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RESUMEN

En laasignaturatecnol ogiade alimentos se planted
elaborar un manual de calidad para la empresa que
procesa pulpasde frutaen la Facultad de Farmacia. Se
presentael contenido del manual y laevaluacién seglin
las buenas précticas de fabricacion.

ABSTRACT

A quality manual for the processed fruits in the
Faculty of Pharmacy was made by students of food
technology. The manual content and the evaluation
according to the good manufacture practice are
discussed.
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INTRODUCCION

Para redlizar el presente trabajo se selecciond la
empresa D’ Frutala cual funcionacon un convenio de
produccion con la Facultad de Farmacia de la
Universidad de Los Andes desde 1999. Esta empresa
produce pulpa de frutas, entendiéndose por pulpala
parte mollar, blanday f&cil de partir. En laindustria
conservera la pulpa se define como la fruta fresca
pelada, deshuesaday triturada. En otrospaiseslapulpa
0 el puré de frutas se conocen como cremogenados;
tienen en comin las operaciones de molturacion y
conservacion pero se diferencian en las operaciones
de homogeneizacién y tamizado (Madrid Vicente y
Madrid Cenzano, 2001).

La empresa D’ Fruta procesa curuba (Passiflora
mollismaH.B.K.), duraznos(Prunuspersical .), fresas
(Fragariavesca L .), guanabana(Annonamuricatal .),
guayaba (Psidiumguava L .), mora(Rubus bogotensis
Kunth) parchita (Passiflora ligularis A. Juss), pifia
(AnanascomosusL. Merrill) y tamarindo (Tamarindus
indicaL.) paraproducir pulpadefrutas (Ver Figural)
en la Planta Piloto Dr. Alfredo Carabot de Porras
ubicadaen el Departamento Cienciadelos Alimentos
de la Facultad de Farmacia de la Universidad de Los
Andes en Mérida. El producto terminado se
comercializaen Cabimas, Barinas, Guanarey Mérida.

Lafrutaprocesada es adquirida mayormenteen la
region andinaexcepto el durazno que provienen dela
Colonia Tovar y e tamarindo que se adquiere en €l
Mercado de Coche en Caracas. Lamoraproviene de El
Capaz y de Bailadores, la fresa de La Gritay de
Bailadores, lapifiade Trujillo, laguandbana, laguayaba
y laparchitadel sur del Lago de Maracaibo. Laspulpas
defrutason comercializadas exitosamente en empagues
de polietileno y su control de calidad incluye
pardmetrosfisico-quimicoscomo e pH y los®Brix. Los
parémetros microbiol 6gicos serefieren alos coliformes
totalesy coliformesfecales.
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Figura 1. Pulpas de fruta
de la empresa D’Fruta.

Las limitaciones de personal no han permitido
organizar los elementos de calidad exhaustivamente
pararespaldar €l propdsito y laimagen del producto;
por ello nuestro interés en esta etapa.

Las buenas précticas de fabricacion (BPF), o de
higiene, produccion, €l aboracion, manufactura, son las
etapasy procedi mientos generales que mantienen bajo
control las condiciones operacionales dentro de un
establecimiento y permiten condiciones favorables
para la produccion de alimentos inocuos. Las BPF
consideran laglobalidad delosfactoresqueintervienen
directaoindirectamenteenlacalidad delos productos
de la industria alimentaria. Estos factores se han
agrupado en: Condiciones estructurales de los
establecimientos, calidad y cantidad de agua, control
delosvectores, residuos solidosy residualesliquidos,
higieney salud delosempleados, calidad delamateria
prima, control de todos |os procesos de los alimentos
y delos productos terminados (Caballero, 2001).

El sistema de andlisis de peligro y puntos criticos
decontrol (HACCP, del inglés hazard analysiscritical
control points) es un instrumento para evaluar los
riesgos y establecer controles que se orienten hacia
medidas preventivas con lafinalidad de garantizar la
inocuidad de los alimentos. EI HACCP permite
identificar los problemas sanitarios especificos y las
medidas necesarias para prevenirlos. Se fundamenta
en el conocimiento de |os factores que contribuyen a
causar brotes de enfermedades transmitidas a través
delosaimentos, asi como en investigaciones aplicadas

sobre ecologia, multiplicacion e inactivacién de
patégenosy toxicologiadelosalimentos. Laaplicacion
de este sistema se caracteriza por adelantarse a la
ocurrencia de los riesgos y evitar que los alimentos
contaminados puedan ser ofertados para el consumo
humano.

Los pre-requisitos que deben cumplirse antes de
aplicar un HACCP son programas de limpieza y
desinfeccion, BPF, educacion sanitaria de los
manipuladores. En diversas fuentes de tecnologia de
alimentos, serefieren los siete principiosHACCP, los
cuales se reflgian en los manuales de calidad de las
industriasalimentarias (Caballero, 2001):

1. Redlizar unandlisisde peligros.

2. Determinar los puntoscriticos de control (PCC).

3. Establecer loslimites criticos.

4. Establecer un sistema de vigilanciadel control
delosPCC.

5. Establecer las medidas correctivas que han de
adoptarse cuando la vigilancia indica que un
determinado PCC no esté controlado.

6. Establecer procedimientos de comprobacién o
verificacion para confirmar que el sistema de
HACCP funcionaeficazmente.

7. Establecer un sistema de documentacion sobre
todos los procedimiento y registros apropiados
para estos principios y su aplicacion.

La elaboracion de un manual de calidad para la
Empresa D’ Fruta por estudiantes que cursan la
asignatura Tecnologia de Alimentos en el Gltimo
semestre de la carrera de Farmacia, se planted como
una contribucion de la docencia en esta actividad de
produccion del Departamento Cienciade Alimentos.

MATERIALES Y METODOS

Durante tres semestres consecutivos, desde € afio
2000, se redlizaron andlisis de los elementos 1SO
(Lamprecht, 1997; Rabbitt y Bergh, 1997) aplicadosa
la empresa D’ Fruta, como practica docente en la
asignatura Tecnologia de Alimentos parareforzar los
temas de conservacion por altas temperaturas y por
bajastemperaturas (Desrosier, 1980; Toledo, 1991). La
visita perseguia familiarizarse con €l procesamiento
empleado para producir pulpa de fruta y observar
aspectos técnicos que podrian ser mejorados.

A tal fin, serealizaron entrevistas con €l gerente,
los obreros y los analistas de la empresa. Se consulté
Bartholomai (1991) paraelaborar d diagramadeflujoy
Brennan et al. (1970) parael mangjo delamateriaprima.
Los estudiantes elaboraron un sistema de evaluacién
sintetizado que permiti6 integrar €l control actual en
planillas mejoradas de control de calidad, con las
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sugerencias para su implementacion. En el tercer
semestre de esta actividad (U-2001) seintegré todala
informaci 6n recabada en un Manual de Calidad.

Se utilizé unaplanillade evaluacion delas normas
de buenas préacti cas defabricacion (BPF) paraeval uar:
1. Edificacién einstalaciones. 2. Equiposy utensilios.
3. Personal. 4. Requisitos higiénicosdelaproduccion.
5. Aseguramiento delacalidad higiénica. 6. Programa
desaneamiento. 7. Almacenamiento y transporte. Esta
planillasesimplificd delapublicadapor laGacetaOficia
(1996) parata fin.

RESULTADOS

En la Figura 2 se presenta € diagrama de flujo
utilizado paraproducir pulpadefruta. A continuacion
se presentala Tabla 1, donde se indican los aspectos
inspeccionados para cada préactica de buena
fabricacién, junto con la evaluacién asignada NA (no
aplica), C (cumple) y NC (nocumple).

DISCUSION

Evaluacién delasBPF

EnlaTabla 1 puede observarse que la evaluacion
realizadafuefavorable. Losaspectos mejorables seran
comentados a continuacién: 1. En el aspecto No. 4 de
edificacion e instalaciones, se observo que € disefio
no permite un flujo regular del proceso; sin embargo
esta situacion escasamente podria corregirse porque
¢l disefio delaplantano permite desplazar |os equipos
paraubicarlosen secuenciainversaparalograr unflujo
lineal desde la recepcién de materia prima hasta las
cavasde congelacion. Seresaltaquesi bien el flujono
esOptimo parad operador, lamateriaprimano semezcla
con el producto acabado. 2. Entre los aspectos
inspeccionados, losreferentes a personal son los que
requieren mayor dedicacién para superar barreras de
interaccidn. Las acciones regueridas para corregir los
aspectos No.1, No. 2 y No. 5 son sencillos; solo hay
que decidir las acciones atomar. Una propuesta para
los estudiantes del préximo curso de Tecnologia de
Alimentos es organizar un curso de capacitacion
sanitariaparael personal manipulador de D’ Fruta. En
esta préactica se podrian reforzar € cumplimiento de
précticas higiénicasy sugerir laformay ubicacién de
los avisos. Asimismo, se podria introducir el uso de
gorras y mallas de proteccién como una atencion
beneficiosa parael personal y no como imposicién de
reglamentos, mostrando las ventajas de tal practica.
Desarrollar la educacion sanitaria de los empleados
(PBF) y la capacitacion del personal técnico ha sido
un aspecto descuidado por parte del equipo profesoral

del Departamento Ciencia de los Alimentos,
posiblemente este articulo ayude a enfocar esta
necesidad para organizar cursos periédicos de
actualizacion en andlisisy manipulacién de alimentos.
3. El aseguramiento delacalidad higiénicaestaenfase
demejoramiento; se esperaquelaaplicacion del manual
de calidad estimule la actuaizacion del sistema de
registros.

Factoresesencialesdecomposiciony calidad

Enlasnormasdel Codex Alimentarius (1992, 1994)
parafrutas frescasy zumos, se recomiendaanalizar €l
contenido de etanol y evaluar las propiedades
organol épticas, ademés de los °Brix y € pH, lo cual
también se incluyé en el manual. Se recomienda
complementar el manual elaborado con un programa
de referencia sugerido para cada una de las frutas
procesadas. Cada analisis tendra su fundamento,
reactivos, material es, equipos, procedimiento, caculos,
rango de aceptaciony referencias bibliogréficas. Cada
fruta tendra su definicion, requisitos minimos,
clasificacion, tolerancias. Respecto ala presentacion,
se reflgjaran los aspectos seleccionados para la
homogeneidad, €l envasado y € etiquetado.

En las normas citadas del Codex Alimentarius
también se incluye la evaluacién de contaminantes
como metales pesados y residuos de plaguicidas, la
cual se considera adecuada pero no se disponen de
los medios de verificacion en nuestro entorno, asi como
tampoco se cuenta con la organizacién requeridapara
el control de parasitos microscopicos.

Puntoscriticosdecontrol

En laFigura2 se mencionan los puntos criticos de
control en € diagrama de flujo de la produccién de
pul pade frutautilizado por laempresa D’ Fruta.

Manual decalidad

El manua de calidad elaborado consta de los
siguientes capitulos: 1. Descripcion de la empresa
(convenio). 2. Objetivos. 3. Organigrama. 4. Diagrama
de flujo. 5. Inventario. 6. Recepcion. 7. Proceso. 8.
Andlisis de control de calidad.

Otroselementos| SO 9000.

El gjercicio docente serealizd paracada elemento
ISO; sinembargo, & manual seelabord conunasintesis
de estos elementos para garantizar su aplicabilidad
précticapor lamicroempresa estudiada.

Aditivos
El uso de benzoatos podria recomendarse porque
los benzoatos son mas solublesy activos que el &cido
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Recepciéon de materia prima

Seleccion y Pelado |

!

Despulpado
Control fisico-quimico y
microbioldgico (PCC1)

Pasteurizacion en Marmita
(75°C por 15 min)

!

Empaque manual
(en bolsas de polietileno 1 kg)

l

4

Almacenamiento
(cava -4°C)

Control fisico-quimico y
microbioldgico (PCC2)

Distribucion en frio

Figura 2. Diagrama de flujo para el procesamiento de pulpa de fruta.
PCC1ly PCC2son los puntos criticos de control.

benzoico apH<4, que eslazonade acidez delasfrutas CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
(Multon, 1988). Si bien losbenzoatos causan toxicidad

a dosis elevadas, en esta empresa se justificaria su Sevincul6 ladocenciacon laproducciénend areade
uso paraconservar lacalidad microbiol6gicadelapulpa tecnol ogiadelosdimentos. Ambosgrupossebeneficiaron
porque considerando el volumen de producto con esteintercambio quebrind6 laoportunidad deelaborar
consumido, suinocuidad esvalidaparadosisefectivas un Manud de Cdidad paralaempresade pulpadefrutas
de 0.05 g benzoatos/100 g pul pa. queoperaend Departamento CienciadelosAlimentosde

laFacultad de Farmacia, por los estudiantes que cursaban
el Ultimo semestredelacarrerade Farmacia
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Tabla 1. Evaluacién de las normas BPF en la produccién de pulpa de fruta.

ASPECTOS INSPECCIONADOS

\NA| c |Nc\

Observaciones

EDIFICACION E INSTALACIONES

1. Accesos libres de fuentes de insalubridad.

v

2. La construccién protege el rea de produccién de lluvia, polvo y plagas.

v

3. Se separan areas de alto riesgo y de menor riesgo

No hay alto riesgo.

4. El disefio permite un flujo regular del proceso desde el ingreso de materia prima hasta el producto acabado.

La materia prima no se mezcla con el
producto acabado, pero el flujo no es 6ptimo
para el operador.

5. Las areas de produccion estan provistas de condiciones controladas para garantizar la higiene de los alimentos.

6. Los pisos y paredes estan construidos y acabados con materiales higiénicos.

Podria mejorarse el acabado del piso con
algunaresina.

7. Las instalaciones aéreas no representan riesgo de goteo o de desprendimiento.

8. Lailuminaci6n es adecuada.

AN

9. Laventilacién es adecuada.

AN

Podria mejorarse con un extractor.

10. Se controla la calidad del flujo de aire.

11. Hay suficiente suminstro de agua potable.

12. El sistema de recoleccion y disposicion de residuos no es una fuente potencial de contaminacién alimentaria.

13. Se controla el sistema de residuos sdlidos.

14. Las salas sanitarias y vestuarios son adecuados.

15. En las areas de produccién existen lavamanos, equipos y utensilios de desinfeccién.

16. Los pisos tienen pendientes y drenajes adecuados.

AN NN ENENEN

EQUIPOS Y UTENSILIOS

1. Estan fabricados con materiales inertes.

2. Los equipos son desmontables para su limpieza.

3. Los equipos permiten tomar muestras para control.

4. La ubicacién de los equipos es adecuada para las operaciones de produccion y de limpieza.

ANEENENIEN

PERSONAL

1. El personal manipulador recibe capacitacion sanitaria.

Posee formacién en higiene general.

2. Se refuerza el cumplimiento de précticas higiénicas mediante avisos, carteleras, afiches.

3. Los manipuladores de alimentos tienen el certificado de salud vigente.

4. Utiliza uniformes o delantales limpios.

AN

5. Tiene gorros, mallas, tapabocas para proteccion.

6. Se lava las manos antes de comenzar a trabajar.

7. El personal no usa adornos que pudieran caer en el alimento.

8. Las ufias se mantienen limpias, cortas, sin esmalte.

9. El calzado es cerrado.

10. El personal cumple con las deméas normas de higiene.

11. Estarestringido el acceso de personal no autorizado a las areas criticas de produccién.

12. Laempresa aplica medidas sanitarias para evitar el acceso de personas enfermas en contacto con el alimento.

ANERSERYANERYANAN

REQUISITOS HIGIENICOS DE LA PRODUCCION

1. Seinspecciona, seleccionay limpia la materia prima para la verificacién de las especificaciones establecidas.

2. Los alimentos son mantenidos en condiciones de temperatura segun sus necesidades de conservacion.

3. Se controlan tratamientos para prevenir o eliminar crecimiento de microrganismos en el alimento.

4. Los recipientes que estan en contacto con los alimentos estan fabricados con materiales sanitarios.

5. Losimplementos de limpieza se colocan sobre superficies limpias o en soluciones de liquidos limpiadores cuando no estan en uso.

6. Se evita contaminacién cruzada entre materia prima y producto acabado.

AN AN AN

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD HIGIENICA

1. Se dispone de un sistema de calidad que permite asegurar la inocuidad y salubridad de los productos

AN

Lainocuidad se cumple con un sistema de
calidad muy simple.

2. Existen especificaciones de calidad para adquisicién de materia primay deméas insumos.

El rechazo no utiliza sistemas de planillas.

3. Se aplican especificaciones de calidad para el producto acabado.

AN

4. Se utiliza laboratorio de control de calidad.

5. Laidentificacién permite el seguimiento del producto desde su fabricacién hasta el consumidor final.

6. Existen los registros que documentan el cumplimiento de los procedimientos utilizados para gartantizar la calidad higiénica del producto.

Podrian mejorarse; por este motivo se invité
a los estudiantes para mejorar el tipo de
registros aimplementar.

PROGRAMA DE SANEAMIENTO

1. Incluye los aspectos considerados en las BPF

AN

2. Se aplica el programa establecido y se verifica su efectividad.

AN

ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

1. Los locales de almacenamiento estan limpios, ordenados y sin plagas (aves, roedores, insectos, otros).

2. Se controlan y mantiene temperaturas adecuadas.

3. Existe delimitacion fisica entre areas de almacenamiento de materia prima y de producto acabado.

4. Los insumos y productos estan identificados.

5. Se utilizan estantes para colocar los insumos y productos.

6. Las estibas estan separadas del piso y de las paredes.

7. Se verifica el cumplimiento de buenas précticas de almacenamiento y transporte del alimento.

ANANENIANENIE N RN
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