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Resumen

En el mercado de alimentos cada vez més aumenta la exigencia en lo que
respecta a inocuidad y calidad, tanto del comercio como del consumidor, quienes han
especializado sus criterios al momento de elegir los productos que adquieren. Es por eso que
las empresas de alimentos, para mantenerse en un lugar sostenible, competitivo e ingresar a
mercados internacionales, deben demostrar la capacidad de producir alimentos que no afecten
la salud o la integridad del consumidor, y un método para cumplir estos requisitos es
implementando un Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos.

Al comenzar con el proyecto de implementar el sistema HACCP, como
Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos, en Copos de Maiz Extrusados, se
observa la falta de informacidn, guias y ejemplos para lo que son productos no perecederos.

Es por eso que se desarrolla una guia de implementacion del sistema HACCP
basada en el Codigo Alimentario Argentino (CAA), donde se analiza la implementacién de
prerrequisitos, la planta, el producto y el proceso. De este analisis se puede obtener ejemplos
de implementacién de diferentes puntos de prerrequisitos y del HACCP, para Copos de Maiz
Extrusados, y se determina el Punto Critico de Control en la elaboracion de este alimento que

es el Detector de Metales.

Pagina 3 de 93



DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
CEREALES EXTRUSADOS De Casella, Flavia Andrea

UADE (&)

Abstract

Design and implementation of managing food safety system in Extruded Cereals
Factory, based in HACCP

Nowadays in the market for foods is a main concern everything related to the
food safety and quality. Businesses and consumers had developed their knowledge about
products, to choose the ones that satisfy in the best way their needs and preference standards.

Therefore alimentary businesses have to demonstrate their capacity of creating
products that do not affect consumer’s health or integrity to maintain themselves in a
sustainable and competitive level. With the main objective, that is reaching these goals and
being able to form part of the international trade in foods system. One of the main methods to
achieve this is by implementing the System for Managing Food Safety.

When the Project of implement HACCP system started, like a System for
Managing Food Safety in extruded corn flakes, one of the main problems that could be
observed was the lack of information, and examples for what non perishable products were.

This is the reason why, it had been developed a guide of implementation of the
HACCP system based in the Argentine Alimentary Law (CAA), where it is analyzed how to
carry on the pre requisites programmers, the factory, the product and the whole process. By
this analysis, it can be obtain clear examples of the implementation of different pre requisites.
Moreover it can also put into practice the HACCP System, for extruded corn flakes that
define the Metal Detector like the Critical Control Point in the elaboration of this product.
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Introduccion

Estado del Arte

“Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) constituyen una
importante causa de morbilidad y mortalidad y un significativo impedimento al desarrollo
socioeconomico en todo el mundo... Se incluyen 31 agentes alimentarios causantes de 32
enfermedades: 11 agentes etioldgicos de enfermedades diarreicas (1 virus, 7 bacterias y 3
protozoos), 7 de enfermedades infecciosas invasivas (1 virus, 5 bacterias y 1 protozoo), 10
helmintos y 3 productos quimicos. En 2010 estos 31 agentes causaron 600 millones (intervalo
de incertidumbre del 95% [1195]: 420 a 960 millones) de casos de ETA y 420 000 muertes
(1195: 310 000 a 600 000).” (World Health Organization, 2015).

Los informes de la Unién Europea demuestran que no estdn exentos los
alimentos tal como Copos de Maiz Extrusados, incluidos dentro del grupo de Cereales y
Productos de Panaderia, se observan notificaciones de alertas alimentarias aungue es el grupo

de menor riesgo (Fig. 1).

Fruit and vegetables @) MEEEEGEGEGEGEEEEE——————— 20

Fish and fish products y@ [ — 4 3 4

Feed ‘4% NSNS 309

Nuts, nut products and seeds I 308

Dietetic products, food _#
supplements, fortified food I 204

Poultry and poultry products v I 185

Food contact materials ﬁ I 185

Meat and meat products &g, — 157

shellfish ‘@ 125

Herbs and spices %,.Q 121

Cereals and bakery products £ =116

Figura 1: Se observa que hubo 116 notificaciones en Cereales y Productos de Panaderia, un
4% mas que en el 2013 (RASFF Annual Report, 2014).
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En este informe realizado en el 2014, por RASFF (The Rapid Alert System for
Food and Feed o Sistema de Alerta Rapida para Alimentos y Piensos) se mencionan 3157
notificaciones, de las cuales 751 fueron alertas. Los peligros asociados a estas alertas son 35%
microorganismos patogenos, 19% residuos de pesticidas, 17% micotoxinas, 13% metales
pesados, 10% por composicion, 6% por aditivos y saborizantes. Esto demuestra la necesidad
de implementar un Sistema de Gestion de Seguridad Alimentaria para cualquier industria
alimentaria, y por lo tanto, en la elaboracion de Copos de Maiz Extrusados.

La industria alimentaria tiene como guia las Normas Internacionales de los
Alimentos, el CODEX Alimentarius, en el mismo se encuentra el Cddigo Internacional de
Précticas Recomendado con los principios generales de higiene de los alimentos, en el cual
menciona la importancia de implementar un sistema de inocuidad. “Todas las personas tienen
derecho a esperar que los alimentos que comen sean inocuos y aptos para el consumo. Las
enfermedades de transmision alimentaria y los dafios provocados por los alimentos son, en el
mejor de los casos, desagradables, y en el peor pueden ser fatales. Pero hay, ademas otras
consecuencias....El deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas, es costoso y puede influir
negativamente en el comercio y en la confianza de los consumidores. ElI comercio
internacional de productos alimenticios y los viajes al extranjero van en aumento,
proporcionando importantes beneficios sociales y econémicos. Pero ello facilita también la
propagacion de enfermedades en el mundo. Los habitos de consumo de alimentos también
han sufrido cambios importantes en muchos paises durante los dos Gltimos decenios y, en
consecuencia, se han perfeccionado nuevas técnicas de produccidn, preparacion y
distribucion de alimentos. Por consiguiente, es imprescindible un control eficaz de la higiene,
a fin de evitar las consecuencias perjudiciales que derivan de las enfermedades y los dafios
provocados por los alimentos y por el deterioro de los mismos, para la salud y la economia.
Todos, agricultores y cultivadores, fabricantes y elaboradores, manipuladores vy
consumidores de alimentos, tienen la responsabilidad de asegurarse de que los alimentos
sean inocuos y aptos para el consumo....Se recomienda la adopcion, siempre que sea posible,
de un enfoque basado en el sistema de HACCP para elevar el nivel de inocuidad de los
alimentos...” (CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003).

Como se puede observar en el texto anterior el sistema de inocuidad
recomendado por el CODEX es el HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
0 Hazard Analysis and Critical Control Point en inglés).
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Requisitos del mercado, tendencias del mercado

Los consumidores estdn cada vez mas preocupados por la seguridad de los
alimentos que consumen, esto se puede observar de los hallazgos obtenidos del estudio TUV
SUD Safety Gauge (2012) sobre las experiencias y actitudes de los consumidores en relacion
a la seguridad alimentaria (Fig. 2).

PERCEPCION DEL COSUMIDOR DE LA IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD EN LA COMPRA DE ALIMENTOS

Porcentaje de consumidores encuestados que afirman que la seguridad del producto es importante

[ Bastante importante
[ Muy importante

2007 Ahora 2017

Base: todos los consumidores encuestados TOTAL=4.701

Pregunta: ;Qué grado de importancia tiene |a seguridad del producto en la

compra de productos alimentarios? jy cuél era 5 afos atras? jy cuél serd en Fuente: TUV SUD Safety Gauge 2012
los préximos 5 afios?

Figura 2: Percepcion del consumidor, estudio realizado por TUV SUD.

El estudio Safety Gauge revela que dos tercios (67%) de los consumidores
ahora consideran que la seguridad alimentaria es muy importante, en comparacion a menos de
la mitad (48%) de los consumidores en el 2007. Asimismo, los consumidores que participan
del estudio pronostican que la seguridad alimentaria serd muy importante en 2017 (71%).

Estos hallazgos prueban la gran oportunidad que tienen los productores de
alimentos para aprovechar el interés del consumidor en alimentos seguros convirtiendo la
seguridad alimentaria en una prioridad. La implementacion de un sistema de inocuidad puede
reducir eficazmente el costo asociado a la retirada de producto alimenticio, pero también
puede aumentar la fidelidad del consumidor a sus marcas de alimentos.

Pero no solamente aumento el interés en el consumidor, sino que también
aumento en los clientes industriales tales como las lineas de supermercados, agrupadas como
Asociacion de Supermercados Unidos (ASU). “Las principales cadenas de hiper vy
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supermercados empezaron a exigir a sus proveedores la certificacion de calidad de los
productos que se exhiben en las gondolas. En principio, esa certificacion de normas de
seguridad —consensuadas por las cadenas— se van a aplicar a los alimentos de marcas
propias.” (Diario Clarin “Supermercados fijan normas sobre calidad de los alimentos”
26/09/2012).

También es notable la necesidad de implementar sistemas de gestion de
inocuidad alimentaria para exportar, segun estadisticas de la FDA (Food and Drug
Administration), se estima que hay cerca de 48 millones de casos de enfermedades
transmitidas por los alimentos anualmente, lo que equivale a que 1 de cada 6 estadounidenses
se enfermen cada afo. Y anualmente, estas enfermedades provocan 128.000 hospitalizaciones
y 3.000 muertes. Esto, mas un caso particular que moviliz6 a Estados Unidos por la cantidad
de muertes por un alimento contaminado, hizo que en el afio 2011 el presidente de Estados
Unidos, Obama, firme una nueva ley conocida como Ley de Modernizacion de Alimentos (o
Food Safety Modernization Act en inglés, FSMA). El objetivo principal de esta ley es
asegurar el suministro de alimentos inocuos, redirigiendo el enfoque de las actividades de los
entes reguladores federales de respuesta a la prevencién. Una de las medidas tomadas fue la
de auditar a las empresas extranjeras que exportan alimentos a Estados Unidos.

Esto hace que las empresas elaboradoras de alimentos se sientan obligadas a implementar un
sistema de gestion de inocuidad alimentaria, ya que sin este, no sélo que tienen el riesgo de

dafar al consumidor, sino que quedan fuera del mercado.

Origen de HACCP

La aplicacién del sistema de HACCP a la produccion de alimentos fue iniciada
por la compafiia Pillsbury con la colaboracion y participacion de la NASA (National
Aeronautic and Space Administration). La aplicacion del sistema en la década de 1960 cre6
alimentos para el programa espacial de los Estados Unidos que se acercaron a una garantia del
100% contra la contaminacion por bacterias y virus patdgenos, toxinas y productos quimicos
o fisicos peligrosos que podrian causar enfermedad o lesion a los astronautas. El sistema de
HACCP reemplazaba el andlisis del producto final realizado para proporcionar garantia de
seguridad alimentaria proporcionando un sistema preventivo, de aplicacion universal, para la
produccién de alimentos inocuos. Pasando los afios, el sistema de HACCP fue reconocido en
todo el mundo como un sistema eficaz de control. El sistema ha sido objeto de muchos
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andlisis, pruebas, y refinamiento, y es ampliamente aceptado en Estados Unidos e

internacionalmente.

Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control

“El Sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter
sistemético, permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y
establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en lugar de basarse
principalmente en el ensayo del producto final....El Sistema de HACCP puede aplicarse a lo
largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final, y
su aplicacion debera basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud humana.
Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del Sistema de HACCP
puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar asimismo la inspeccion por parte de las
autoridades de reglamentacién, y promover el comercio internacional al aumentar la
confianza en la inocuidad de los alimentos.” (CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003).

Ademas de las ventajas mencionadas en el CODEX, se pueden listar algunas
otras, tales como:

e Trabajo preventivo: es el objetivo del sistema de HACCP, esto hace que se
Ilegue a un alimento inocuo de forma eficaz y eficiente.

e Mejor conocimiento del proceso y del producto que se elabora: esto se debe a
que el sistema lleva a investigar la linea del proceso y el producto, para conocer
los posibles peligros que se pueden adquirir en ellos.

e Documentos y registros: el sistema requiere que se desarrollen documentos y
registros, lo que es Gtil como herramienta para ordenar el trabajo y como una
continua auto-inspeccion.

e Cumplir con las exigencias del mercado: el mercado cada vez es mas exigente,
por lo que una herramienta como el sistema HACCP es primordial para cumplir

los requerimientos de los clientes.
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Normativas vigentes

La Comision del Codex Alimentarius incorpord el Sistema HACCP en su
vigésima reunion en Ginebra, Suiza, en julio de 1993. El Cddigo de Practicas Internacionales
Recomendadas - Principios Generales de Higiene Alimentaria (CAC/RCP 1-1969, Rev. 3
(1997)), revisado y adicionado del Anexo "Directrices para la Aplicacion del Sistema
HACCP", fue adoptado por la Comision del Codex Alimentarius, en su vigésima segunda
reunion, en junio de 1997.

Dentro del Cadigo Alimentario Argentino (CAA), se encuentra el Articulo 18
bis - (Resolucién Conjunta SPRel y SAGPYA N° 87/2008 y N° 340/2008), donde desde el
2008 se encuentran las “Directrices para la aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control —- HACCP”

Ambas reglamentaciones son las bases para otras normas de inocuidad, tales
como 1SO 22000, ahora actualizada como FSSC 22000, que incluye el analisis HACCP como

parte de su implementacion.

Implementacion

Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, se tiene la necesidad de
implementar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en HACCP, pero a pesar
de que el sistema de HACCP sirve para implementar en cualquier tipo de proceso, al buscar
informacién y bibliografia que sean de guia para implementar en la fabricacién de Copos de
Maiz Extrusados, se puede observar que los ejemplos que se encuentran son de procesos de
alimentos perecederos, como elaboracion de productos lacteos o carnicos, donde se definen
como puntos criticos de control las etapas del proceso donde esta involucrada la temperatura;
pero no es muy difundida la aplicacion del sistema HACCP para alimentos no perecederos,
como los Copos de Maiz Extrusados, que tienen un tipo de proceso totalmente distinto y que
por lo tanto un anélisis de HACCP completamente diferente.

Por lo tanto el objetivo de este trabajo de investigacion es generar una guia de
implementacién del sistema de HACCP para el proceso de elaboracion de Copos de Maiz
Extrusados, que pueda ayudar a otras industrias con procesos similares.

Para esto se utilizaran las “Directrices para la aplicacion del Sistema de
Anadlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control — HACCP” definidas en el Articulo 18 bis
del Cddigo Alimentario Argentino.
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Implementacion del Sistema HACCP

Pasos del HACCP segun CAA

En el CAA, Capitulo 11, Articulo 18 bis, punto IV, se encuentran las Directrices
para la aplicacion del Sistema HACCP. El cual comienza mencionando en el punto a) lo
siguiente: “Antes de aplicar el Sistema HACCP, la empresa debe tener implementados los
siguientes prerrequisitos:

_ La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento,

_ El conocimiento y el compromiso sobre la aplicacion del Sistema HACCP por parte
de la direccion y el personal de la empresa,

_ La capacitacion constante a todos los niveles,

_ Un adecuado sistema de flujo de informacion y un sistema de gestion de Retiro de
productos del mercado.”

Este punto indica, que para cumplir satisfactoriamente con una correcta
implementacion de un Sistema HACCP se debe tener bases firmes, estas bases se generan
implementando los prerrequisitos necesarios. Ademas de ser la base para implementar el
Sistema HACCP, el Cddigo Alimentario Argentino (CAA) incluye en el capitulo n° Il la
obligacion de aplicar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), asimismo la Resolucion
80/96 del Reglamento del Mercosur indica la aplicacion de las BPM para establecimientos
elaboradores de alimentos que comercializan sus productos en dicho mercado.

Luego de tener implementados los prerrequisitos se puede continuar con la
aplicacién de los principios del Sistema HACCP:

_ PRINCIPIO 1: Realizar un andlisis de peligros.

_ PRINCIPIO 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC).

_ PRINCIPIO 3: Establecer limites criticos para cada PCC.

_ PRINCIPIO 4: Establecer un sistema de monitoreo para cada PCC.

_ PRINCIPIO 5: Establecer las acciones correctivas que han de adoptarse cuando el
monitoreo indica que un determinado PCC no est& controlado.

_ PRINCIPIO 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el

Sistema de HACCP funciona eficazmente.

Pagina 13 de 93



DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
CEREALES EXTRUSADOS De Casella, Flavia Andrea

UADE ()

_ PRINCIPIO 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.

Para poder aplicar estos principios del Sistema HACCP existe una secuencia

I6gica de etapas, mencionada en el punto 1V.c. del Articulo 18 bis. donde figura que se deben
considerar 5 etapas preliminares, para luego aplicar los 7 principios HACCP:

1- Formacion de un equipo HACCP.

2- Descripcion del producto.

3- Determinacion del uso previsto del producto y los probables consumidores.

4- Elaboracion de un diagrama de flujo y del plano esqueméatico del establecimiento.

5- Confirmacion in situ del diagrama de flujo y del plano esquematico del

establecimiento.

Evaluacion del estado de los Prerrequisitos

Con el objetivo de cumplir este punto de la forma mas completa, se utilizara el
CODEX, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003). CODIGO INTERNACIONAL DE PRACTICAS
RECOMENDADO - PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS. En
las secciones IV a X se establecen los principios generales de higiene que se aplican en toda la
cadena alimentaria hasta el punto de venta. Se analizard cada punto mencionado y su

aplicacion en la planta elaboradora de Copos de Maiz Extrusados.

Establecimiento
“Al decidir el emplazamiento de los establecimientos alimentarios, es
necesario tener presentes las posibles fuentes de contaminacién, asi como la eficacia de
cualesquiera medidas razonables que hayan de adoptarse para proteger los alimentos. Los
establecimientos no deberan ubicarse en un lugar donde, tras considerar tales medidas
protectoras, sea evidente que seguira existiendo una amenaza para la inocuidad o la aptitud
de los alimentos. En particular, los establecimientos deberan ubicarse normalmente alejados
de:
e zonas cuyo medio ambiente esté contaminado y actividades industriales que

constituyan una amenaza grave de contaminacion de los alimentos;
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e zonas expuestas a inundaciones, a menos que estén protegidas de manera suficiente;

e zonas expuestas a infestaciones de plagas;

e zonas de las que no puedan retirarse de manera eficaz los desechos, tanto sélidos
como liguidos. ”(punto 4.1.1 CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003))

La planta en donde se implementara el Sistema HACCP se encuentra dentro de
un Parque Industrial (Fig.3), por lo tanto tiene los siguientes beneficios: no es zona inundable,
es zona protegida, y se puede realizar un retiro eficaz de desechos. Sin embargo el Parque
Industrial se encuentra junto a una reserva ecologica (Fig.4), por lo gque tiene mas riesgo de
estar expuesta a plagas o fauna; es por ello que se debe contar con un buen Manejo Integral de
Plagas. Por otro lado hay que mantenerse informado sobre las futuras plantas que se instalaran
en el predio, para evitar un ambiente contaminado por las actividades industriales.

Figura 3: Ubicacion de Parque Industrial.
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Figura 4: Proximidad de reserva ecoldgica al parque industrial.
Equipos

“El equipo debera estar instalado de tal manera que permita un
mantenimiento y una limpieza adecuados; funcione de conformidad con el uso al que esta
destinado, y facilite unas buenas prdcticas de higiene, incluida la vigilancia.” (punto 4.1.2
CAC/RCP 1-1969, Rev.4 (2003)).

Los equipos de la linea de copos de maiz extrusados fueron comprados a la
empresa Bihler con contrato de “llave en mano” (Fig. 5). Estos equipos vienen preparados
para la industria alimentaria y por lo tanto cumplen satisfactoriamente con el punto 4.1.2 y
4.3.2 del CODEX. Esto quiere decir que estan fabricados de forma tal que pueden limpiarse,
desinfectarse y mantenerse de manera adecuada. También contienen sectores desmontables
para permitir el mantenimiento y la vigilancia, como por ejemplo la inspeccién por posible
presencia de plagas, algo muy necesario en este proceso ya que se trabaja con harinas y su
acumulacién prolongada puede generar focos de contaminacion con gorgojos o polillas.
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Figura 5: Equipos principales de produccion de cereales extrusados. (1): Preacondicionador,
(2: Extrusor, (3): Cuchilla, (): Toma de muestra, (5): Visor.

Los recipientes para los desechos y las sustancias no comestibles o peligrosas
estan identificados. Y para cumplir con el punto 4.3.3 del CODEX, que dice lo siguiente;
“Los recipientes utilizados para contener sustancias peligrosas deberan identificarse y tener
bajo llave, a fin de impedir la contaminacion malintencionada o accidental de los alimentos. ”
se realiz6 un Procedimiento de Manejo de Quimicos en el cual se menciona como actuar al
adquirir un producto quimico y las caracteristicas de las instalaciones de almacenamiento de
Productos Quimicos Peligrosos y Sustancias Toxicas. Este procedimiento cuenta con un

cuadro a modo de resumen, para simplificar la informacion (Tabla I).
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Tabla I: Control de Sustancias Quimicas

Quimico Controla Se almacena
Jaula aceites,
Grasas y aceites Mantenimiento Separadas las de grado
alimenticio
Pinturas, disolventes Mantenimiento Pariol
Quimicos para caldera Mantenimiento Area de grado alimenticio
Rodenticidas, insecticidas Calidad NO se almacenan en planta
Pro_ductosf gle iz Personal de limpieza Deposito de detergentes
desinfeccion
Productos quimicos
usados en el laboratorio de | Técnicos de Laboratorio Laboratorio
Calidad
Ul @l e e Jefe de Procesos Almacenes (cofre cerrado)
fechado
Sustancias Peligrosas Mantenimiento Area Residuos Especiales
Cloro Ambiental Recipiente coptenedor y reserva
en sector de camara de efluentes
Edificio

“Las estructuras del interior del las instalaciones alimentarias deberan estar
solidamente construidas con materiales duraderos y ser faciles de mantener limpiar, v,
cuando proceda, desinfectar.”
En particular, se cumplen las siguientes condiciones para proteger la inocuidad
y la aptitud de los alimentos:
e las superficies de las paredes y de los suelos son de material lavable;
e las paredes tienen superficie lisa hasta una altura apropiada para las operaciones que se
realizan;
e los suelos estan construidos de forma que el desagie y la limpieza es adecuada;
e los techos y los equipos elevados estan construidos y acabados de forma que se reduce
al minimo la acumulacion de la suciedad y de condensacién o desprendimiento de
particulas. El punto que se analiza es la cantidad de cafierias en altura, las cuales se

incorporan en los procedimientos operativos de limpieza, para poder definir una
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frecuencia para la limpieza en altura. Otro punto a evaluar fue la pasarela ubicada en
altura y que recorre la planta por el medio (Fig. 6), utilizada para poder llegar a
inspeccionar las cafierias, ya que tiene suelo calado, por lo que puede desprenderse
contaminacion de las suelas de los zapatos; esto se control6 blogueando el acceso libre
a dicha pasarela y definiendo acceso Unico para trabajos de mantenimiento en parada
de planta.

-

-

Figura 6: Pasarela de control que atraviesa la planta en altura.

e Se cuenta con un minimo de ventanas, la luz de la planta ingresa a través de chapas
trasldcidas, por lo que no hay riesgos de acumulacion de suciedad y no precisa mallas
mosquiteras. Si se tienen mallas mosquiteras en algunos ventiluz ubicados en el area
de Almacenamiento de Materia Prima. El disefio de dichos ventiluz no facilitan la
limpieza de los mismos, por lo que se cuenta con un procedimiento de limpieza
adecuado mientras se implementa el proyecto de ir cambiando de a uno por un sistema
maés adecuado.

e Las puertas son de superficies lisas y no absorbentes, de facil limpieza. Algunos de los
portones son de panel tipo sdndwich, paneles de doble chapa galvanizada prepintada
inyectada con espuma de poliuretano. Otras, las internas, son portones de apertura
rapida de tela vinilica antidesgarro.
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e Las superficies de trabajo que pueden estar en contacto directo con el alimento eran de
material no adecuado, ya que eran mesadas de madera, un material absorbente y que
puede provocar contaminacién al producto; por este motivo fueron reemplazadas por
mesadas de acero inoxidable, un material sélido, duradero y facil de limpiar, mantener
y desinfectar; es un material liso, no absorbente, no toxico e inerte a los alimentos, los

detergentes y los desinfectantes utilizados en condiciones de trabajo normales. (Fig. 7)

Figura 7: Antes y después de un puesto de trabajo en sector de produccion, se cambia por

material adecuado.

Servicios

Abastecimiento de Agua: “Debera disponerse de un abastecimiento suficiente

de agua potable con instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control
de temperatura, a fin de asegurar, en caso necesario, la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. El agua potable debera ajustarse a lo especificado en la Gltima edicién de las
Directrices para la Calidad del Agua Potable, de la OMS, o bien ser de calidad superior. El
sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo para el sistema contra incendios,
la produccién de vapor, la refrigeracion y otras aplicaciones analogas en las que no
contamine los alimentos) debera ser independiente. Los sistemas de agua no potable deberan
estar identificados y no deberan estar conectados con los sistemas de agua potable ni debera
haber peligro de reflujo hacia ellos.” (punto 4.4.1 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003). En las
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Directrices de la OMS se mencionan requisitos generales para el agua potable, pero no cuenta
con pardmetros para dichos requisitos, es por eso que se utilizan los pardmetros del CAA,
Capitulo XII, Articulo 982.

En esta planta se utiliza agua de pozo, por lo que es necesario enviar a analizar
a un laboratorio especializado todos los requisitos quimicos, fisicos y microbioldgicos; para
poder definir si es agua potable o si se precisa realizarle algun tratamiento. A pesar de que los
resultados dieron dentro de los parametros, el pozo cuenta con el sistema de clorado para
prevenir contaminaciones microbiologicas. Este sistema debe ser chequeado para evitar tanto
que se clore de mas como de menos. Otro punto importante es la limpieza del tanque, que
debe realizarse anualmente, esto lo realiza una empresa contratada.

Todos estos puntos se encuentran registrados en un procedimiento, alli se deja
por escrito las Normas a las cuales se ajusta la planta, los pardmetros quimicos, fisicos y
microbioldgicos que debe cumplir el agua, cdmo se realiza la limpieza del tanque, los puntos
de muestreo, las frecuencias para los anélisis (se realiza como minimo, un analisis
Fisicoguimico completo anual y uno Bacteriologico con frecuencia semestral, ambos por un
laboratorio habilitado por la O.P.D.S. Y el personal de Laboratorio de Calidad,
preferentemente tres veces por semana, mide el nivel de cloro e informa si el valor se
encuentra fuera de especificacion), y por Gltimo menciona cémo actuar en caso de que
algunos de los valores se encuentre fuera de especificacion. Este procedimiento ayuda a
ordenar la informacién y las actividades.

Con respecto al agua no potable, utilizada para el sistema contra incendios,
existe un circuito separado al de agua potable y dichas cafierias se identifican con otro color.

(Fig. 8).
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Figura 8: Diferenciacion de colores en cafierias.

Desagile v eliminacién de desechos: “Deberd haber sistemas e instalaciones

adecuados de desague y eliminacion de desechos. Estaran proyectados y construidos de
manera que se evite el riesgo de contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de
agua potable.” (Punto 4.4.2 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Se cuenta con un plano de desages, el cual debe ser estudiado en el analisis de
peligros para ver que no haya contaminaciones cruzadas. La fabrica cuenta con una planta de
tratamiento de efluentes, para la eliminacion de aguas residuales.

Limpieza: “Deberd haber instalaciones adecuadas, debidamente proyectadas,
para la limpieza de los alimentos, utensilios y equipo. Tales instalaciones deberan disponer,
cuando proceda, de un abastecimiento suficiente de agua potable caliente y fria.” (Punto
4.4.3 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Dentro del area productiva hay sectores equipados para la limpieza de equipos
y utensilios, llamados sector de lavado (Fig. 9). Cuentan con bachas de tamafio adecuado para
los equipos, por ejemplo el tornillo del extrusor, y con agua caliente y fria, para facilitar la

limpieza. Tienen pisos y paredes de material liso y de facil saneamiento.
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Figura 9: Sector de lavado, con bacha especial para el lavado del tornillo del extrusor.

Servicios de higiene y aseos para el personal: La planta cuenta con servicios de

higiene adecuados para el personal, disponen de medios adecuados para lavarse y secarse las
manos higiénicamente, retretes de disefio higiénico apropiado; y vestuarios adecuados. Dichas
instalaciones estan debidamente situadas, previo al ingreso al sector de produccion. Con esto
se cumple el punto 4.4.4 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003.

Control de la temperatura: “En funcion de la naturaleza de las operaciones que

hayan de llevarse a cabo con los alimentos, deber& haber instalaciones adecuadas para su
calentamiento, enfriamiento, coccidn refrigeracion y congelacion, para el almacenamiento de
alimentos refrigerados o congelados, la vigilancia de las temperaturas de los alimentos y, en
caso necesario, para el control de la temperatura ambiente con objeto de asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos. ” (Punto 4.4.5 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

El proceso de Copos de Maiz Extrusados no cuentan con enfriamiento,
refrigeracion y congelacion; pero si tiene una etapa de horneado. Tampoco aplica a este

producto almacenamiento refrigerado o congelado.

Calidad de aire y ventilacion: Se debe evaluar la calidad del aire que se tiene en

el &rea productiva, en este caso tenemos 3 tipos:
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e Aire comprimido: La planta posee un tratamiento para el aire comprimido. Cuando
sale del compresor, este se encuentra libre de bacterias, esporas, virus y hongos, esto
es posible ya que la temperatura del aire es elevada a 300 °C y comprimida a 8
Kg/cm®. Luego pasa por una columna desecante la cual posee una dilucién acuosa que
eleva el pH de las particulas de agua existentes en el aire y las lleva a un PH de 8 a 10,
de esta forma se neutralizan los &cidos organicos e inorganicos que pudieran existir en
el aire comprimido. Inmediatamente después, el aire comprimido, pasa por la columna
celulosa donde se elimina el resto del aceite mineral. Seguidamente el aire
comprimido es pasado por una columna de carbon activado donde se absorben el
remanente de bacterias y los olores residuales que pudiesen haber quedado.
Finalmente el aire comprimido pasa por un filtro en donde se eliminan particulas de
hasta 0.3 micrones. El aire comprimido cumple con los requisitos de la norma 1SO
8573-1:2010 en clase 1.4.1, sin embargo, en ninguna de las etapas el aire comprimido
establece contacto con los alimentos a procesar o producidos.

e Aire de transporte neumatico: Los transportes neumaticos existentes en planta
disponen de cartuchos filtrantes, los cuales se reemplazan periédicamente, donde
quedan retenidas particulas de hasta 10 micrones. La totalidad del aire inyectado o
absorbido por los transportes neumaticos, para trasladar materia prima, proviene del
mismo recinto, sin incorporar aire exterior.

e Aire exterior que ingresa a planta: El aire es forzado a entrar por cuatro unidades de
tratamiento de aire (UTA) de 20 Hp cada una. El aire exterior es tomado desde una
altura de 12 metros con respecto al piso. El aire del exterior ingresa por las unidades
de tratamiento de aire, las cuales disponen de filtros 60x60 de fibra sintética.

lluminacion: “Deberd disponerse de iluminacion natural o artificial adecuada
para permitir la realizacion de las operaciones de manera higiénica. En caso necesario, la
iluminacién no debera dar lugar a colores falseados. La intensidad debera ser suficiente para
el tipo de operaciones que se lleve a cabo. Las lamparas deberan estar protegidas, cuando

proceda, a fin de asegurar que los alimentos no se contaminen en caso de rotura.” (Punto

4.4.7 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).
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El departamento de Salud y Seguridad en el Trabajo realiza mediciones de la
intensidad de la luz periédicamente, para asegurar el cumplimiento de las normas. Las
lamparas se encuentran protegidas tanto en sector de Almacenes como en Produccion y

Logistica.

Almacenamiento: “En caso necesario, deberd disponerse de instalaciones

adecuadas para el almacenamiento de los alimentos, sus ingredientes y los productos
quimicos no alimentarios, como productos de limpieza, lubricantes y combustibles.” (Punto
4.4.8 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

La fabrica cuenta con un sector para el almacenaje de insumos. Dicho lugar
tiene las siguientes divisiones: sector de material para envasado, sector de productos de
limpieza y sector de materias primas (Fig. 10). Los productos quimicos de limpieza estan

resguardados bajo llave y en una sala aislada.

Doble porton para PLAY()N Salida de
ingresode M.P. Emergencia
ALMACENAM. ALMACENAM. DE MAT. PRIMA
DE PRODUCTOS
DE LIMPIEZA
ALMACENAM. DE
MATERIAL DE [
ENVASADO !
SECTOR ALMACENES |
1
| CARGADE
I HARINAS
|
_________ ) ALMACENAM. e ___ :
| DE MAT. PRIMA L __

| .
CARGA DE GRANOS CARGA DE AZUCAR

1 Produccign

/
(

1

1

1 Puesto de Lavado
1 Ingresoa

1

|

Filtro
Sanitario

Puesto de Lavado

SECTOR PRODUCCION

Figura 10: Plano del Sector de Almacenamiento de Insumos.
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Para este tipo de producto, es muy importante mantener hermético el sector de
almacenamiento de Materias Primas, ya que es alta la probabilidad de contaminacion con
plagas, por ser la mayoria de los insumos distintos tipos de harinas. Es por eso la importancia

de evitar el acceso y anidamiento de plagas.

Requisitos relativos a las materias primas
“No se deberda aceptar ninguna materia prima o ingrediente en un
establecimiento si se sabe que contiene parasitos, microorganismos indeseables, plaguicidas,
medicamentos veterinarios, o sustancias toxicas, descompuestas o extrafias que no se puedan
reducir a un nivel aceptable mediante una clasificacion y/o elaboracion normales. Cuando
proceda, deberan determinarse y aplicarse especificaciones para las materias primas.
Cuando procesa, las materias primas o ingredientes deberan inspeccionarse y clasificarse
antes de la elaboracion. En caso necesario, deberan efectuarse pruebas de laboratorio para
establecer si son idoneos para el uso. Solamente se utilizaran materias primas o ingredientes
sanos y adecuados. Las reservas de materias primas e ingredientes deberan estar sujetas a
una rotacion efectiva de existencias ” (Punto 5.3 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Para el ingreso de insumos, se cuenta con un procedimiento donde se aclaran
los pasos a seguir. EI mismo aclara que al ingresar un insumo, se da aviso al personal de
Laboratorio de la planta para que realice un muestreo y un chequeo. Este chequeo se contrasta
con la Especificacién de Insumo que se confecciond previamente. Al mismo tiempo, el
personal de Almacenes realiza un Check List del estado del transporte, para asegurar que el
insumo fue transportado de forma segura. Una vez que el Laboratorio aprueba la muestra, el
insumo puede ser descargado y almacenado. En ese momento el personal de Almacenes le
coloca la codificacion de la trazabilidad interna, esto sirve para mantener una correcta
rotacion. En caso de que no cumpla con algin pardmetro establecido en la Especificacion del
Insumo o en el Check List de estado del transporte, se evalia y se procede al rechazo del

mismo, por lo que no llega a ser descargado ni almacenado.
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Envasado

“El disefio y los materiales de envasado deberdan ofrecer una proteccion
adecuada de los productos para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir
un etiquetado apropiado. Cuando se utilicen materiales o gases para el envasado, éstos no
deberén ser tdxicos ni representar una amenaza para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos en las condiciones de almacenamiento y uso especificadas. Cuando proceda, el
material de envasado reutilizable debera tener una duracién adecuada, ser facil de limpiar vy,
en caso necesario, de desinfectar.” (Punto 5.4 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Para poder asegurar que el material del envase no produce ningun tipo de
contaminacion al producto, es preciso contar con la colaboracion del proveedor para que
proporcione el certificado que declara que su producto es apto para contacto con alimentos,
otorgado por el Ministerio de Salud, Secretaria de Politicas, Regulacion e Institutos
AN.M.A.T. e Instituto Nacional de Alimentos. (Anexo A) Ademas del certificado, cada lote
de material de envase es igualmente analizado por Laboratorio. Este control incluye medidas
(ancho, distancia entre tacos, espesor), peso por unidad, peso por m?, distribucién de gréfica,
imagen y leyenda (comparativa con patrén), color y olor.

En este proceso no se utilizan gases para el envasado, ni material de envasado

reutilizable.

Direccidn y Supervision

“El tipo de control y de supervision necesarios dependera del tamario de la
empresa, de la clase de actividades y de los tipos de alimentos de que se trate. Los directores
y supervisores deberan tener conocimientos suficientes sobre los principios y practicas de
higiene de los alimentos para poder evaluar los posibles riesgos, adoptar medidas
preventivas y correctivas apropiadas, y asegurar que se lleven a cabo una vigilancia y una
supervision eficaces.” (Punto 5.6 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

El organigrama de la empresa con respecto al area de Calidad y Produccion es

el siguiente (Fig. 11).
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Figura 11: Organigrama del area de Calidad y Produccion.

Cada integrante de area de Calidad y Produccidn, asi como los de Logistica y
Almacenes, son capacitados en lo que es Buenas Practicas de Manufactura y HACCP. Para el
control en linea existe un Control de Calidad y un Supervisor por turno, los mismos evaltan
los riesgos y adoptan medidas preventivas y correctivas; siempre en consenso con los Jefes y
el area de Inocuidad.

Documentacién y Registros

“En caso necesario, deberan mantenerse registros apropiados de la
elaboracion, produccion, y distribucion, que se conservaran durante un periodo superior a la
duracion en almacén del producto. La documentacién puede acrecentar la credibilidad y
eficacia del sistema de control de la inocuidad de los alimentos”. (Punto 5.7 del CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4-2003).

Durante las diferentes etapas del proceso se llevan registros, planillas, para
dejar evidencia de parametros verificados en cada lote y para el seguimiento de la

Trazabilidad. Este punto se desarrollard méas adelante en el Principio 7 del HACCP.
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Procedimientos para retirar alimentos

“Los directores deberan asegurar la aplicacion de procedimientos eficaces
para hacer frente a cualquier peligro para la inocuidad de los alimentos y permitir que se
retire del mercado, completa y rapidamente, todo lote de producto alimenticio terminado que
comporte tal peligro. Cuando se haya retirado un producto debido a un peligro inmediato
para la salud, los demés productos elaborados en condiciones analogas y que puedan
representar un peligro parecido para la salud pablica deberan evaluarse para determinar su
inocuidad y podra ser necesario retirarlos. Debera examinarse la necesidad de avisar al
publico. Los productos retirados deberan mantenerse bajo supervision hasta que se
destruyan, se utilicen con fines distintos del consumo humano, se determine su inocuidad
para el consumo humano o se reelaboren de manera que se asegure su inocuidad” (Punto 5.8
del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Este punto es importante ya que el CAA en el Articulo 18 tris, establece como
obligatorio que todo establecimiento elaborador de alimentos es responsable de implementar
un sistema de retiro. Para cumplir con ambas reglamentaciones se confecciona un
procedimiento de Retiro de Producto del Mercado (RECALL), utilizando el Manual de
Recomendaciones para el Retiro de Alimentos del Mercado de la ANMAT como guia.

El objetivo de este procedimiento es establecer instrucciones a realizar durante
un incidente alimentario que determine el retiro de algun producto, a fin de lograr la maxima
reduccién de riesgos asociados al consumo de alimentos y obtener una respuesta rapida y
equivalente desde todos los niveles. Para ello se establece un Equipo de RECALL (Tabla I1),
definiendo la persona a quien se debe contactar, el nimero de contacto y el rol que debe

cumplir.
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Tabla Il: Ejemplo de Equipo de RECALL

Persona Persona Alternativa Teléfono Rol

Encargado de mantener los

Gerente de Ventas (15) 2121-2121 | canales de comunicacion con

Gerente Comercial i
Gerente de Comercio

(Lider) Exteri Nextel: 2121 los clientes y el que toma la
xterior AP
decision final de Recall
Familiarizado con los
despachos, trazabilidad y
Gerente de Jefe de Logistica (15) 2222-2222 almacenaje de productos y
Logistica Nextel: 2222 que pueda programar
oportunamente la
recuperacion.
Gerente de Jefe de Procesos (15) 2323-2323 Familiarizado con todo el
Produccion Nextel: 2323 proceso de manufactura.

Encargado de recaudar datos
para trabajar con ellos y
sefialar con exactitud
cualquier problema.
Familiarizado con todas las
normas de sanidad e
inocuidad de la empresa y
debe ser capaz de organizar
muestreos para los andlisis de
laboratorio, si fuera
necesario.

Gerente de Gestion Jefe de Gestion de (15) 2424-2424
de Calidad Calidad Nextel: 2424

Encargado de coordinar todas
las actividades
comunicacionales tanto
internas como externas y
evaluar cambios en el
marketing y en la publicidad,
si fuera necesario.

Asesor de . (15) 2525-2525
Comunicacion Gerente de Marketing Nextel: 2525

Asesorar al equipo en
relacion con los
procedimientos pertinentes
frente a reclamos de los
consumidores, amenazas de
litigio o demandas concretas.
Responde preguntas de
responsabilidad legal y
normas gubernamentales.

(15) 2626-2626

Abogado titular Abogado suplente Nextel: 2626

Coordinadora Asistente de Gestién de | (15) 2727-2727 Mantener los registros y
SGIA Calidad Nextel: 2727 documentos actualizados.

El procedimiento de Recall se llevara a cabo a partir de situaciones que puedan

dar origen a esta determinacion, tales como:
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e Denuncias provenientes de distintos sectores de la comunidad (consumidores,
organismos gubernamentales y no gubernamentales, agentes de salud, empresas
alimentarias, etc.)

e Actuaciones iniciadas por la Autoridad Sanitaria Nacional, la Autoridad Sanitaria
Jurisdiccional o Municipal.

e Informacién de un incidente a nivel internacional donde estan involucrados algun/os
pais/es que exporta/n alimentos a la Argentina.

e Un resultado adverso de una muestra oficial (Autoridad Sanitaria Nacional,
comunicacion de la Jurisdiccion o Municipio, otras instituciones oficiales) recolectada
en inspeccién de rutina.

e Informacion generada por controles de la empresa.

e Informacién de los Proveedores, en casos en que el proveedor de insumos 0 materias
primas informe sobre fallas de inocuidad en alguna partida incorporada al proceso de
elaboracion de algun producto alimenticio. En este caso, si el proceso de elaboracion
no puede garantizar que dicha falla se ha solucionado, podria requerirse de un retiro de
mercado.

De surgir un riesgo para la salud del consumidor en Copos de Maiz Extrusados,

se procedera segun el siguiente esquema (Fig. 12)
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Identificacion del
Incidente Alimentario

!

Evaluacion de Riesgo

Decision de

Recall Documentar

Estrategia de Retiro

'

Metodos del Retiro

!

Progreso/ Monitoreo

!

Finalizacion del Retiro

!

Destino Final

Figura 12: Pasos a seguir en caso de identificar un incidente alimentario.

La evaluacion del riesgo se realiza con una Identificacion del Peligro,
identificar efectos adversos conocidos o potenciales asociados a un agente o contaminante
particular; Caracterizacion del Peligro, Evaluar cuali o cuantitativamente la naturaleza del
efecto adverso asociado al peligro; Evaluacion de la Exposicion, Evaluar cuali o
cuantitativamente el consumo probable del producto; Caracterizacién del Riesgo, integracion
entre la identificacion del peligro, la caracterizacion del mismo y la evaluacion de la
exposicion en una estimacion del riesgo y sus probabilidades.

En base a la informacion obtenida de la Evaluacién de Riesgo, y con el objeto

de orientar la estrategia a seqguir, el retiro se clasifica en:

¢ Clase I: El alimento posee defectos que representan un riesgo grave para la salud de
los consumidores, con evidencia documentada de muerte o de consecuencias adversas
severas para la salud. El producto no deberd consumirse en ningun lugar y tendran que

recuperarse incluso los que se encuentren en poder de los consumidores.
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¢ Clase II: Se aplica a aquellos incidentes en los que existe una probabilidad razonable

de consecuencias adversas temporarias y/o reversibles en la salud de las personas al

consumir un alimento.

e Clase I11: ElI motivo del retiro no representa un riesgo apreciable para la salud de los

consumidores pero si constituye una infraccion.

Para la ayuda en la toma de decision, se puede utilizar la Tabla IlI:

Tabla I11: Acciones a seguir segun tipo de retiro.

RELACION ENTRE EL RIESGO DETECTADO, LA CLASIFICACION DEL RETIRO Y LAS ACCIONES A
SEGUIR CUADRO ORIENTATIVO

Auditoria Llst_ado de
. . Nivel de S por parte Retiros de
Riesgo para la Profundidad e Comunicacion al la
. verificacion de -~ de la .
Salud del Retiro L Publico - Autoridad
efectividad Autoridad o
L Sanitaria
Sanitaria .
on line
. o ) ) )
Clase Grave riesgo o Consumidor 100% |r]cluso Sj Sj Sj
| muerte consumidores
Clase Consecqenmas Boca dfe 2-10% Si/NO si si
1 reversibles Expendio
NO pero la autoridad
Clase Bajo riesgo para sanitaria deberd i i
la salud pero es Distribucion NO responder a las Sl Sl

una infraccion

inquietudes del publico
y la prensa

Luego se define la metodologia del retiro de producto segun los registros que

lleva la empresa y se determina el destino final del producto en cuestion. En caso de que el

destino final sea destruccion total se debe realizar un Acta de Destruccién Total.

Teniendo el procedimiento, se debe fijar una frecuencia para realizar

simulacros de Retiro de Producto del Mercado, siguiendo los pasos establecidos en dicho

procedimiento. La finalidad del simulacro es ajustar los mecanismos de comunicacion de la

informacién y de ejecucion de las operaciones descriptas en el procedimiento. Cuando se

instruya sobre un simulacro de Recall, solo se solicitara que se informe el recuento fisico de

un determinado lote de producto, y no es necesario que se proceda a intervenir productos. Esta
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informacion debe ser transmitida en los mismos plazos de tiempo que los establecidos para un
Recall real. Se medira el tiempo desde que se dispara hasta que se completa la informacion de
recupero de producto y se determinard el porcentaje de efectividad usando la siguiente

formula (1):

B+l 100 % Efectividad
X = ecririaa
A ’ 1)

A. Cantidad total de producto producido.
B. Cantidad en stock en el depdsito de la empresa.

C. Cantidad enviada a clientes.

Mantenimiento y limpieza

Consideraciones generales: “Las instalaciones y el equip0 deberan mantenerse

en un estado apropiado de reparacion y condiciones para facilitar todos los procedimientos
de saneamiento; poder funcionar segun lo previsto, sobre todo en las etapas decisivas; evitar
la contaminacion de los alimentos, por ejemplo a causa de fragmentos de metales,
desprendimientos de yeso, escombros y productos quimicos.” (Punto 6.1.1 del CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4-2003).

En este punto es de suma importancia la capacitacion al personal de
Mantenimiento, para que pueda realizar sus actividades de la mano de la inocuidad,
trabajando en prevenir en lugar de arreglar. Se trabajo en los “arreglos temporales” que era de
uso comun en la planta y en el correcto Mantenimiento Preventivo. Para ello se utilizaron
diferentes planillas, confeccionadas de forma tal que le facilite todo lo posible el llenado al

operario. (Fig. 13y 14)
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. SR ————
C-MN-MP-R-851
@ MANTENIMIENTO PREVENTIVO Revision: 0
Vigencia: 10/12/2012
1 2 3 7 5 Semana
Equipo: CABEZAL CORTADOR (Extrusora) Técnico: Tecnico: Técnico: Técnico: Técnico:
Cddigo de Equipo: M-140 < Nombre del
Control Semanal: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Fecha: Operario
Control Mensual: M
|itell" Tareas S/M| Realizado (v) | Realizado (v) | Realizado (v) | Realizado (v) | Realizado (v)

[

Controlar el desgaste de las cuchillas (de ser necesario cambiarlas).

Completar
con tilde

>

&
w

Limpiar la carcasa de corte.

w

Controlar el desgaste de las placas de tobera.

-

Limpiar y lubricar el eje de guia y el ajuste de cuchillas.

w

Limpiar el eje del piston neumatico.

o

Engrasar el pemo del centraje del carro cortador.
Control Visual y auditivo.
Controlar el desgaste de la placa final

~

||l | v wvw]|wv |wv|wv

o

Observaciones 1

Observaciones 2

Observaciones 3

Observaciones 4

Figura 13: Planilla de Mantenimiento Preventivo para uno de los equipos.

C-MCP-PTT-R-001
PLANILLA DE TRABAJOS TEMPORALES Revision: 0
Vigencia:  17/11/2014

Trabajos Temporales: son aquellas reparaciones que se hacen en forma provisoria por no parar la linea de produccion, o por fatla de
repuesto. Dejando acentado cuando se va a terminar con dicho trabajo.

Fecha reparacion

Fecha Lugar o Maquina Rotura Motivo del eventual L
definitiva

Figura 14: Planilla de Mantenimiento para Trabajos Temporales.
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También se confecciond una planilla para la liberacion de la linea luego de que
Mantenimiento realice trabajos in situ, para los arreglos que no pueden realizarse en el taller,

de esta forma se evita dejar la linea de proceso contaminada. (Fig. 15).

—[C-MINT - CHL - R - 500
CHECK LIST DE LIMPIEZA DE FINALIZACION gev':‘sién' :
DE TRABAG Vigencia: 27/03/2014

Empresa:

Fecha:

OK

Retirar material sobrante

Restos de Viruta

Restos de Soldadura

Verificar cantidad de:

Herramientas

Precintos

Tomillos

Tuercas

Lubricantes - limpio

Area de trabajo — limpia

Firma y Nombre

Figura 15: Planilla para completar luego de realizar trabajos de mantenimiento en linea.

Procedimientos y métodos de limpieza: “La limpieza puede realizarse

utilizando por separado o conjuntamente métodos fisicos, por ejemplo fregando, utilizando
calor o una corriente turbulenta, aspiradoras u otros métodos que evitan el uso del agua, y
métodos quimicos, en los que se empleen detergentes, dlcalis o dcidos.” (Punto 6.1.2 del
CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003). El método mas conveniente para este tipo de proceso es por
aspiracion, ya que se trabaja con harinas, un elemento muy volatil. Asi mismo se puede
combinar con métodos quimicos para sanitizar algunos equipos. Se extendera este tema en el

siguiente titulo.
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Programas de limpieza

“Los programas de limpieza y desinfeccion deberan asegurar que todas las
partes de las instalaciones estén debidamente limpias, e incluir la limpieza del equipo de
limpieza. Debera vigilarse de manera constante y eficaz y, cuando sea necesario,
documentarse la idoneidad y eficacia de la limpieza y los programas correspondientes.
Cuando se preparen por escrito programas de limpieza, deberd especificarse lo siguiente:
superficies, elementos del equipo y utensilios que han de limpiarse; responsabilidad de tareas
particulares; método y frecuencia de la limpieza; y medidas de vigilancia. Cuando proceda,
los programas se redactaran en consulta con los asesores especializados pertinentes.” (Punto
6.2 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Se deben realizar procedimientos claros que contengan todo lo mencionado en
este punto 6.2 del CODEX, para tener la informacion adecuada a la hora de realizar la
limpieza de equipos y &reas productivas. Por este motivo se confeccionan procedimientos y
registros que sean de facil entendimiento y aplicacion. Dentro de los procedimientos se
menciona lo siguiente: Objetivo, Alcance, Responsables, con qué productos se realizard,
Equipo, tipo de limpieza, frecuencia y método de limpieza. (Fig. 16)

Para poder realizar estos procedimientos de forma correcta y completa, se
consultdé a asesores especializados, tal como sugiere el CODEX. En este caso es un
especialista que trabaja con la empresa proveedora de elementos y productos de limpieza, de
esta forma asesora para comprar los productos adecuados al tipo de linea de proceso que se

quiere limpiar y colabora en la confeccion de los procedimientos, registros y carteleria.
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C - PG - POES - P - 010
PROCEDIMIENTO DE POES Revisién: 0 l
TOLVAS HARINAS Vigencia: 03/06/2013
Pagina 1de 9 J

1.0 Objetivo:

Mantener la higiene del sector de Tolvas de Harinas.

2.0 Alcance:

Produccién de Cereales Extrusados, sector Aimacenes

3.0 Normas y Documentos:

Cédigo Alimentario Argentino Actualizado
Especificaciones Intemas
HACCP

4.0 Responsabilidades:

4.1 Jefe de Almacenes
4.2 Encargado de Almacenes
4.3 Operarios del sector

5.0 Desarrollo:

5.1 Los productos autorizados para utilizar en la limpieza son los que se encuentran en
el documento C — SH — PA - D — 620.Productos de Limpieza Autorizados.

5.2 EQUIPO S210
5.2.1 LIMPIEZA EN PROCESO

5.2.1.1 Elementos a Limpiar:
5.2.1.1.1 Exterior del equipo

5.2.1.2 Frecuencia: La que sea necesaria para mantener el sector limpio

5.2.1.3 Exterior del ipo:
5.2.1.3.1 Se elimina la suciedad con aspiracion.

5.2.1.3.2 En caso de ser necesario, limpiar con pafio hiumedo en Panter |,
diluido al 2,5% (1 parte de producto en 40 de agua).
5.2.1.3.3 Los restos de agua eliminarios en rejillas correspondientes.

LA 4 2 -l

Figura 16: Primera pagina de Procedimiento de Limpieza, por ejemplo, Tolvas de Harinas.

Asi mismo, se debe completar una planilla al finalizar la tarea de limpieza; en
la misma también se encuentra un resumen de quién, cuando, con qué, como y las diluciones

que se deben realizar; de esta forma el operario cuenta con la informacién adecuada (Fig. 17).
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G

REGISTRO DE LIMPIEZA PRODUCCION - TOLVAS HARINAS

C-PG-POES-R-010
Revision: 0
Vigencia: 27/08/2012

LQUIEN? ¢CUANDO? ¢CON QUE? DILUCIONES ¢COMO? VERIFICACION
. : Aspiradora FDesinfectante ' saniol INColoro. : 1 N "

Semanal y/o Cambio de  Desinfectante "Sanitol Incoloro” [parte de producto en 40 de agua Segun Procedimiento

o - Producto * Paiios Descartables C-PG - POES - P - 010 | visual por Encargado del
perario del sector *Mantencién del Sector * Desengrasane "Panter I " Desengrasante “Panter I": 1 parte sector
*Filtros: Semestral " Cepillo Sanitario de producto en 40 de agua.
" Easy Clean y Microfibra
LIMPIEZA EN PROCESO: LIMPIEZA CON PROCESO PARADO:
E——— ProdvecionT — _

¢ QUE LIMPIAR? nc_sd d:dod ACCION CORRECTIVA / OBSERVACIONES

FECHA HORA FIRMA Visual

Exterior del Equipo

Interior del Equipo

EQUIPO 5210
Tamices

Filtros

Exterior del Equipo

Interior del Equif
EQUIPO S310 quipo

Tamices

Filtros

Exterior del Equipo

EQUIPO S100 [interior del Equipo

Tamices

Figura 17: Registro que debe completar el operario al realizar la limpieza.

Sistema de lucha contra las plagas

Consideraciones generales: “Las plagas constituyen una amenaza seria para la

inocuidad y la aptitud de los alimentos. Pueden producirse infestaciones de plagas cuando hay
lugares que favorecen la proliferacion y alimentos accesibles. Deberan adoptarse buenas
practicas de higiene para evitar la formacion de un medio que pueda conducir a la aparicion de
plagas. Se pueden reducir al minimo las probabilidades de infestacion mediante un buen
saneamiento, la inspeccion de los materiales introducidos y una buena vigilancia, limitando asi la
necesidad de plaguicidas.” (Punto 6.3.1 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Para reunir la informacion adecuada a esta planta, se confecciona un
procedimiento sobre el Manejo Integral de Plagas (MIP). “El MIP es la utilizacion de todos
los recursos necesarios, por medio de procedimientos operativos estandarizados, para
minimizar los peligros ocasionados por la presencia de plagas. A diferencia del control de
plagas tradicional (sistema reactivo), el MIP es un sistema proactivo que se adelanta a la
incidencia del impacto de las plagas en los procesos productivos” (Bonvini et al, 2005). En
este procedimiento se aplica un programa preventivo de Control de Plagas que abarca todas
las zonas de las instalaciones con objeto de reducir al minimo su presencia. También se deja
por escrito que se contrata los servicios de una empresa competente en el control de plagas, la

cual debe realizar inspecciones y tratamientos regulares de las instalaciones con objeto de
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impedir y erradicar dichas plagas. Menciona que se debe completar un registro en caso de
hallazgo positivo, donde se detalla el incidente, y la forma en que se eliminaré la plaga.

En caso de infestacion, el procedimiento define actuar de inmediato a fin de
eliminar el peligro. Se adoptan medidas destinadas a identificar, evaluar y autorizar la salida
de cualquier producto que hubiera podido resultar afectado.

También existen procedimientos escritos y documentacién para las
inspecciones, que incluyen: Una identificacion de cebos y/o dispositivos de control que hay
en las instalaciones (Fig. 18) e informacion detallada sobre los productos empleados para
controlar las plagas e instrucciones para el uso efectivo de los mismos.

Los insectocutores y/o trampas con feromonas se colocan en los lugares
adecuados y se verifica que no exista el peligro de que los insectos puedan contaminar los
productos. (Fig. 19)

Dispositivos para roedores
® Internos, con pegamento

. S e

1 ls 31 30 29 g 57| L =
| i'32 [ ) 248
Pas 23
| i 22
I 52 ® 37 216
L 51 2
MATERIA T/ o PRODUCCION PRODUCTO
l» PRIMA Ll TERMINADO
35 19
508 ® 34 = 18
(T 36 fsa 22 @ 17
r 499 %
@37 i
@31
B3 L

@ R2
® 30

Figura 18: Plano de MIP con la identificacion de los dispositivos para roedores.
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Figura 19: Plano de MIP con la identificacion de las Trampas de Luz UV.

Se trabaja en forma conjunta con una empresa especializada en el Manejo
Integral de Plagas. Este proveedor del servicio de MIP debe confeccionar registros de las
inspecciones realizadas con recomendaciones y las acciones emprendidas. La empresa debe
garantizar que se llevan a cabo y controlan todas las recomendaciones pertinentes efectuadas
por la empresa subcontratada o por el propio personal experto.

Los trabajos realizados por la empresa subcontratada incluye lo siguiente:
Desratizacion (ver estado de cajas), Verificacion de atrapa insectos (chequeo de tubos y
reemplazo de paneles) y Fumigacion.

La frecuencia de las inspecciones estard determinada por la valoracion de
riesgo, en este caso se realiza: Semanalmente, la inspeccion de roedores, insectocutores y la

fumigacion contra insectos; y cada 15 dias, la fumigacion de silos para evitar gorgojos.
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Medidas para impedir el acceso: “Los edificios deberan mantenerse en buenas

condiciones, con las reparaciones necesarias, para impedir el acceso de las plagas y eliminar
posibles lugares de reproduccion. Los agujeros, desagiies y otros lugares por los que puedan
penetrar las plagas deberan mantenerse cerrados herméticamente. Mediante redes metéalicas,
colocadas por ejemplo en las ventanas abiertas, las puertas y las aberturas de ventilacion, se
reducira el problema de la entrada de plagas.” (Punto 6.3.2 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-
2003).

Es necesario inspeccionar toda la planta para detectar posibles accesos de
plagas. Tener en cuenta que este tipo de proceso atrae plagas como roedores, polillas y
gorgojos. Es importante que la empresa externa, que realiza el control de plagas, realice un
recorrido por planta y que informe todas las mejoras edilicias necesarias para evitar el ingreso
de plagas. Asimismo deben hacer entrega de un documento donde se detallen qué tipos de
plagas son las que se pueden encontrar para este tipo de proceso y como se combaten. De no
contratar empresa externa se debe recolectar la informacion necesaria para contar con el

conocimiento y poder trabajar de forma adecuada.

Anidamiento e infestacion: “La disponibilidad de alimentos y de agua favorece

el anidamiento y la infestacion de las plagas. Las posibles fuentes de alimentos deberan
guardarse en recipientes a prueba de plagas y/o almacenarse por encima del nivel del suelo y
lejos de las paredes. Deberdn mantenerse limpias las zonas interiores y exteriores de las
instalaciones de alimentos. Cuando proceda, los desperdicios se almacenaran en recipientes
tapados a prueba de plagas.” (Punto 6.3.3 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

El Manejo Integral de Plagas (MIP) esta ligado a la limpieza de la fabrica y al
manejo de desechos, ya que, de no cumplirse correctamente estos requisitos, hace que haya un
ambiente adecuado para la proliferacion de plagas. También es importante el cumplimiento de
las Buenas Practicas de Almacenamiento, en donde se destaca:

e La separacion correcta entre el estibado y la pared (Fig. 20). Esto es necesario para
poder llegar a inspeccionar las cajas cebaderas y los insumos. También evita generar
espacios de dificil acceso humano pero ideal para anidamiento de diferentes plagas.

e Utilizacion de pallets para depositar las materias primas, y la prohibicion de
depositarlas sobre el suelo. Esto facilita el traslado y el movimiento de la mercaderia

para realizar las rotaciones. Y también evita que las plagas aniden entre los insumos.
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Figura 20: Separacion adecuada entre estibado y pared.

Vigilancia y deteccién: “Deberan examinarse periédicamente las instalaciones

v las zonas circundantes para detectar posibles infestaciones.” (Punto 6.3.4 del CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4-2003).

La vigilancia de las instalaciones y las zonas circundantes las realiza personal
interno junto con la empresa tercerizada, de forma tal que puedan dar las observaciones
necesarias y las sugerencias para las mejoras que se deban realizar. La empresa externa
también se encarga de revisar periodicamente las cajas cebaderas y realizar los informes
pertinentes en caso de hallazgos positivos, como también revisar los insectocaptores y realizar
informes estadisticos para detectar focos de contaminacion.

Es importante llevar registros de todas estas actividades, no es suficiente
quedarse con los informes realizados por la empresa contratada, sino que se deben
implementar las sugerencias que realicen y esto debe quedar registrado. Un ejemplo de
planilla se observa en la Figura 21. Donde se selecciona una de las opciones de hallazgo
positivo, o recomendacién del proveedor u observaciones internas. Alli se detalla lo ocurrido,
con fotos de ser necesario, y se deja registrada la correccion realizada y cual sera la accion
correctiva. Deben firmar los responsables en implementar esta accion correctiva y luego

quienes verifican dicha implementacion.

Pagina 43 de 93



DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
CEREALES EXTRUSADOS De Casella, Flavia Andrea

G- AMB - MIP -R - 001
INFORME DE PLAGAS Revision: 0
Vigencia:  10/08/2015

Planta: Fecha: N° de Informe:

‘T’Ipo de informe

Hallazgo Positivo: O Recomendacién del Proveedor: © Observaciones Internas: O
Otros: O

Observacion / Detalle de lo Ocurrido

Fecha: Hora: Lugar:

Informe del Proveedor N°:
Detalle:

Fotos

Descripcion de Fotos:

Correccién

Accidén Correctiva

Reporta: Revisa:

N° Accién Area de Aplicacién Fecha Estimada de Firma
Cumplimiento

Verificacién de la Implementacién

Cumplimiento
(Si/No)

a i i

N° Accién Firma Verificador Fecha Obsevaciones

Figura 21: Ejemplo de planilla para registrar informes sobre plagas.
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Erradicacion: “Las infestaciones de plagas deberdn combatirse de manera
inmediata y sin prejuicio de la inocuidad o la aptitud de los alimentos. El tratamiento con
productos quimicos, fisicos o bioldgicos debera realizarse de manera que no represente una
amenaza para la inocuidad o la aptitud de los alimentos.” (Punto 6.3.5 del CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4-2003).

Es recomendable tener un procedimiento donde se especifiquen por escrito
posibles escenarios y cdmo actuar en caso de que ocurra alguno de ellos. Tener en cuenta
contaminacion por plagas en materia prima, en producto terminado y también hallazgos en
area de proceso. Aungue puede haber pasos particulares para cada caso, en todos se debe
cumplir el descarte del producto contaminado, la limpieza del sector de la contaminacién y la
verificacion de la limpieza realizada. Esta Ultima, se puede realizar con hisopos de
bioluminiscencia, que detectan restos de materia organica, y asi poder chequear en el

momento que la limpieza fue satisfactoria y no hay riesgo de contaminacion.

Tratamiento de los desechos

“Se adoptaran las medidas apropiadas para la remocion y el almacenamiento
de los desechos. No deberd permitirse la acumulacion de desechos en las areas de
manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni en zonas
circundantes, salvo en la medida en que sea inevitable para el funcionamiento apropiado de
las instalaciones. Los almacenes de desechos deberan mantenerse debidamente limpios”
(Punto 6.4 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Los desechos que tenemos en este tipo de planta son los siguientes:

Residuos Domiciliarios:

- Residuos del comedor.

- Residuos por tareas de mantenimiento de planta.

- Bafios.

Los residuos del comedor y bafios se disponen en el contenedor de 1 metro
cubico debidamente sefializado vy el retiro se realiza preferentemente 3 veces por semana. Los
materiales de demolicién y mantenimiento van en volquete de 8 metros cubicos (Escombros,
tierra, materiales de poda, materiales de construccion).

Residuos Especiales:

- Elemento solido contaminado con aceite (Y8 Sdélido): Trapos, cartones, latas.
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- Aceite en desuso (Y8 Liquido): Operaciones de lubricacion de méquinas y
autoelevadores.
- Elemento sélido contaminado con pinturas, lacas, barnices (Y12 Sdlido):
Trapos, cartones, latas.
Estos residuos se eliminan en un contenedor identificado con la codificacion
correspondiente, y se encuentra en el area de mantenimiento.

Residuos Patolégicos:

- Placas de petrifilm de hongos y levaduras.

- Placas de petrifilm de aerobios mesofilos.

- Placas de petrifilm de E-coli y Coliformes.

- Hisopos para muestreo de superficies y manos (Hisopo Rapido).

Dentro del laboratorio se encuentra una caja identificada “Y1”, y debido al
poco volumen que se maneja de dicho residuo, la frecuencia de retiro es, al menos, una vez al
mes.

Pilas - Baterias:

- Pilas de camara fotogréfica.

- Pilas de controles remotos.

- Pilas de aromatizantes automaticos.

Las mismas se entregan en el Pafiol de la planta, donde se encuentra un envase
preparado para este tipo de residuos.

Residuo industrial no especial:

- Barros biologicos de cdmara de efluentes.

Los barros bioldgicos de la planta de tratamiento se filtran en la paya de
secado, que esté en la cdAmara de efluentes. Una vez que se extrajo el agua, se contrata a una
empresa habilitada para que retire los barros. La empresa contratada, debe dejar un manifiesto
de transporte y luego emitir el certificado de disposicion final.

Materiales de descarte:

- Cereales

- Carton

- Plastico (baldes y bidones)
- Jarabe

- Papel blanco
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- Stretchin

- PP (Bolsa de productos)

Dentro de este grupo de residuos existen diferentes formas y sectores para su
descarte. Los cereales se disponen en volquetes de empresa contratada, sin el envase
contenedor y teniendo la precaucion de tapar el volquete una vez realizado el descarte. El
retiro se realiza a medida que se llenan los volquetes, y el departamento de Ambiental es
quien se encarga de gestionar su retiro. Los cartones tienen un contenedor exclusivo, aislado
del ambiente, y el retiro se realiza cuando se completa el contenedor. Los baldes y bidones
deben apilarse limpios, sin restos de materiales o elementos y se colocan en un pallet que se
encuentra en el sector de residuos. Los baldes se deben apilar boca abajo, para evitar la
acumulacién de agua y la atraccion de insectos. Los jarabes, producto del proceso, se
disponen en bines, para luego ser llevados a la camara de tratamiento de efluentes. Para el
papel blanco existen recipientes identificados en diferentes sectores, como por ejemplo en
oficinas. EIl stretch debe ir limpio (sin resto de materiales y/o producto) y se retirara en
bolsones ubicados en el sector de residuos. Lo mismo las bolsas de producto (polipropileno,
etc).

Eficacia de la vigilancia

“Debera vigilarse la eficacia de los sistemas de saneamiento, verificarlos
periddicamente y mediante inspecciones de revisién previas o, cuando procesa, tomando
muestras microbiologicas del entorno y de las superficies que entran en contacto con los
alimentos, y examinarlos con regularidad para adaptarlos a posibles cambios de
condiciones.” (Punto 6.5 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Para la vigilancia de la eficacia de los sistemas de saneamiento, o validacion
del sistema de saneamiento, se definieron los datos, parametros y metodologias a seguir, en un
procedimiento. Esta validacion se llevd a cabo muestreando equipos Yy utensilios,
seleccionados segun criterio establecido, con el método de hisopado y realizando el sembrado
en placas petrifilm (Fig. 22). Dicha validacion, se debe repetir en caso de que haya cambios

en los procedimientos de limpieza o de los productos utilizados.
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Figura 22: Ejemplo del método de hisopado y del resultado de un cultivo en placa petrifilm.

Para verificarlos periddicamente, verificacion, se utiliza el equipo de
Bioluminiscencia, “La Bioluminiscencia se basa en la medicion del ATP (adenosin trifosfato)
presente en todas las células como fuente de energia. EI ATP hace que las reacciones tomen
lugar causando un efecto similar al de las luciérnagas. Una enzima, la luciferasa, se combina
con el ATP para producir luz mediante la siguiente reaccion: Luciferina + luciferasa + ATP
= LUZ Si colocamos la luciferina + luciferasa en un hisopo y el ATP es provisto por una
muestra (hisopado) podemos medir el ATP cuantificando la LUZ producida en la reaccion.
La validacién de limpieza por Bioluminiscencia en un método instantaneo que permite a las
empresas verificar los niveles de residuos organicos, células vivas y muertas, plantas y
vegetales, bacterias, levaduras y mohos, alimentos, etc. ya que en todos ellos esta presente el
ATP. El aumento de la carga microbiana, residuo de productos, etc. aumenta el nivel de luz,
por lo tanto el ATP sera un parametro de la contaminacién. El instrumento utilizado para
medir la luz emitida se denomina Luminémetro y la unidad de medida para la luz emitida es
RLU (unidades relativas de luz).” (Web Chemical Center) Se utiliza este método ya que se
obtienen resultados en 15 segundos, lo que es muy practico para liberar la linea de produccion

teniendo un resultado de verificacion.

Higiene Personal
“Objetivos: Asegurar que quienes tienen contacto directo o indirecto con los
alimentos no tengan probabilidades de contaminar los productos alimenticios: manteniendo

un grado apropiado de aseo personal; comportandose y actuando de manera adecuada.
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Justificacion: Las personas que no mantienen un grado apropiado de aseo personal, las que
padecen determinadas enfermedades o estados de salud o se comportan de manera
inapropiada, pueden contaminar los alimentos y transmitir enfermedades a los
consumidores.” (Seccion VII del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Se debe tener un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (Manual de
BPM) donde se incluyan los puntos mencionados en esta seccién del CODEX, y es muy
importante capacitar al personal sobre los mismos. Estos puntos incluyen los siguientes
temas:

Estado de Salud: para cumplir con este punto existen varias etapas, en primer

lugar, al ser una empresa donde se manipulan alimentos, se tiene como obligatoria la
realizacion de la Libreta Sanitaria para los operarios en contacto con materia prima, producto
en proceso y producto terminado, la cual incluye estudios médicos basicos y se renueva
anualmente. Otra etapa es controlar que no haya contaminacion con personal ya fijo de la
planta que contrae algln tipo de enfermedad, en este caso es importante la capacitacion para
que sea prioridad avisar al jefe inmediato en caso de contener alguna enfermedad contagiosa.
Y por ultimo evitar contaminacion por personal eventual, tales como visitas. En este caso la
visita debe informar, antes de ingresar a planta, si posee alguna enfermedad contagiosa. Un
método practico para este caso es la entrega de un Certificado Sanitario en el cual solo tildan

si tuvo o no alguna de las enfermedades mencionadas (Fig. 23).

Pagina 49 de 93



/:\ DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
UADE \\*‘/’ ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
"= CEREALES EXTRUSADOS De Casella, Flavia Andrea

G-PG-CERT-R-001
CERTIFICADO SANITARIO Revision: 0
Vigencia: 26/05/2016

¢Sufrié este sintoma en los Gltimos 45 dias? Por favor completar con una cruz (X):

No Si

Diarrea

Fiebre

Gastro-enteritis

Intoxicacién Alimentaria

vomitos

Faringitis

Erupcion Cutdnea

Fordnculos

Ictericia

Lesiones de la piel

Supuraciones de oidos, 0jos 0 nariz

Alergias (indicar: )

Otras lesiones (indicar: )

Por la presente, manifiesto haber sido notificado de las normas BPM para Visitas, de plena conformidad

Firma Aclaracién

DNI:

Fecha de visita: l

Figura 23: Ejemplo de registro que la visita debe completar antes de ingresar al area de

produccion.

Aseo personal: dentro del aseo personal se tiene en cuenta la obligacion del uso
de cofia dentro del sector de Almacenes y Produccion. Al ser un producto no critico en lo que
es contaminacion biologica, y que es un proceso en donde no hay mayormente contacto
directo con el producto, no es obligatorio para el operario el uso de guantes; excepto en caso
de heridas en las manos, en este caso se debe utilizar un vendaje y cubrir el mismo utilizando
guante de latex. Por otro lado al no utilizar guantes, es importante la concientizacion del
lavado de manos y de la forma correcta para realizarlo; para esto es necesario capacitar el
personal y reforzar las capacitaciones con carteleria, indicando los pasos a seguir. Esta
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UADE (&

actividad se puede verificar utilizando el hisopado de manos, es por eso que se elige este
método de verificacion para evidenciar que se realiza un correcto lavados de manos,
realizando muestreos de manos de operarios al azar y sembrando en cultivos para Escherichia

coli y Coliformes, microorganismos indicadores de contaminacion.

Comportamiento personal: es importante que el operario entienda la

importancia de cumplir con los requisitos basicos que incluye el Manual de Buenas Préacticas
de Manufactura, tales como no fumar, escupir, masticar o comer, estornudar o toser sobre
alimentos; dejar en los lockers los objetos personales tales como relojes, alhajas, celulares y
ropa de calle. También es importante que se entienda el uso del uniforme, para que se
mantengan en buen estado y sin modificaciones propias, como por ejemplo una modificacion
a las mangas de la camiseta para hacer cortas las mangas largas. Para poder concientizar sobre
estos puntos mencionados, una metodologia es demostrar el por qué se definen estos
requisitos, cuéles son las contaminaciones y las consecuencias en caso de no cumplir con los

mismos.

Transporte

“Objetivos: En caso necesario, deberan adoptarse medidas para: proteger los
alimentos de posibles fuentes de contaminacion; proteger los alimentos contra los dafios que
puedan hacerlos no aptos para el consumo; proporcionar un ambiente que permita controlar
eficazmente el crecimiento de microorganismos patdgenos o de descomposicion y la
produccion de toxinas en los alimentos. Justificacion: Los alimentos pueden contaminarse, 0
pueden no llegar a su destino en unas condiciones idoneas para el consumo, a menos que se
adopten medidas eficaces de control durante el transporte, aun cuando se hayan aplicado
medidas adecuadas de control de la higiene en las fases anteriores de la cadena
alimentaria.” (Seccion VIII del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Dos etapas de transporte, por un lado el ingreso de materia prima y por otro la
salida del producto terminado. Para ambos casos es necesario que se establezcan las
condiciones del transporte en el contrato que se realiza con el proveedor o con el prestador del
servicio de transporte, en caso de contratar transporte para producto terminado. Una forma de
verificar el cumplimiento de lo establecido es hacer un Check List de Transporte (Fig. 24); al

ingreso de la materia prima se observa el estado del transporte y se completa dicho registro,
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en caso de no cumplir alguno de los puntos se evalla el rechazo de la mercaderia, y en caso

de producto terminado el chofer del transporte completa el Check List y un operario de

Logistica realiza el chequeo de que se cumple lo informado.

@D

CHECKLIST DE TRANSPORTE

C-AL-CHT-R-951
Revision: 0
Vigencia: 03/04/2013

Nombre de
Fecha| || | Patente Choer:
Proveedor: Producto
Buen Cierre de Puertas y Lonas Si | No
Exterior | ibre de roturas Si | No
Estado general del vehiculo Si | No
Libre de insectos/plagas vivos y/o muertos Si | No
Area de carga impia Si | No
« Olores extranos Si | No
« Elementos extranos Si | No
Interior
- Si | No
Libre de Clavos
» Maderas/Astilas Si | No
« Quimicos Si | No
« Combustbles Si | No
2 P Si No
Vestmenta Choler
« Ayudante Si | No
- Si No
Personal | Segundad: Zapatos / Faja lumbar o
- Ayudante Si | No
. 5 Si | No
Docum. Libreta Sanitaria / ART Chofer
« Ayudante Si | No
Observaciones
Firma Verifico
Chofer Calidad:
N°® Trazabiidad Ver‘ﬁqé
Interna: Almacen

Figura 24: Chequeo que se realiza al transporte, donde se verifica el exterior e interior del

transporte y el cumplimiento del personal de transporte sobre las buenas précticas.
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Informacidn sobre los productos y sensibilizacién de los consumidores
Identificacion de los lotes: “La identificacion de los lotes es esencial para

poder retirar los productos y contribuye también a mantener una rotacion eficaz de las
existencias. Cada recipiente de alimentos deberd estar marcado permanentemente, de
manera que se identifiquen el productor y el lote.” (Punto 9.1 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-
2003).

Este producto utiliza como lote la fecha de vencimiento y la hora en que fue
envasado (Fig. 25). También incluye una letra cédigo del equipo en que fue envasado el

producto.

IDENTIFICACION DE LOTE

LOTE: 06:24 LOTE: 06:24 Z
27/JUN/2017 JAN/27/2017
Nacional Exportacion

Figura 25: Identificacion del lote, para casos de venta nacional y de exportacion.

Informacion sobre los productos: “Todos los productos alimenticios deberan

llevar o ir acompafiados de informacion suficiente para que la persona siguiente a la cadena
alimentaria pueda manipular, exponer, almacenar, preparar y utilizar el producto de manera
inocua y correcta.” (Punto 9.2 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Este producto no contiene advertencias para su consumo, por lo que no van

acompariados por alguna leyenda precautoria 0 guia para su consumo.

Capacitacion

Conocimiento y responsabilidades: “La capacitacion en higiene de los

alimentos tiene una importancia fundamental. Todo el personal debera tener conocimientos
de su funcion y responsabilidad en cuanto a la proteccion de los alimentos contra la
contaminacion o el deterioro. Quienes manipulan alimentos deberan tener los conocimientos
y capacidades necesarios para poder hacerlo en condiciones higiénicas. Quienes manipulan

productos quimicos de limpieza fuertes u otras sustancias quimicas potencialmente peligrosas
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deberan ser instruidos sobre las técnicas de manipulacion inocua.” (Punto 10.1 del
CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Por un lado existe la reglamentacion donde se obliga la realizacion de un curso
sobre manipulacién de alimentos junto con la realizacion de la Libreta Sanitaria “La
Direccion de la empresa...deberd, dentro del plazo de 1 (uno) afio, contado a partir del
momento en que las personas obtenganla Libreta Sanitaria, efectuar la capacitacion
primaria del personal involucrado en la manipulacion de alimentos, materias primas,
utensilios y equipos a través de un curso instructivo. ElI mismo debera contar como minimo
con los conocimientos de enfermedades transmitidas por alimentos, conocimiento de medidas
higiénico-sanitarias bésicas para la manipulacion correcta de alimentos; criterios y
concientizacion del riesgo involucrado en el manejo de las materias primas, aditivos,
ingredientes, envases, utensilios y equipos durante el proceso de elaboracion.” (Res Conj.
SPYRS y SAGPA N° 195 y N° 1019 del 4.12.01, CAA). ElI mismo lo realizan capacitadores
autorizados por las entidades oficiales.

Igualmente, como complemento de dicha capacitacion se realizan
capacitaciones internas especificas para cada sector, por ejemplo Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) para los operarios del é&rea productiva, Buenas Practicas de
Almacenamiento, Buenas Précticas de Depdsitos, Buenas Practicas de Mantenimiento y, para
todas las areas que realicen limpieza, una capacitacion en Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES).

Asi mismo, tener en cuenta el personal nuevo, realizando una capacitacion al
ingreso del mismo, que incluya los puntos basicos segun el area en la cual realizara las
actividades laborales.

Instruccion y supervision: “Deberan efectuarse evaluaciones periddicas de la

eficacia de los programas de capacitacion e instruccion, asi como supervisiones y
comprobaciones de rutina para asegurar que los procedimientos se apliquen con eficacia.”
(Punto 10.3 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Para evaluar la eficacia de la capacitaciébn podemos realizar un examen al
finalizar la misma, para evaluar si se entendieron los conceptos explicados. Este tipo de
evaluacion puede ser de maltiple respuesta 0 con imagenes, de forma tal que sea sencilla de

responder, para que todo el personal lo pueda entender.
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Otro tipo de evaluacion es durante la actividad laboral, la misma se puede
verificar en las Auditorias Internas o en los recorridos de chequeo de higiene personal, donde
personal de Laboratorio realiza recorridos por los diferentes sectores realizando hisopado de
manos de los operarios y chequeando el uso de cofia, la presencia de barba y estado del
uniforme. De encontrar anomalias en estos recorridos, seré necesario reforzar la capacitacion
sobre BPM.

Capacitacién de actualizacion de los conocimientos: “Los programas de

capacitacion deberan revisarse y actualizarse periodicamente en caso necesario. Debera
disponerse de sistemas para asegurar que quienes manipulan alimentos se mantengan al
tanto de todos los procedimientos necesarios para conservar la inocuidad y la aptitud de los
productos alimenticios.” (Punto 10.4 del CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

Es necesario realizar un programa de capacitacion, o un cronograma. Donde
figuren las capacitaciones a realizar en el afio y los sectores que serdn capacitados (Fig. 26).
Pero también se debe tener en cuenta la realizacion de nuevos procedimientos o la

modificacion de los ya existentes; que se debe informar y capacitar a los involucrados.

C-C-CAP-R-170
CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES Revision: 2
Vigencia: 24/02/2016
RO D 20
MES] 2 4 5 6 8 10 1 12
Grupo
Almacenes BPM
. Buenas Practicas
Logistica e BPM
] Mantenimiento Detector de
Mantenimiento BPM ~ S ——
Produccion BPM Del:e.aot.ude
Buenas Pract. de
Cocina Manip. de
alimentos
. Introduccidn a
Equipo HACCP 22000:2005 1SO 22000:2005
Gestion Ambiental .Hr?;ﬂb.
Utilizacién de| Bioluminiscencia/ | Evaluacio
Laboratorio ~ . = _ BPM Microbiol:
Equipos Microbiologia Sensorial QS
Controles de Calidad Bioluminiscencia BPM
Externo
Interno
plido
Ilnn.lnplido

Figura 26: Ejemplo de cronograma para capacitaciones a diferentes areas de la empresa.
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Aplicacion del HACCP

Formacion de un Equipo HACCP

Antes de cualquier aplicacion de cualquier sistema de gestion de inocuidad, es
imprescindible el compromiso de la alta direccion. La implementacion de dicho sistema debe
ser un objetivo por parte de todas las areas de la empresa, por lo que es muy importante que
los lideres de cada sector estén involucrados y concientizados en la implementacion de un
sistema de inocuidad.

El primer paso de la secuencia logica para implementar un sistema de HACCP
es armar un equipo multidisciplinario integrado por personal de la empresa con el objetivo de
crear, implementar y mantener el sistema de HACCP. Se designa un responsable del Equipo
de HACCP, llamado Lider del Equipo HACCP, y se cuenta con ayuda de un Asesor Externo.
También es importante designar quién sera la persona que representante a la Alta Direccion,
quien debe informar al Director General las necesidades y los avances del Equipo de HACCP.

De esta forma el Equipo de HACCP queda conformado segun la Tabla IV.

Tabla IV: Equipo de HACCP

Grupo Operativo

(Equipo HACCP)

Direccién Direccién

Auditora de Gestion y Representante de
la Direccion

Suplencia y/o Invitados

Director General

Produccion Produccion

Gerente de Produccién -

Jefe de Procesos -

Jefe de Mantenimiento Encargados de Mantenimiento
Compras Compras
Gerente de Compras Jefe de Compras

Jefe de Almacenes -

Logistica Logistica
Gerente de Logistica Encargado de Logistica

Calidad Calidad
Gerente de Gestion de Calidad Jefe de Gestion de Calidad
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Jefe de Laboratorio y Control de Calidad

Analista de Gestién Ambiental

Asesor externo de Gestion Ambiental

Coordinador SGIA y Lider del Equipo
HACCP

Técnico de Ingenieria y Proyectos

Gerente de RRHH

Coordinador SST

Asesor externo de Gestion de
Inocuidad Alimentaria

Técnico de Ingenieria y Proyectos

Asistente de RRHH

Técnico SST

El Equipo de HACCP es el responsable de crear e implementar el sistema de
HACCP, por lo que es muy importante que estén capacitados sobre este sistema de inocuidad,
de esta forma se cuenta con las herramientas necesarias para poner en practica, y mantener, el
sistema de HACCP.

Descripcion del Producto

Los Copos de Maiz Extrusados (Fig. 27) son hojuelas crocantes elaboradas a
base de harina de maiz. Este producto es una alternativa de cereal para desayunos saludables,
ofrecen las ventajas de bajo contenido graso, alta fibra dietética y son ricos en vitaminas y
minerales. Es un producto alimenticio que al igual que todos los de origen vegetal no contiene

colesterol.

Figura 27: Foto del producto Copos de Maiz Extrusados.
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Los mismos son elaborados con los siguientes ingredientes: Harina de Maiz,
Azlcar, Extracto de Malta, Sal, Colorante (Caramelo) y Aromatizante/Saborizante artificial

de caramelo.

Caracteristicas Fisicas

Este producto es de baja humedad, teniendo como valor especificado de
humedad un méximo de 5 %.

La densidad especificada se encuentra en el rango de 110 a 130 g/I.

Caracteristicas Quimicas

Los valores establecidos por el Codigo Alimentario Argentino sobre las
caracteristicas quimicas que deben cumplir los cereales, son los siguientes:

e Plomo: Maximo 5 mg/Kg (5 ppm).

e Arsénico: Maximo 3 mg/Kg (3 ppm).

CAA — Cap. IX. Art. 674 — (Dec. 112, 12.1.76) Punto j.

Caracteristicas Toxicologicas

El Cédigo Alimentario Argentino y la Resolucion Mercosur sobre Aflatoxinas,
establecen un Méaximo admisible de concentracion de Aflatoxinas de 20 pg/kg (20 ppm) en
maiz en grano y harinas o sémolas de maiz. (Decreto N° 155/006 - MERCOSUR. Reglamento

Técnico sobre limites maximos de Aflatoxinas admisibles el leche, mani y maiz).

Caracteristicas Microbioldgicas

Para los limites microbiologicos en cereales como Copos de Maiz, el Cddigo
Alimentario Argentino no tiene valores exclusivos. Es por eso que se tomaron los valores
microbiologicos definidos para alimentos de régimen o dietéticos, comprendidos en el
Capitulo XVII. Articulo 1340 del Codigo Alimentario Argentino (Res Conj. SPRel y
SAGPYA N° 161 y N° 244 del 17.09.08). Seleccionando el grupo D “Productos listos para
consumo” que tiene los siguientes limites maximos en microbiologia:

e Recuento de aerobios en placa a 37°C: Maximo 5.10* UFC/g

e Coliformes a 37°C (NMP): Mé&ximo 100/g

e Escherichia coli: Ausencia en 1g.
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¢ Salmonella typhi: Ausencia en 25g.
e Staphylococcus aureus coagulasa positiva: Ausencia en 0,19

e Hongos y Levaduras: Méaximo 10° IFC/g

Embalaje

El producto se presenta en diferentes tipos de gramajes, ya sea a granel en
bolsas de 3 kg, como en estuches y pouch que van desde 200 g a 510 g.

El material para las bolsas de granel es Polietileno de Alta Densidad 120,
tricapa compuesto por PEBD 36, PEAD 48y, PEBD 36y. Para bolsitas individuales (pouch)
el material es Polipropileno Biorientado 20 + 20. Y para estuches el material primario es

Polietileno de 70u y el secundario, Cartulina 370 g/m 2.

Identificacién de potencial deterioro del producto

Los Copos de Maiz tienen una vida util de 12 meses. El vencimiento se
produce por la humedad que permea a través del plastico del envase y hace que el producto
pierda sus caracteristicas organolépticas. Ademas, se produce por roturas de envase que
permiten el ingreso de insectos y microorganismos.

Otro motivo es la oxidacion del producto produciendo la rancidez del mismo,

este proceso se acelera si el producto es expuesto a altas temperaturas.

Determinacién del uso previsto del producto vy los posibles consumidores

Los Copos de Maiz son un producto para ser consumido principalmente en el
desayuno y/o merienda, se puede acompariar con leche o yogurt. EI producto no necesita
coccidn, se encuentra listo para su consumo.

Contiene derivados de soja, por lo que no es apto para aquellos consumidores

gue tengan alergia a la soja.
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Descripcion del Proceso

Diagrama de Flujo

En forma resumida, el proceso comienza con la carga de las tolvas con harina,
la misma se traslada al pre-acondicionador donde se mezcla con jarabe de coccién. Continda
con el equipo extrusor, que se encarga de mezclar los aditivos y formar la masa que por medio
de presion de los tornillos pasa por la matriz donde las cuchillas le dan forma a los pellets.
Los mismos son laminados y luego horneados. Las hojuelas asi formadas se fraccionan y

envasan. (Fig. 28)

v Recepcion de . .
Recepcion de p i Almacenamiento Fraccionado
E Materia Prima
nvases %
Tolvas Harinas
N4 Tamiz
Almacenam. Trampas
de Envases Magnéticas \I/
o Tolva Azticar
Balanza Automatica

|

V Magnética
Detector de
Metales
Mezcladora \I/
A4 Preparacion
Preacondicionador Fo’rmulafoccio’n
v v Vapor
m‘ By Deposito Pulmon
A4
oTW
A4
m‘ Zaranda

v

Harno Tostador

Enfriador
\ /4

Descarte M Zaranda
v

Envasadora

W

Metales
\/
Almacenamientoy

Logistica

Descarte

Figura 28: Diagrama de Flujo de elaboracion de Copos de Maiz Extrusado.
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La planta, donde se implementara el sistema HACCP para Copos de Maiz
Exrusados, se encuentra dividida en tres grandes sectores: Almacenamiento de la materia
prima junto con el inicio del proceso que es cargar las tolvas de harinas y azUcar, el sector de

proceso de extrusion y envasado y por ultimo el sector de deposito de producto terminado.

Lay Out

Es necesario establecer y dejar registrado el Plano esquematico del
establecimiento (Lay Out), donde figuren las areas y los circuitos tanto del personal como del
producto (Fig. 29).

s
s
hY

~

R i i e T e

I
b
[L‘@I

Figura 29: Plano esquematico del establecimiento.

® - porteria, control de ingreso de personal y vehiculos al predio.
® : Balanza, pesa los camiones que ingresan con iNsSumos.
® : Doble porton de apertura rapida para ingreso de insumos.
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: Area de Almacenes, almacenamiento de insumos.

- Area de Produccion, proceso de Copos de Maiz Extrusados.

: Doble porton de apertura rapida para la salida de descartes productivos.
: Area de Mantenimiento.

: Area de almacenamiento de quimicos.

0000060

: Area de Logistica, almacenamiento de producto terminado.

o: Salida de producto terminado para carga de transporte por manga.
o: Vestuario hombres.

0: Filtro sanitario, para ingresar al area productiva.

o: Vestuario mujeres.

0: Comedor.

0: Salén de reuniones/capacitaciones
— : Circuito del Personal

—> : Circuito del Producto
- --» : Recorrido del Transporte

1 , .
v ----1 . Area para lavado de equipos, ‘“sector de lavado™.

Confirmacion in situ del diagrama de flujo y del plano esquematico del establecimiento

“El equipo HACCP deberd confirmar in situ el plano esquematico del
establecimiento, asi como también la correspondencia entre las operaciones de elaboracion y
el diagrama de flujo, y modificarlos si procede.” (CAA, Capitulo Il, Art. 18 bis, 1V.c.5).

El equipo HACCP tiene que analizar y verificar in situ la exactitud del
Diagrama de Flujo. Esto se debe realizar antes de continuar con los pasos siguientes, ya que el
Diagrama de Flujo es una informacion de entrada para las siguientes investigaciones, y de
haber un error, va a repercutir en los pasos siguientes. Se deja registro de esta verificacion, el
mismo puede ser un acta de reunion del Equipo HACCP donde figure como tema la revision
in situ del Diagrama de Flujo.
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Principio 1

Identificacion de todos los posibles peligros relacionados con cada fase del proceso,
realizacion de un analisis de peligros y estudio de las medidas para controlar los peligros
identificados

“El Equipo HACCP deberd, considerando cada uno de los ingredientes y las
fases del proceso, identificar y preparar una lista de todos los peligros que pudieran
razonablemente producirse en cada fase de acuerdo con el ambito de aplicacion previsto.”
(CAA, Capitulo II, Art. 18 bis. IV.c.6).

Se deben detallar los peligros fisicos, quimicos o bioldgicos que pueden estar
asociados a los insumos y al proceso de Copos de Maiz Extrusado, y evaluar una medida de
control.

Para poder obtener un analisis de peligros completo, se tiene que redactar una
lista, tan exhaustiva como sea necesaria y posible, de los peligros asociados e identificados en
los insumos y en cada etapa del proceso, para ello se tiene que recaudar la informacion
necesaria, y la misma puede provenir de:

e Conocimiento por experiencia laboral con los insumos y con el proceso.

e Bibliografia quimica y microbioldgica.

e Guias de ayuda tales como el “Mapa de Peligros Alimentarios”
http://mapaperills.grisc.cat/cat/index.php.

e Alertas y Retiros de Producto.

e Informacion externa que incluya los datos epidemiolégicos y otros
antecedentes historicos.

Con dicha informacion se establecen dos tablas que resumen el anélisis de
peligros, el analisis de peligros en insumos (Tabla V) y el analisis de peligros del proceso
(Tabla 1X).
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Tabla V: Resumen de Andlisis de Peligro de Insumos.

INSUMO

Agua

PELIGRO

Cuerpos extrafios (suciedad, etc.)

Metales Pesados (Arsénico, Cobre,
Plomo, etc.)

Microorganismos (Bacterias, Virus,
etc.)

MEDIDA DE CONTROL

_Cumplimiento de
pardmetros del CAA.
_Procedimiento de Control de
Agua (Cloracion).

_Analisis en tanque de agua.
_ Limpieza de tanque de agua

Sustancias extrafias (Maderas,
Metales, Plasticos, etc.)

Pesticidas (Organoclorados y

Mohos y Levaduras
Plagas (Insectos, gorgojos, etc)-

_Cumplimiento de
Especificacion de Insumo.
Carta de garantia del

. , 0 dor.
Harina de Maiz Organofosforados). proveec A
Aflatoxinas (B1, B2, G1y G2). EE):teertlflcado de anélisis del

_Analisis de cada lote en la
recepcion del insumo.

AzUcar

Sustancias extrafas (piedras,
suciedad, etc.).

Dioxido de Azufre.
Metales Pesados (Arsénico, Cobre,
Plomo, etc.).

Plagas (Insectos, gorgojos, etc).

_Cumplimiento de
Especificacion de Insumo.
_Carta de garantia del
proveedor.

_Certificado de analisis del
Lote.

_Andlisis de cada lote en la
recepcion del insumo.

Extracto de

Sustancias extrafas (piedras,
suciedad, etc.).

_Cumplimiento de
Especificacion de Insumo.
_Carta de garantia del
proveedor.

Malta Metales Pesados (Arsenico, Cobre, | Certificado de analisis del
Plomo, etc.). Lote.
_Analisis de cada lote en la
Salmonella recepcion del insumo.
Presencia de Metales. _Cumplimiento de
Sustancias extrafas (plasticos, Especificacion de Insumo.
piedras, etc.). _Carta de garantia del
Sal Materias Nitrogenadas. prove_ec_jor. N
Sulfatos. _Certificado de analisis del
Cloruros. Lote.
NG se identifica _Anéli_s,js de cgda lote en la
recepcion del insumo.
Colorante Sustancias extrafias (suciedad, _Cump I.'m'?f'to de
. Especificacion de Insumo.
Caramelo piedras, etc.).

_Carta de garantia del
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INSUMO PELIGRO MEDIDA DE CONTROL
Sulfitos. proveedor.
Q Metales Pesados (Arsénico, Cobre, | _Certificado de andlisis del
Plomo, etc.). Lote.
o _Analisis de cada lote en la
B | No se identifica recepcion del insumo.
Sustanci traf lasti _Cumplimiento de
F _usaa C'af extrafias (plasticos, Especificacion de Insumo.
Aromatizante / piedras, efc.). _Carta de garantia del
Saborizante o proveedor.
artificial de 0 Metales Pesados (Arsénico, Cobre, | certificado de analisis del
caramelo Plomo, etc.). Lote.
. _Analisis de cada lote en la
B | No se identifica recepcion del insumo.
. - iedad _Cumplimiento de
F Sustancias extrafas (suciedad, etc) Especificacion de Insumo.
. _Certificado de Aptitud
Bobina (Envase
S Q Compuestos Perfluorados (PFCs) (envase apto para uso
Primario) . "
alimentario)
B No se identifica _Anall_S,IS de cada lote en la
recepcion.
. ; F Sustancias extrafas (suciedad, etc) | _Cumplimiento de
Caja de carton - - e
(envase Q Tintas (4-metilbenzofenona) Especificacion de Insumo.
secundario) B Plagas (cucarachas, insectos, etc) _Analisis de cada lote en la
g ’ ’ recepcion.

Teniendo esta informacion, el equipo de HACCP analiza los datos obtenidos y

define que ninguno de los insumos se considera como PCC.

Para el analisis de peligros del proceso se establecen valores de Probabilidad de

ocurrencia y Severidad, y se define un valor de Riesgo.
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Valor de Probabilidad: El criterio para determinar el valor de la probabilidad de

ocurrencia de un peligro esta dado en la siguiente tabla (Tabla V1):

Tabla VI: Probabilidad de ocurrencia de un peligro.

4 Alto Ocurre 4 0 mas veces al afio

3 Medio Alto Ocurre hasta 3 veces al afio

2 Medio 1 6 2 veces en un afio

1 Bajo No se ha registrado casos

Nota: Aunque no se hayan tenido casos en planta, se tiene en cuenta la
bibliografia sobre posibles ocurrencias u ocurrencias en otras plantas.

Valor de Severidad: El criterio para determinar el valor de severidad de un

peligro esta dado por el efecto que podria provocar en el consumidor (Tabla VII).

Tabla VII: Severidad de un peligro

4 Alto Lesion o enfermedad que puede causar
muerte

3 Medio Alto Lesion o enfermedad grave

2 Medio Lesion o enfermedad leve

1 Bajo Sin lesion o enfermedad
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severidad del peligro (Tabla VIII).

Valor del Riesgo: El calculo del riesgo se realiza sobre la probabilidad y la

Tabla VII1I: Severidad vs Probabilidad de ocurrencia.

RIESGO

Alto 4 4 8
[a
< | Medio Alto 3 3 6
o
uJ . -
= Medio Bajo 2 2 4 6 8
wy

Bajo 1 2 3 4

1 2 3 4
Bajo Medio Medio Alto Alto
PROBABILIDAD

Utilizando las tablas VI, VIl y VIII, mas la informacion recaudada, se completa

la tabla de analisis de peligros del proceso. (Tabla IX)

Etapa

Recepcion de
Envases

Tabla I1X: Tabla de Analisis de Peligros del Proceso.

Tipo de

Peligro Felllfie

Justificacion

Medida de Control

_Inspeccion visual al
Presencia de Existe la posibilidad de | ingreso de la materia
sustancias encontrarse restos de prima.

F ~ 4 e
extrafias maderas por rotura de _Especificacion de
(Maderas) pallets. Envases (separador

entre pallet y producto).
Existe poca posibilidad _Inspeccmr_] al INQreso
L de la materia prima.
Contaminacion de derrame de .
. . Check List de
con sustancias combustible durante =
o Transporte.
Q quimicas, 2 | transporte, de
. L Proveedores
combustible, contaminacion cruzada o | —
. aprobados.
etc. material de envase no -
. Buenas Practicas de
autorizado. =
Transporte.
Contaminacion Existe la posibilidad de | _ Inspeccién visual al
con plagas contaminacion con heces | ingreso de la materia

B (insectos, 6 | de aves, roedores, prima.
roedores, gorgojos y otras plagas | _ Cumplimiento de
cucarachas, durante el transporte y la | manejo integral de
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Etapa

Tipo de

Justificacion

Medida de Control

Peligro

etc.) o heces de
aves.

descarga de materia
prima.

plagas.

Presencia de

Existe la posibilidad de
acumulacion de polvillo

_ Buenas Précticas de
Almacenamiento.

sustancias ) Procedimientos
F ~ como consecuencia de - .
extrafias, como i operativos
. tiempo de .
polvillo. . estandarizados de
almacenamiento. e
sanitizacion (POES).
. - Procedimiento de
L Existe poca posibilidad | = . e
Contaminacién LY manejo de quimicos.
de contaminacion de
Almacenam. con productos e POES
Q L superficie con productos | — .
de Envases de limpieza y/o S _ Certificado de
: de limpiezay
desinfectantes. : Producto apto para
desinfectantes. . R i
industria alimentaria.
L Existe la posibilidad de
Contaminacion a post Manual de Buenas
contaminacion con =
con heces de . Préacticas de
insectos y/o heces de
B roedores, . Almacenes.
. roedores u otros insectos o
insectos, _ Cumplimiento de
durante el
plagas, etc. . MIP.
almacenamiento.
. Existe la posibilidad de | _ Inspeccion visual al
Presencia de - .
: encontrarse restos de ingreso de la materia
sustancias e ;
~ plasticos, maderas u prima.
F extrafias como .
otras sustancias, por Barreras de
Maderas, - S .
" roturas de envases 0 contencion en linea de
Plasticos, etc.
rotura de estructura. proceso.
L _ Inspeccion al ingreso
Contaminacion . - .
. Existe poca posibilidad | de la materia prima.
con sustancias e .
o de contaminacion __ Buenas Précticas de
. Q quimicas,
Recepcion de . cruzada durante el Transporte
: combustible, .
Materia etc transporte. _ Check List de
Prima Transporte.
Existe la posibilidad de
contaminacion con
L insectos durante _ Inspeccion visual al
Contaminacion - .
. transporte. ingreso de la materia
con insectos . . ;
B Existe la posibilidad de | prima.
y/0 heces de S .
contaminacion con heces Cumplimiento de
aves. =
de aves durante la MIP.
descarga de materia
prima.
Almacenam. Sustancias Existe la posibilidad de | _ Manual de Buenas
de Materia F extrafias como acumulacién de polvillo | Préacticas de
Prima polvillo. CcOmMo consecuencia de Almacenes.
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Etapa

Tipo de

Medida de Control

Peligro

tiempo de _ Manual de Buenas
almacenamiento. Précticas de
Manufactura.
_ Manual de Buenas
Préacticas de
. Existe la posibilidad de | /\Macenes.
Contaminacién LS Manual de Buenas
contaminacion de = .
con productos - Précticas de
Q R superficie con productos
de limpieza y/o de limpieza Manufactura.
desinfectantes. mp y _ Manejo de Quimicos.
desinfectantes. N
_ Certificado de
Producto apto para
industria alimentaria.
Existe la posibilidad de
encontrarse mohos como
Contaminacién consecuencia de MIP
humedad en almacenes. | — -
con hongos, . - _ Buenas Précticas de
B . Existe la posibilidad de
gorgojos o ! Almacenes.
> encontrarse insectos
insectos. . POES
como consecuencia de -
almacenamiento
prolongado.
Existe poca posibilidad
de encontrarse restos
plasticos o de madera
Sustancias que pudieran estar _ Los insumos son
extrafias como contenidos en las controlados en las
F maderas muestras. primeras etapas.
Iésticos: o Existe la posibilidad de | _ Barreras de
Enetales encontrarse restos proteccién en la linea
' metalicos como de proceso.
Fraccionado resultado del
(Azlicar y desprendimiento de
Sal) equipos.
., Existe poca posibilidad | + Proc_:edlmlen:[o _de
Contaminacion S Manejo de Quimicos.
de contaminacion de
con productos . _POES
Q A superficie con productos .
de limpieza y/o de limpieza _ Certificado de
desinfectantes. mp y Producto apto para
desinfectantes. . o .
industria alimentaria.
Contaminacion Posibles _ Control
B con Aerobios microorganismos microbiologico de
Totales 0 presentes en el ambiente | superficies.
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CEREALES EXTRUSADOS

Tipo de

Etapa

Justificacion

Medida de Control

Peligro

Mohos y y en superficies. _ Control
Levaduras. microbioldgico
ambiental.
_ Los insumos son
controlados en las
: Existe la posibilidad de | primeras etapas, se
Sustancias . S
~ encontrarse restos exige en especificacion
extrafias como - AN
o plasticos, de madera o que estén limpias y
F plasticas, : ! .
metales que pudieran libres de sustancias
maderas 0 . ~
Tamiz metales estar contenidos en las extrafias.

' muestras. _ Barreras de
proteccion en la linea
de proceso.

Q No se No se usa quimicos para i
identifica esta etapa del proceso.
No se No se identifica
identifica contaminacion.
__El azlcar es
controlado en la
Sustancias Existe la posibilidad de | recepcidn, se exige en
extrafias como encontrarse restos de especificacion que esté
F metales o metales o plasticos duros | limpio y libre de
plasticos que pudieran estar sustancias extrarias.
duros. contenidos en el azGcar. | _ Barreras de
proteccion en la linea
. de proceso.
Tolva Azucar P ——
. — _ Procedimiento de
. Existe poca posibilidad ) -
Presencia de e manejo de quimicos.
de contaminacion de
Q Productos de superficie con productos | — POES
Limpieza o - Certificado de
) de limpiezay 5
Desinfectantes . Producto apto para
desinfectantes. . o i
industria alimentaria.
El equipo se encuentra
No se )
B . - cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
Existe la posibilidad de
Sustancias encontrarse restos -
~ - . Limpieza de trampa
F extrafias como metélicos que pudieran | = Ly
. magnética.
Trampa metales. estar contenidos en el
Magnética insumo.
Presencia de Existe la posibilidad de | _ Manejo de Quimicos.
Q Productos de contaminacion de _POES
Limpieza o superficie con productos | _ Certificado de

Pagina 70 de 93




DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
De Casella, Flavia Andrea

CEREALES EXTRUSADOS

-ll;:eﬁ?g(rjg Justificacion Medida de Control
| Desinfectantes de limpieza y Producto apto para
desinfectantes industria alimentaria.
El equipo se encuentra
No se )
B o cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
No se El equipo se encuentra
F A cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
No se No se usa quimicos para
Balanza Q identifica esta etapa del proceso.
El equipo se encuentra
No se .
B S cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
Existe la posibilidad de Barreras de
encontrarse residuos = .. .
metalicos como proteccién en la linea
Sustancias consecuencia del deL%rsO?rfsSSr.nos son
extrafias como desprendimiento en controlados en las
F metales o etapas anteriores. fimeras etanas. se
plasticos Y restos de plasticos Exi e en es Eci ficacic’m
duros. duros u otros elementos uegestén Iil?n ias
extrafios que pudieran ?ibres de sustgncia);
) estar contenidos en los trai
PI’Bp&I’&CIéﬂ insumos. extranas.
Férmula . Existe poca posibilidad | _ Manejo de Quimicos.
Coccidn Presencia de de contaminacion de POES
productos de . - -
Q limpieza o superficie con productos | _ Certificado de
P de limpieza o Producto apto para
desinfectantes. ) . L OF .
desinfectantes. industria alimentaria.
Contaminacion . - _Contr_ol -
con Aerobios qumles _ mlcrot_)lt_)loglco de
B Totales o microorganismos superficies.
Mohos presentes en el ambiente | _ Control
Leva du?las y/o en superficies. microbiologico
' ambiental.
No se El equipo se encuentra
F A cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
Deposito No se utilizan quimicos
Pulmén Q NO € para esta etapa del -
identifica
proceso.
B No se El equipo se encuentra i
identifica cerrado y aislado del
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Etapa

Tipo de

Peligro

Medida de Control

Existe posibilidad de
encontrarse metales

_ Los insumos son
controlados en las
primeras etapas, se
exige en especificacion

Metales, contenidos en el insumo Ue estén limoias
plésticos, y también contaminacion ?ibres de susta?nciag
F cordon del por caida de corddn con extrafias
bolson, el que se ata el bolson de Barrerés de
astillas, etc. harina, o astillas de los - . lali
allets en los que se proteccion en la linea
frans orta de proceso (Trampa
porta. Magnética, Cernidor,
Detector de Metales).
_Existe posibilidad de
contaminacion de Procedimiento de
superficie con productos maneio de quimicos
Presencia de: de limpieza 'y ] g ‘
Tolvas : POES
. _Productos de desinfectantes (como - -
Harinas o ! Certificado de
Limpiezay residuo de detergentes y Producto anto para
Q Desinfectantes desinfectantes) industria aIFi)meFr)ltaria
_ Restos _Existe posibilidad de Contratacion de '
quimicos por contaminacion de empresas habilitadas
fumigacion. superficies y productos presas
Do contacto con con certificado OPDS
quimicos usados para para MIP
fumigacion.
Existe la posibilidad de
presencia de Fn&?glgrigllé ico de
Aerobios microorganismos 010109
. superficies.
Totales y/o presentes en el ambiente
B o Control
Mohos y y/o en superficies, en microbiolaico
Levaduras caso de que el insumo ambiental g
esté expuesto por un POES '
tiempo prolongado. -
Existe la posibilidad de
Sustancias encontrarse restos _ Limpieza de Trampas
F extrafias como metélicos que pudieran Magnéticas y registro
metales estar contenidos en el de lo hallado.
Trampa insumo.
Magnética Presencia de Existe posibilidad de _ Procedimiento de
roductos de contaminacion de manejo de quimicos.
Q P superficie con productos | _POES

Limpiezay
Desinfectantes

de limpieza 'y
desinfectantes

_ Certificado de
Producto apto para
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CEREALES EXTRUSADOS

Tlge E Justificacion Medida de Control
Peligro
industria alimentaria.
No se El equipo se encuentra
B A cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
No se El equipo se encuentra
F S cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
No se identifica
contaminacion de
Balanza | | Nose superficie con prodctos _
Automatica identifica \mpieza y
desinfectantes, ya que el
uso de los mismos es
nulo.
No se El equipo se encuentra
B S cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como Preventivo de quipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
metales desprendimiento del detector de metales al
equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
Cemidor | o | Nose parsesta ctapa del -
identifica P P
proceso.
_ Control
Aerobios Microorganismos microbiologico
B Totales y/o generados por ambiental.
Mohos y acumulacion de harina _ Pasos posteriores del
Levaduras en el equipo. proceso a altas
temperaturas.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como Preventivo de quipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
Detector de metales desprendimiento del detector de metales al
Metales equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
No se utilizan quimicos
Q !\'0 € para esta etapa del -
identifica
proceso.
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Etapa

Tipo de

Peligro

Peligro

Justificacion

Medida de Control

El equipo se encuentra

B NO € cerrado y aislado del -
identifica i
ambiente.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como preventivo de equipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
metales desprendimiento del detector de metales al
equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
Mezcladora Q No se Na?r;islig Ig:naqéglmlcos i
identifica P P
proceso.
_ Control
Aerobios Microorganismos microbioldgico
totales y/o generados por ambiental.
B . . .
Hongos y acumulacion de harina _ Pasos posteriores del
Levaduras en el equipo. proceso a altas
temperaturas.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como preventivo de equipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
metales desprendimiento del detector de metales al
equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
Existe poca posibilidad
Contaminacion de contaminacion de _ Procedimiento de
- con productos superficie con productos | manejo de quimicos.
Preacondicio A S
nador Q de I_|mp|eza, de I_|mp|eza y _ POE_S_
desinfectantes desinfectantes o por _ Certificado de
y/o aditivos del sustancias quimicas Producto apto para
vapor. utilizadas en la industria alimentaria.
elaboracion del vapor.
Existe posibilidad de _ Analisis de producto
L crecimiento final en laboratorio
Contaminacion ) L
microbiologico, como externo.
B con Mohos y .
resultado de _ Pasos posteriores del
Levaduras .,
acumulacion de proceso a altas
humedad. temperaturas y presion.
. Existe posibilidad de _ Mantenimiento
Sustancias . . - .
~ presencia de residuos preventivo de equipos.
Extrusor F extranas como . <
metales metalicos como Deteccion en el

resultado del

detector de metales al
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Tipo de

Etapa

Medida de Control

Peligro
desprendimiento del final del proceso.
equipo y/o de pasos
anteriores.
Existe poca posibilidad
Contaminacion de contaminacion de _ Procedimiento de
con productos superficie con productos | manejo de quimicos.
Q de limpieza, de limpieza 'y _ POES
desinfectantes desinfectantes o por _ Certificado de
y/o aditivos del sustancias quimicas Producto apto para
vapor. utilizadas en la industria alimentaria.
elaboracion del vapor.
Equipo con presion y
altas temperaturas que
B !\IO € no permite el -
identifica o
crecimiento de
microorganismos.
_ Existe posibilidad de -
- . Mantenimiento
presencia de residuos - . .
. preventivo de equipos.
metalicos como -
. Deteccion en el
Sustancias resultado del =
~ S detector de metales al
extrafias como desprendimiento del .
F ) final del proceso.
metales y equipo y/o de pasos ) .
L . _ Tamices posteriores.
plasticos anteriores. Mantenimiento
oTW _ Existe posibilidad de Preventivo y control de
rotura de mangas L
- . plasticos.
plasticas del equipo.
Q No se No se usan quimicos en i
identifica esta etapa del proceso.
dentif ta etapa del
equipo se encuentra
No se El equip t
B . - cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
_ Existe posibilidad de
presencia de residuos
metalicos como .
_ Deteccién en el
: resultado del
Sustancias . detector de metales al
~ desprendimiento del .
extrafias como . final del proceso.
F equipo y/o de pasos
metales y . _ Manual de Buenas
Zaranda Yo anteriores. L
plasticos . I Précticas de
_ Existe posibilidad de
Manufactura
encontrar fragmentos de
plastico por estar
expuesto al ambiente.
Q Contaminacion Existe posibilidad de _ Procedimiento de
con productos contaminacion de manejo de quimicos.
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Tipo de

Medida de Control

Peligro
de limpieza y/o superficie con productos | _ POES
desinfectantes. de limpieza 'y _ Certificado de
desinfectantes. Producto apto para
industria alimentaria.
Poca probabilidad de
Contaminacion contaminacion con _ Control
B con Mohos y microorganismos microbiologico
Levaduras presentes en el ambiente | ambiental.
y en superficies.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como Preventivo de quipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
metales desprendimiento del detector de metales al
i equipo y/o de pasos final del proceso.
Laminado anteriores.
No se No se usan quimicos en i
Q identifica esta etapa del proceso.
El equipo se encuentra
No se )
B S cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como Preventivo de quipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
metales desprendimiento del detector de metales al
Hormo equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
Tostador . —
No se No se utilizan quimicos
Q identifica para esta etapa del -
proceso.
No se El equipo se encuentra
B A cerrado y aislado del -
identifica .
ambiente.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como Preventivo de equipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
Enfriador metales desprendimiento del d_etector de metales al
equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
No se No se usan quimicos en
Q identifica esta etapa del proceso. i
B No se El equipo se encuentra -
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Tipo de

Etapa

Medida de Control

Peligro

identifica cerrado y aislado del
ambiente.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metalicos como Preventivo de equipos.
F extrafias como 6 | resultado del _ Deteccion en el
metales desprendimiento del detector de metales al
equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
.y Existe posibilidad de | = rocedimiento de
Contaminacion o manejo de quimicos.
Zaranda contaminacion de
con productos - _POES
Q R 2 | superficie con productos - .
de limpieza y/o - _ Certificado de
: de limpiezay
desinfectantes. : Producto apto para
desinfectantes. . o i
industria alimentaria.
Contaminacion Poca probabilidad de
con Aerobios contaminacion con _ Control
B Totales y/o 2 | microorganismos microbiologico
Mohos y presentes en el ambiente | ambiental.
Levaduras y en superficies.
Existe posibilidad de
presencia de residuos _ Mantenimiento
Sustancias metélicos como Preventivo de equipos.
F extrafias como resultado del _ Deteccion en el
metales desprendimiento del detector de metales al
equipo y/o de pasos final del proceso.
anteriores.
. Existe posibilidad de | = - rocedimiento de
Contaminacién L manejo de quimicos.
Envasadora contaminacion de
con productos - _POES
Q A 2 | superficie con productos .
de limpieza y/o - _ Certificado de
) de limpieza 'y
desinfectantes. . Producto apto para
desinfectantes. . o .
industria alimentaria.
Contaminacion Poca probabilidad de
con Aerobios contaminacion con _ Control
B Totales y/o 2 | microorganismos microbioldgico
Mohos y presentes en el ambiente | ambiental.
Levaduras y en superficies.
Existe posibilidad de
Sustancias presencia de residuos
Detector de F extrafias como o metalicos como _ Sistema de Monitoreo
Metales resultado del del PCC.
metales L
desprendimiento del
equipo y/o de pasos
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Etapa Tlpp e Medida de Control
Peligro
anteriores.
Q No se 11111 No se usan quimicos en )
identifica esta etapa del proceso.
No se El equipo se encuentra
B identifica 1|11 |cerradoy aislado del -
ambiente.
No se
F identifica L1 El producto se encuentra i
Almacenam. 0 !\Ido sgf_ 11111 envasado y protegido.
Logistica Identitica . -
’ Contaminacion Posible presencia de Procedimiento de
B 3 | 2 | 6 | plagas por almacenarse | T+
con Plagas . MIP.
alimentos.
Principio 2

Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

Los peligros son controlados en funcion del riesgo de ocurrencia, se establece
un valor numérico para cada tipo de riesgo, que sale de la multiplicacién de la probabilidad de
ocurrencia por la severidad. Siguiendo este criterio, si el riesgo es bajo (valores de 1 a 2) no se
requerira control; si los riesgos se encuentran entre 3 y 8, seran controlados con Pre-requisitos
y para valores superiores (de 9 a 16) se debe evaluar en el arbol de decisiéon (Fig. 30) para
determinar si es un PCC o no.
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P1 ;Exasten medidas preventivas de control para el peligro idennficado?

(] [

3

3

Modificar la fase, proceso

No es un PCC Parar/Fin*

o producto
.Se necesita control en esta fase
para garantizar la mmocmdad? ;ll Si rl
o= | No es ua PCC | Parar/Fin®
No
P2 _Ha sido la fase plamificada especificamente para eliminar o
reducar a un mvel aceptable la posibie presencia de un peligro?** 84
r_J.Vn l
P3 ;Podria producirse una contammacion con el/los
peligros identficados superior a los nmiveles aceptables,
© podrian €stos aumentar a mveles inaceptables?**
3 (e
No es un PCC Pagar/Fin*
P4  Se ehminaran peligros identificados o se reducira su posible
presencia 2 un nivel aceptable en una fase postenor?**
| PUNTO CRITICO DE
[si] Do CONTROL
PCC

Figura 30: Arbol de Decision. Secuencia de decisiones para identificar los Puntos Criticos de
Control del CAA.

*: Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descripto.

**. Los niveles aceptables e inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales

cuando se identifican los PCC del plan HACCP.
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Con estos criterios las etapas que ingresan al arbol de decisién son los

siguientes:

Tamiz: P1: Si, pre-requisitos y anélisis de insumos en recepcion; P2: No, etapa
incorporada para proteger equipos; P3: Si, si el insumo se encuentra contaminado con
particulas mas pequefias que el tamafio del tamiz; P4: Si, posteriormente existen trampas
magnéticas, zarandas y detector de metales. Salida del &rbol, No es PCC.

Trampas Magnéticas: P1: Si, pre-requisitos y tamices; P2: No, etapa incorporada para

proteger equipos; P3: Si, si se satura el iman y hay una contaminacién en un insumo, etc.,
puede pasar mayor cantidad de metales; P4: Si, posteriormente existen detectores de
metales. Salida del arbol, No es PCC.

Tolva Azucar y Harinas: P1: Si, pre-requisitos, tamices y trampas magnéticas; P2: No,

etapa para almacenar azucar; P3: Si, si el insumo se encuentra contaminado con mayor
cantidad de particulas metalicas que la especificada; P4: Si, posteriormente existen
detectores de metales y trampas magnéticas. Salida del arbol, No es PCC.

Cernidor: P1: Si, pre-requisitos, tamices y trampas magnéticas; P2: No, etapa incorporada
para proteger equipos y para detener no solo metales sino cualquier sustancia extrafa
mayor a 5mm.; P3: No, descarta todo lo encontrado y no permite que se acumule o que
siga al proceso junto con el producto. Salida del arbol, No es PCC.

Extrusor: P1: Si, existen trampas magnéticas, tamices, cernidores y pre-requisitos; P2:
No, creado para expandir el pellet de harina; P3: Si, si hay algun inconveniente con el
equipo y se desprenden limaduras metalicas (problemas con la cuchilla o matriz); P4: Si,
posteriormente existe el detector de metales. Salida del arbol, No es PCC.

Envasadora: P1: Si, existen trampas magnéticas, tamices, cernidores y pre-requisitos; P2:
No, creado para transportar el producto y envasarlo; P3: Si, si hay algun inconveniente
con el equipo y se desprenden limaduras metalicas (problemas con cangilones de
transporte de cereal); P4: Si, posteriormente existe el detector de metales. Salida del
arbol, No es PCC.

Detector de Metales: P1: Si, existen trampas magnéticas, tamices, cernidores y pre-

requisitos; P2: Si, creado para eliminar la posible presencia de metales. Salida del arbol,
es PCC.

Pagina 80 de 93



DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
CEREALES EXTRUSADOS De Casella, Flavia Andrea

UADE ()

Con esto se concluye que el Punto Critico de Control para Copos de Maiz Extrusados es el
Detector de Metales y los punto de control son las Trampas Magnéticas, Tamices y Cernidor.

Principio 3
Establecimiento de limites criticos para cada PCC

El equipo HACCP debe definir y documentar los parametros y los limites
criticos especificos para cada PCC. Los limites criticos especificos establecidos para cada
PCC deben representar un valor del parametro relacionado con cada PCC. Si es posible,
deben adoptarse limites criticos que puedan ser medidos réapida y facilmente.
En este caso la bibliografia indica, para objetos extrafios, el limite maximo de 7mm. “Los
objetos duros o afilados, en los alimentos, pueden causar lesiones traumaticas que incluyen
laceracion y perforacion de los tejidos de la boca, lengua, garganta, estbmago e intestino, asi
como dafios a los dientes y las encias. De 1972 a 1997, el Comité de Evaluacion de Peligros
para la salud de la FDA evalué aproximadamente 190 casos de objetos duros o afilados en
los alimentos. Estos incluyen los casos de lesiones y los que no hubo lesion, reportados a la
FDA. La Junta determiné que los objetos extrafios menores de 7 mm de dimension, rara vez
causan un trauma o lesion grave, excepto en los grupos de riesgo, como los nifios, los
pacientes de cirugia, y los ancianos. La literatura cientifica y clinica apoya esta conclusion.”
(CPG Sec. 555.425 Foods, Adulteration Involving hard or Sharp Foreign Objects — FDA).
En el proceso el limite establecido es el limite de deteccidn del equipo, Material Ferroso 2,5
mm, Material No Ferroso 3 mm y Material de Acero Inoxidable 3 mm.
Estos parametros estdn documentados en el procedimiento del control del detector de metales

y en el sistema de monitoreo del PCC.

Principio 4
Establecimiento de un sistema de monitoreo para cada PCC

El equipo HACCP debe establecer y mantener un sistema de monitoreo
documentado que describa las medidas de control y los procedimientos empleados para su
implementacion. Para esta finalidad se puede usar una tabla como la que sugiere el CAA
(Tabla X).

Tabla X: Sistema de Monitoreo del PCC.
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Punto
. Limites Procedimiento de Monitoreo Acciones o
Critico de " . Verificacion
Criticos Correctivas
Control
¢ Qué? ¢ Coémo? ¢Cuéando? ¢Quién? ¢ Donde?
Si el detector no Cada 3.0 min e!
operario pasara
acusa la
. unaaunalas 3
. . presencia del
Cada 30 min. | Operario testigo 0 no probetas y
completara el
expulsa el .
producto: registro di
1. Detener la correspondiente.
envasadora.
2. Avisar al El (_:ontrol de
Calidad
Encargado y al e
Se pasan las verificara cada 2
Control de
Correcto Probetas . hs el correcto
funci ] Calidad, . :
unciona- patrén para En el detector - - funcionamiento
2,5 mmFE . 3. Se interviene .
miento del comprobar de metales del mismo,
Detector de | 3,0 mm NFE . el producto .
detector de que el ubicado a la e pasara las
Metales 3,0 mm metales mismo salida de la desde el ultimo robetas
INOX 1Y control positivo. probetas y
del sistema suene 'y envasadora. Se identifi verificara
de rechazo segregue el Control d 4. Se identifica diariamente que
' Cada 2 hs. ontrot de con "CARTEL .
cereal. Calidad DE el operario
RETENCION® | redlicela,
verificacion de
y se procede
. manera correcta.
segun
procedlmle_nto. Anualmente se
5. Se da aviso a .
L realiza una
Mantenimiento. . .,
. calibracion del
6. Se verifica su
detector por
correcto
funci . parte de un
uncionamiento.
tercero.
Principio 5

Establecimiento de Acciones Correctivas

El equipo HACCP debe establecer y mantener procedimientos documentados

para implementar acciones correctivas cuando el monitoreo de los limites criticos del PCC

indique cualquier desviacion. En este caso existen dos procedimientos, el del control del

Detector de Metales y el del tratamiento de Producto No Conforme.

El control del Detector de Metales esta descripto en el sistema de monitoreo,

asi como la accion correctiva a tomar en caso de que se detecte que no funciona el detector de

metales o el sistema de expulsion del mismo.

El tratamiento que se le da a un producto no conforme, tal como un producto

que pasé por un detector de metales que no funcionaba correctamente, es el siguiente. Se

establecen carteles indicadores de colores, a un producto detectado como producto no

Pagina 82 de 93




DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
CEREALES EXTRUSADOS De Casella, Flavia Andrea

conforme se lo retiene y se coloca un cartel de color amarillo, esto indica que ese producto
esta pendiente de la toma de decision del destino que tendra el mismo.

Los destinos pueden ser “Liberado para su comercializacion” que se indica con
cartel color Verde, “Destinado a Donacioén o Reproceso” que se indica con cartel color rosado
o “Descarte” que se indica con cartel rojo. De esta forma el producto, elaborado hasta el
ualtimo control positivo del detector de metales, se retiene con cartel amarillo y luego de
evaluar la situacion y el detector, se cambia el cartel por uno rosado que indique que ese
producto debe volver a pasar por un detector de metales, y, si funciona correctamente, ya se
encuentra liberado el producto.

Todo esto debe quedar registrado, en el registro donde anotan el
funcionamiento del detector de metales, probando con los testigos, debe quedar registrada la
falla del detector de metales y adjuntar una copia de los carteles de retencién. Luego abrir un
registro en el que se estudie la causa de esta no conformidad y se establezcan acciones

correctivas que ayuden a que no vuelva a ocurrir el inconveniente.

Principio 6
Establecimiento de procedimientos de Verificacion

El equipo HACCP establece un procedimiento de verificacion para
determinar si el sistema HACCP funciona correctamente. Para ello se verifican los
prerrequisitos y los PCC. Una forma préactica de implementar este principio, es con una tabla
de verificacion, donde se incluye todo el sistema HACCP y las actividades de verificacion
(¢Que?, ;Como?, ;Quien? Y ;Cuando?) (Tabla XI).
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Tabla XI: Plan de Verificacién del Sistema de Inocuidad.

Actividades de Verificaciéon

Programa , > ,
Coémo Quién Cuando
L, Semanal y/o
oolehStotn o | visuaiyaTe | ComeSe | Cantiode
postip P Producto
Auditorfa interna- .
cumplimiento del Realizando la Auditor Interno Anual
Pro'gra.ma de p auditoria
limpieza programa
Entrenamiento a _Con Capacitador |
empleados claves capacitaciones y Interno/Externo Anua
charlas in situ
Inspeccion Supervisor de
permanente del | Control de BPM PEoduccién Diario
cumplimiento
Buenas Inspeccién de Hisopado de Técnicos de
Préacticas de aseF()) ersonal Manos y Control Laboratorio C/ 15 dias
manufactura P Visual
Entrenamiento a Capacitacion Capacitador
todos los . Anual
anual Designado
empleados
Reglstro Evidenciando la Gerente de
actualizado de informacion Calidad Mensual
reclamos
Reclamos de Tratamientos de | Analisis Causa Equipo de Anual
clientes los reclamos Raiz Calidad
Cé)rrrnnl;rrzlgﬁgogl Mails y Coordinador del Mensual
P . reuniones SGIA
equipo
Recorrido de Analista de
Verificacion in situ Gestion Semanal
planta i
Ambiental
MIP . ]
Auditoria de . Analista de
o Recorrido de -
ubicacion en Gestion Semanal
planta i
planos Ambiental
Verificacion de Verificacion de
dosificaciones de - Auditor Interno Anual
registros
uso
Aprobacion de Revision de
Control de P USO fichas de Auditor Interno Anual
Quimicos seguridad
Lista de quimicos Verlflc_acmn de Auditor Interno Anual
aprobados registros
Entrenam_lento a Capacitacion Capacitador Anual
usuarios
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Actividades de Verificacion

Programa b > b
Cémo Quién Cuando
Realizando Coordinador de
Ejercicio de recall N SGIA/ Gerente Semestral
ejercicio o
de Logistica
Recall Auditoria al
equipo de_RecaII, Auditoria . Auditor Anual
contactos internos linterno/Externo
y externos
- Ejercicio de Realizando Jefe de
Trazabilidad trazabilidad ejercicio Procesos Semestral
Auditoria de
procedimientos, o ,
Cartas de Auditoria Auditoria Anu_a_l _(segun
. Interna/Externa criticidad)
garantia,
Proveedores | especificaciones
Evaluacion de Realizando Departamento
Informe de Semestral
Proveedores 2 de Compras
Evaluacion
Ay,d |§or|a Registro de Responsable del
periédica de control de area Semanal
Vidrios control de vidrios vidrios
plasticos duros [ Auditoria interna-
cumplimiento del Auditoria Auditor Interno Anual
programa
Recepcién de Control visual y Técnicos de o
p Insumos 1 : Diariamente
mercaderia Analisis Internos Laboratorio
Programa de Cumplimiento de
mantenimiento plimI Auditoria Interna | Auditor Interno Anual
X las rutinas
preventivo
. Control de
C'f)i?r'zf;?ss ddeeF!‘és’C C‘r’é‘tzgt'rge' Calidad/Coordi- | ¢/ 15 dias
9 nadora SGIA
Correcto control Evidencia de Coordinadora Semanal
de los PPC registros SGIA
Revision de las
HACCP Validacion validaciones de | Equipo de SGIA Anual
PCCy PPRO
\_/er|f|caC|on de_l Revision Equipo de SGIA Anual
diagrama de flujo
Verificacion del
andlisis de Revision Equipo de SGIA Anual
peligros
Audltorlas Se comple_ta (?I Auditando Auditores Anual
internas plan de Auditorias Internos
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Principio 7
Establecimiento de un sistema de registros y documentos

Este principio debe ser implementado antes que cualquier otro, ya que define la
forma en que se va a organizar la documentacion. Para ello es importante definir un sistema
de elaboracion, revision y autorizacion; como también un sistema de codificacion. Esto debe
ayudar, no sélo a organizar la documentacion, sino que también a:

e Aprobar los documentos antes de su emision.

e Revisar, actualizar y aprobarlos nuevamente, previa condicion de estar correctamente
identificados los cambios y la indicacion de su nueva revision.

e Asegurar que las ultimas versiones de cada documento se encuentra disponible en
sus puntos de uso.

e Asegurar que los documentos se mantienen en correcto estado de lectura e
identificacion.

e Prevenir el uso no intencional de documentos obsoletos, e identificarlos
adecuadamente si son retenidos con cualquier propdsito.

e Los documentos que conforman el Sistema HACCP son revisados y aprobados por
quienes tienen conocimiento de los procesos y tienen la responsabilidad de los
sectores de la empresa.

Los documentos se identifican con su titulo, codificacion, fecha de vigencia
(emisiodn), estado de revision, nimero de paginas, logo y la identificacion del emisor, revisor

y autorizador, con firma y de ser posible sello de cada uno (Fig. 31).

Encabezado:

| CODIFICACION '
2 Revision: 0
@ TITULO Vigencia: dia/mes/aio
Pagina2de5

Pie de pagina:

Emitio Reviso Autorizo
Cualquier Autor Responsabie delArea Gerente del Area
segun codificacion segun codificacion

Figura 31: Ejemplo de encabezado y pie de pagina para un sistema de documentacion.
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Para iniciar con un procedimiento o documento, se anima al personal en todos
sus niveles a identificar la necesidad y proponer la emision de nuevos procedimientos,
instrucciones de trabajo y documentos adicionales. También se anima al personal a evaluar
los documentos que utilizan y a pedir revisiones para corregir errores e inconsistencias. Para
su emision, cada area define quiénes pueden emitir la documentacion y antes de su
publicacion es revisada por el Responsable del Area emisora y Autorizada por el Gerente o
Director del area segun corresponda. En cada documento se deben mencionar aquellos
documentos y/o registros, relacionados con el mismo.

Los cambios de un documento o procedimiento se revisan y son aprobados por
el mismo circuito de emisién, no permitiendo cambios o correcciones manuales.

La distribucion de la documentacion se realiza entregando una copia del
documento al personal que esta involucrado en el mismo, y deben estar disponibles en los
puntos de uso. Para la entrega de copias del documento existen dos formas:

e Copias No Controladas: se entrega la copia que no es valida como documento oficial, y
no sera actualizada por cambios, etc.

e Copias Controladas: se registra quién tiene la copia de este documento para que siempre
tenga la version actualizada. La misma esta identificada con sello que dice “COPIA
CONTROLADA?”. Estas copias las genera el emisor del documento y la entrega debe
quedar registrada. De esta forma, de haber alguna revision, la documentacion se
distribuye al mismo personal y lugares de los documentos anteriores.

Las revisiones que cambian seran versiones superadas, las guarda el emisor del
documento y con un sello que dice “VERSION SUPERADA”.

También son controlados los registros, se trabaja de forma similar a los
documentos, solo que estos llevan Unicamente el encabezado y no llevan pie de pagina. Se
firma unicamente un original y luego se imprime, para utilizar, el registro que se encuentra
guardado de forma tal que no se pueda modificar.

Los registros son de suma importancia, ya que son los que proveen evidencia
de conformidad con los requisitos y ayudan en la operacién del sistema de inocuidad. Por este
motivo, uno de los requisitos al completar los registros es que no pueden ser modificados, de
ser necesaria una correccion, no se debe tachar o tapar. Se debe cruzar con una linea el error,
ej: error, y luego agregar el valor/palabra correcto/a y un responsable debe firmar por esa

correccion. Y se recomienda que sean lo mas sencillo posible, sin que por ello pierdan
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precision ni datos pertinentes del sistema, pero que se puedan completar de forma amena y sin
que ocupe mucho tiempo, y de esta forma puedan ser utilizados por cualquier persona que lo
requiera.

Por ultimo, se debe conservar una lista original de los documentos,
procedimientos y registros vigentes; indicando nombre del documento, codificacion y version

vigente como informacion obligatoria para dicha lista.
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Conclusiones

Al implementar un Sistema de Gestion de Seguridad Alimentaria se pudo
observar la importancia del compromiso que debe tener la alta direccion en llevar a cabo el
proyecto. No so6lo por los recursos econémicos y de personal, sino también en definir como
objetivo empresarial la voluntad de implementar el sistema como una herramienta para
prevenir problemas de inocuidad. Y luego en su consiguiente transmision a todo su personal.

Ademas, es de suma importancia el trabajo con los integrantes de la cadena
alimentaria, tales como proveedores y clientes, para poder implementar de forma satisfactoria
las medidas preventivas.

También se puede concluir que la guia para la implementacion del sistema
HACCP descripta en el Codigo Alimentario Argentino es aplicable a cualquier tipo de
alimento, ya sea perecedero o no, pero también son de utilidad las guias de ayuda de
implementacidn en procesos especificos, los ejemplos y el asesoramiento de especialistas en
inocuidad.

Por Gltimo, es necesario que se aplique en toda industria alimentaria un sistema
de gestién de inocuidad, para que cada proceso tenga los controles necesarios y asi evitar la

elaboracion de productos no inocuos y de esta forma colaborar con la salud publica.
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0 DISENO E IMPLEMENTACION DE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD
UADE i ALIMENTARIA, BASADO EN HACCP, EN PLANTA ELABORADORA DE
"=/ CEREALES EXTRUSADOS De Casella, Flavia Andrea
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