ 900.000
Mantenimiento de instalaciones y equipos adicional $ 1°200.000 | $ 1°200.000 | $ 1°200.000
Aumento en el nimero de aves decomisadas $§ 1'000.000 | $ 1°000.000 |$ 1°000.000
Pintura y mantenimiento de paredes y rieles $ 75.000 | $ 75.000
TOTAL SOBRECOSTO ANUAL $ 24°408.350 | $ 36°938.350 | $ 37°044.350 | $ 46°951.017
SOBRECOSTO/Kg DE POLLO GENERADO POR EL SISTEMA | $ 2,77 | $ 427 1% 4,27 | $ 5,47
COSTO ANUAL/Kg DE POLLO $ 1.9914 | $ 1.9929 | $ 1.992,9 | $ 1.994,1

* Inversion preoperativa
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La implementacion del sistema HACCP en la industria
de alimentos es relativamente sencilla pero implica el de-
sarrollo estricto de una serie de etapas secuenciales que
van desde el diagnéstico de las condiciones técnicas e hi-
giénicas del establecimiento hasta la verificacion del siste-
ma y los planes complementarios durante su funcionamien-
to. En el caso estudiado fue posible determinar que el pro-
ceso de beneficio de aves presenta deficiencias tanto a ni-
vel de planta como de producto, lo cual implica un grave
riesgo para la salud de los consumidores. Estas deficien-
cias se solucionan mediante la utilizacién de practicas de
estricto cumplimiento que hacen parte del manual BPM y
el Plan de Saneamiento, disefiados, implementados y vali-
dados para su uso en la planta. A través de estas practicas
que son muy sencillas pero que tienen una gran importan-
cia para la obtencién de un alimento seguro, especialmen-
te cuando se logra la sincronizacién en el trabajo de equi-
poy se cuenta con la participacién de todos y cada uno de
los trabajadores de la planta, se logra una mejora en las
condiciones del proceso, de las instalaciones y equipos, y
del producto.

Desde el punto de vista econémico, la implementacion
del sistema HACCP y los planes complementarios implica
una inversion baja teniendo en cuenta los amplios volame-
nes de produccién de la empresa, la cual no influye
significativamente sobre el precio de venta del Kilogramo
de pollo.

Para lograr un mejor control de los puntos criticos es
recomendable la utilizacién inmediata de buenas practi-
cas de manejo a nivel de granja, buscando fundamental-
mente la produccién de pollos sanos y que no presenten
riesgos de residualidad de medicamentos veterinarios du-
rante su consumo. También, a mediano plazo es importan-
te evaluar la posibilidad de ofrecer una mayor tecnologia a
las operaciones de eviscerado y desprece que implique una
menor manipulacién del producto y que disminuya los ries-
gos de contaminacion, y asi estas etapas no sigan repre-
sentando un PCC en el proceso de beneficio de pollo en la
planta.

Este trabajo finaliz6 con el diseno del Plan HACCP para
la planta, y por lo tanto es responsabilidad de la empresa
ponerlo en marcha, realizando las actividades de verifica-
cion y haciendo una evaluacién continua del proceso con-
trolado, y a su vez teniendo en cuenta el cumplimiento de
las normas establecidas o que se piensan establecer en un
futuro por parte del Ministerio de Salud acerca de la salud
publica, la higiene de alimentos y el control de procesos
para su produccion, con base en la politica mundial sobre
la inocuidad de los alimentos "de la granja al plato" y en
consecuencia la exigencia del sistema de certificacién

HACCP como garantia para la protecciéon de la salud pu-
blica (Proyecto de ley 156), ademas de ser actualmente un
aspecto fundamental para el comercio internacional de este
tipo de productos.
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