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BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)




INTRODUCCION

Los consumidores son cada vez mas exigentes en relacion a la calidad de los productos que
adqguieren. La inocuidad de los alimentos es esencial, por lo cual existen normas en el ambito
nacional (Cédigo Alimentario Argentino) y del Mercosur que consideran formas de asegurarla.

El Codigo Alimentario Argentino (C.A.A.) incluye en el Capitulo Il la obligacion de aplicar las
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS (BPM).

Asimismo la Resolucion N° 80/96, Reglamento Técnico Mercosur sobre las Condiciones Hi-
giénico Sanitarias y de Buenas Practicas de Elaboracion para Establecimientos Elaboradores/
Industrializadores de Alimentos, indica la aplicacion de las BPM para establecimientos elabora-
dores de alimentos que comercializan sus productos en dicho mercado.

Dada esta situacion, aguellos que estén interesados en participar del mercado global deben
contar con las BPM.

Las BPM son una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el consumo
humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion.

Son Uutiles para el disefo vy funcionamiento de los establecimientos vy para el desarrollo de proce-
sos y productos relacionados con la alimentacion.

Contribuyen a una produccion de alimentos inocuos.

Son indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad
como ISO 9000.

Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.
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Incumbencias Técnicas de Las
Buenas Practicas de Manufactura

1. Materias Primas

La calidad de las Materias Primas no debe
comprometer el desarrollo de las BPM.

Si se sospecha gue las materias primas son
inadecuadas para el consumo, deben aislarse
y rotularse claramente, para luego eliminar-
las. Hay gue tener en cuenta gque las medidas
para evitar contaminaciones guimica, fisica
y/o microbiologica son especificas para cada
establecimiento elaborador.

Las Materias Primas deben ser almacenadas
en condiciones apropiadas gue aseguren la
proteccion contra contaminantes, por ejem-
plo el uso de tarimas para evitar contacto con
el piso. El depdsito debe estar alejado de los
productos terminados, para impedir la con-
taminacion cruzada. Ademas, deben tenerse
en cuenta las condiciones optimas de alma-
cenamiento como temperatura, humedad,
ventilacion e iluminacion. El transporte debe
prepararse especialmente considerando los
mismos principios higiénico-sanitarios que
para los establecimientos.

2. Establecimientos

Existen dos ejes: Estructura e Higiene.

a. Estructura

Es fundamental que el establecimiento debe
estar ubicado en zonas gue no se inunden,
gue no contengan olores, humo, polvo, gases
y/u otros elementos que puedan afectar la
calidad del producto que se elabora.

Las vias de transito externo deben tener una
superficie pavimentada para permitir la correc-
ta circulacion de camiones, transportes inter-
nos y contenedores.

En los edificios e instalaciones, las estructu-
ras deben ser resistentes al transito interno
de vehiculos, como por ejemplo clarks, vy
sanitariamente adecuadas a fin de facilitar
la limpieza y desinfeccién. Las aberturas
deben contar con un método adecuado de
proteccion para impedir la entrada de anima-
les domeésticos, insectos, roedores, moscas vy
contaminantes del medio ambiente como
humo, polvo, vapor, otros.

Asimismo, deben existir separaciones, por
ejemplo cortinas, para evitar la contaminacion
cruzada. El espacio debe ser amplio y los
empleados deben tener presente qué opera-
cion se realiza en cada seccion, para impedir
este tipo de contaminacion. Ademas, debe te-
ner un disefio gque permita realizar eficazmen-
te las operaciones de limpieza y desinfeccion,
como por ejemplo pisos con desniveles para
facilitar el drenaje del agua de lavado, zocalos
redondeados, entre otros.
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El agua utilizada debe ser potable, con abun-
dante abastecimiento a presion adecuada vy
a la temperatura necesaria. Asimismo, tiene
que existir un desaglie apropiado.

Los equipos vy los utensilios para la manipu-
lacion de alimentos deben ser de un material
gue no transmita sustancias toéxicas, olores
Ni sabores, por ejemplo acero inoxidable. Las
superficies de trabajo no deben tener hoyos,
Nni grietas. Se recomienda evitar el uso de ma-
deras y de productos que puedan corroerse.

La pauta principal consiste en garantizar que
las operaciones se realicen higiénicamente
desde la llegada de la materia prima hasta
obtener el producto terminado. Ademas es
fundamental sefalizar correctamente cada
area, por ejemplo: zona de lavado, recepcion
de materias primas, producto semielaborado,
producto terminado, etc.

b. Higiene

Todos los utensilios, los equipos vy los edificios
deben mantenerse en buen estado higiénico,
de conservacion y de funcionamiento.

Para la limpieza y la desinfeccion es necesario
utilizar productos que no tengan perfume ya
que pueden producir contaminaciones ade-
mas de enmascarar otros olores. Para organi-
zar estas tareas, es recomendable aplicar los
POES (Procedimientos Operativos Estanda-
rizados de Saneamiento) que describen qué,
como, cuando y donde limpiar y desinfectar,
asi como los registros y advertencias que de-
ben llevarse a cabo.

Las sustancias toxicas como por ejemplo: pla-
guicidas, solventes u otras que puedan repre-
sentar un riesgo para la salud y una posible
fuente de contaminacion, deben estar rotula-
das con un etiquetado bien visible y ser alma-
cenadas en areas exclusivas. Estas sustancias
deben ser manipuladas sélo por personas au-
torizadas.

3. Personal

Aungue todas las normas que se refieran al
personal sean conocidas, es importante re-
marcarlas debido a gue son indispensables
para lograr las BPM.

El CAA establece en el Capitulo I, Articulo 21,
como obligatorio que todo el personal que
trabaje en un establecimiento elaborador de
alimentos debe estar provisto de Libreta Sanita-
ria Nacional Unica, expedida por la Autoridad
Sanitaria Competente y con validez en todo el
territorio nacional.

Los manipuladores de alimentos deben reci-
bir la capacitacion primaria que debera con-
tar como minimo con los conocimientos de:
enfermedades transmitidas por alimentos;
medidas higiénico-sanitarias basicas para la
manipulacion correcta de alimentos; criterios
y concientizacion del riesgo involucrado en
el manejo de las materias primas, aditivos, in-
gredientes, envases, utensilios y equipos du-
rante el proceso de elaboracion, entre otros.

Ademas, se aconseja que las personas que
manipulen alimentos reciban capacitacion
continua sobre “habitos y manipulacion higié-
nica”.

Debe controlarse el estado de salud vy la apa-
ricion de posibles enfermedades contagiosas
entre los manipuladores. Por esto, las perso-
nas que estan en contacto con los alimentos
deben someterse a examenes médicos, no
sélo previamente al ingreso, sino periddica-
mente.

Cualguier persona gue perciba sintomas de
enfermedad tiene que comunicarlo inmediata-
mente a su superior. Por otra parte, ninguna
persona que sufra una herida puede manipular
alimentos o superficies en contacto con ali-
mentos hasta su alta médica.

Es indispensable el lavado de manos de ma-
nera frecuente y minuciosa con un agente
de limpieza autorizado, con agua potable y



BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA !J

con cepillo. Debe realizarse antes de iniciar
el trabajo, inmediatamente después de haber
hecho uso de los bafos, después de haber
manipulado material contaminado y todas
las veces que las manos se vuelvan un factor
contaminante. Debe contar con carteles que
obliguen a lavarse las manos y un control que
garantice el cumplimiento, por ejemplo, hiso-
pado de manos.

Todo el personal que esté de servicio en la
zona de manipulacion debe mantener la hi-
giene personal, debe llevar ropa protectora,
calzado adecuado y cofia. Todos deben ser
lavables o descartables. No se debe trabajar
con anillos, colgantes, relojes y pulseras du-
rante la manipulacion de materias primas y
alimentos porque pueden convertirse en un
foco de contaminacion.

La higiene también involucra conductas que
puedan dar lugar a la contaminacion, tales
como comer, fumar, salivar u otras practicas
antihigiénicas. Asimismo, se recomienda no
dejar la ropa en el sector de produccion ya que
las prendas son fuentes de contaminacion.

4. Higiene en la Elaboracién

Durante la elaboracién de un alimento hay que
tener en cuenta varios aspectos para lograr
una higiene correcta y un alimento de Calidad.

Las materias primas utilizadas no deben con-
tener parasitos, microorganismos, sustancias
toxicas, o extrafas. Todas las materias primas
deben ser inspeccionadas antes de utilizarlas,
en caso necesario debe realizarse un ensayo
de laboratorio. Y como se menciond anterior-
mente, deben almacenarse en lugares que
mantengan las condiciones de presion, tem-
peratura y humedad que eviten su deterioro
O contaminacion.

Debe prevenirse la contaminacion cruzada
gue consiste en evitar el contacto entre
materias primas y productos ya elaborados,
entre alimentos o materias primas con sus-

tancias contaminadas. Los manipuladores
deben lavarse las manos periddicamente a
fin de evitar contaminaciones. Si se sospe-
cha que podria existir contaminacion, debe-
ria aislarse el producto en cuestion y lavarse
adecuadamente todos los equipos vy utensilios
gue hayan estado en contacto.

El agua utilizada debe ser potable y contar
con un sistema independiente de distribu-
cion de agua recirculada que pueda identi-
ficarse facilmente.

La elaboracion/procesado debe ser llevado a
cabo por empleados capacitados y supervisa-
dos por personal técnico. Todos los procesos
deben realizarse sin demoras ni contaminacio-
nes. Los recipientes deben tratarse adecuada-
mente para evitar su contaminacion y deben
respetarse los métodos de conservacion.

El material destinado al envasado y empaque
debe estar libre de contaminantes y no debe
permitir la migracion de sustancias. Debe
inspeccionarse siempre a fin de asegurar que
se encuentra en buen estado. En la zona de
envasado solo deben permanecer los envases
O recipientes necesarios.

Deben mantenerse documentos y registros
de los procesos de elaboracion, produccion y
distribucion, y conservarlos durante un periodo
superior a la duracion minima del alimento.
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5. Almacenamiento y
Transporte de Materias
Primas y Producto Final

Las materias primas vy el producto final deben
almacenarse vy transportarse en condiciones
Optimas para impedir la contaminacion y/o
la proliferacion de microorganismos. De esta
manera, también se los protege de la al-
teracion y de posibles dafios del recipiente.
Durante el almacenamiento debe realizarse
una inspeccion periddica de productos termi-
nados, recordando no dejarlos en un mismo
lugar con las materias primas.

Los vehiculos de transporte deben estar au-
torizados por un organismo competente vy
recibir un tratamiento higiénico similar al que
se dé al establecimiento. Los alimentos refri-
gerados o congelados deben tener un trans-
porte equipado especialmente, que cuente
con medios para verificar la temperatura ade-
cuada.

6. Control de Procesos en la

Produccion

Para tener un resultado éptimo en las BPM
son necesarios ciertos controles que asegu-
ren el cumplimiento de los procedimientos vy
los criterios para garantizar inocuidad vy lo-
grar la calidad esperada en un alimento.

Los controles sirven para detectar la presencia
de contaminantes fisicos, quimicos y/o micro-
bioldgicos. Para verificar que los controles se
lleven a cabo correctamente, deben realizar-
se analisis que monitoreen si los parametros
indicadores de los procesos y productos
reflejan su real estado. Se pueden hacer con-
troles de residuos de pesticidas, detector de
metales y controlar tiempos y temperaturas,
por ejemplo.

Lo importante es que estos controles deben
tener, al menos, un responsable.

7. Documentacion

La documentacion es un aspecto basico,
debido a que tiene el propdsito de definir los
procedimientos y los controles.

Ademas, permite un facil y rdpido rastreo de
productos ante la investigacion de productos
defectuosos. El sistema de documentacion
deberd permitir diferenciar nimeros de lotes,
siguiendo la historia de los alimentos desde
la utilizacidn de insumos hasta el producto
terminado, incluyendo el transporte vy la
distribucion.
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Guia para la aplicacion de las BPM

La presente guia se organizd en seis bloques.
El objetivo es trabajar durante cada etapa con
determinado grupo de medidas, capacitando
al personal acerca de éstas vy realizando, desde
el nivel gerencial, los cambios necesarios en
la empresa.

Al comenzar con el periodo de trabajo se
deberd hacer un relevamiento de la situacion
de la empresa con respecto al bloque que
corresponda, a fin de conocer los puntos que
requeriran especial atencion. Para facilitar esta
tarea se adjunta con cada blogque un cues-
tionario guia el cual también deberia
realizarse al final del periodo para evaluar los
logros obtenidos y los puntos que deben
seguir siendo mejorados.

Cada blogue de trabajo se presenta con re-
comendaciones para la aplicacion de di-
ferentes medidas y puntos concretos en los
que el responsable deberia focalizar su ac-
cion. Ademas, se adjunta una serie de frases que
pueden ser de utilidad para la confecciéon de
carteles para colocar en distintas areas del
establecimiento.

Un aspecto comun a todos los blogues de
trabajo es la supervision, la documentacion y
el registro de datos. También se deben docu-
mentar en forma apropiada los distintos pro-
cesos, las indicaciones para la elaboracion,
la recepcion de materia prima y material de
empaque, v la distribucion del producto, asi
como las anomalias y otros dato de interés.
El objetivo es poder conocer la historia de un
lote producido.

Esta agrupacion por blogues pretende facilitar
la implementacion de las diferentes medidas en
forma progresiva. Los blogues programados
son:

1°. Contaminacion por el personal.

2°. Contaminacioén por error de manipulacion.

3°. Precauciones en las instalaciones para
facilitar la limpieza y prevenir la contami-

nacion.

4°. Contaminacion por materiales en contacto
con alimentos.

5°. Prevencion de la contaminacion por mal
manejo de agua y desechos.

6°. Marco adecuado de produccion.

n
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PRIMER BLOQUE - Contaminacion por el personal

Teniendo en cuenta que la base del éxito de un programa de calidad es la capacitacion del personal,
resulta adecuado comenzar a implementar las medidas relacionadas con el mismo. En este bloque
el implementador deberia concienciar al personal sobre la importancia que tiene en los procesos de
elaboraciéon de un producto. Ademas, es necesario incluir en la capacitacion conceptos sobre
higiene en la manipulacion de alimentos, controles sobre el estado de salud de los empleados, evi-
tando que aguellos con enfermedades contagiosas o heridas estén en contacto con los alimentos.

Por otra parte seria conveniente que la empresa facilite la ropa de trabajo para el personal y que
se encargue de la limpieza de la misma al final de cada jornada.

Estos son algunos de los puntos sobre los que se debera trabajar en la capacitacién:

=» E| personal no debe ser un foco de contaminacién durante la elaboracidn.
=» E| personal debe realizar sus tareas de acuerdo con las instrucciones recibidas.
=>» La ropa de calle debe depositarse en un lugar separado del &rea de manipulacién

> 4 Los empleados deben lavar sus manos ante cada cambio de actividad, sobre todo al
salir y volver a entrar al drea de manipulacion.

=>» Se debe usar la vestimenta de trabajo adecuada.

=>» No se debe fumar, ni salivar, ni comer en las dreas de manipulacion de alimentos.

=> El personal que esta en contacto con materias primas o semielaboradas no debe
tratar con el producto final a menos que se tomen la medidas higiénicas.

=>» Se deben tomar medidas similares para evitar que los visitantes se conviertan en un
foco de contaminacion: vestimenta adecuada, no comer durante la visita, etc.

Frases para el personal:

=>» Quitarse los accesorios como aros, anillos, relojes, cadenas, antes de comenzar a trabajar.
=>» Dejar la ropa de calle en los vestuarios.

=>» Usar ropa de trabajo adecuada: cofia, calzado, guantes (de colores claros).

=>» Sj usa guantes no olvide cambiarlos o limpiarlos como si se tratara de sus propias manos.
=>» No fumar. No comer. No salivar.

=>» En caso de tener alguna herida tapela con material impermeable.

=>» Lavarse las manos adecuadamente con agua caliente y jabon cada vez que entre a la
zona de trabajo.

=>» No tocar el producto semielaborado o terminado, después de estar en contacto con
la materia prima sin lavarse las manos.
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Cuestionario de evaluacién:

-> éConoce el personal la importancia que tiene en el proceso de elaboracion de
alimentos?

=>» (Qué entienden los empleados por calidad del producto?
=>» Los empleados ése sienten responsables de la calidad del producto elaborado?

=>» El personal ¢dispone de instrucciones claras para desempefiar sus tareas en forma
higiénica?

=>» (Existe dentro del establecimiento un area para depositar la ropa de calle y los efec-
tos personales? {Esta separada de las lineas de elaboracion?

= iSe realizan controles del estado de salud de los empleados? éSe toma alguna
medida con los empleados que presentan enfermedades contagiosas?

=>» (Se instruye al personal sobre las practicas de elaboracidn higiénica de alimentos?

=>» El personal que presenta heridas ésigue trabajando? ¢Se toman medidas para evitar
que las heridas entren en contacto con alimentos?

=>» E| personal itiene el hdbito de lavar sus manos antes de entrar en contacto con
el alimento? {Entiende la importancia de lavar las manos después de hacer uso del
sanitario y después de trabajar con materias primas o productos semielaborados?
¢Sabe como realizar un buen lavado de manos?

=>» El personal ¢dispone de ropa adecuada para realizar sus tareas? {Se controla que
esta ropa esté limpia?

= E| personal {hace uso de su cofia, calzado de seguridad, botas y guantes? Estas pro-
tecciones destan limpias y en buenas condiciones de uso?

= E| personal étiene una conducta aceptable en las zonas de manipulacion de alimen-
tos? por ejemplo: no fuma, no saliva, no come.

=>» El personal gue manipula el producto en distintas fases de elaboracion élava sus
manos y cambia su vestimenta o guantes entre cada etapa?

=>» ¢Hay algun encargado de supervisar las conductas del personal y sus condiciones
higiénicas?
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SEGUNDO BLOQUE - Contaminacion por error de manipulacion

Es importante destacar que aungue se comience a trabajar con un nuevo bloque tematico no se
deben olvidar las medidas aplicadas en la etapa anterior. Estas se deberian seguir reforzando, conti-
nuando con la capacitacion del personal.

En este blogue se intentard combatir los errores durante las diversas operaciones con alimen-
tos desde la obtencidn de la materia prima hasta el producto terminado, incluyendo también el
almacenamiento y transporte de los diversos ingredientes. Para esto el responsable del esta-
blecimiento debe dar a los empleados las instrucciones claras y precisas de las tareas a realizar
valiéndose, por ejemplo, del uso de carteles.

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque:

=>» Se deben tener cuidados en las etapas de manipulacién y obtencién de materias
primas ya que es imposible obtener un producto de buena calidad si partimos de
materia prima de mala calidad.

=» Se deben evitar en todo momento los dafios a los productos (elaborados, semiela-
borados, terminados) que pueden ser perjudiciales para la salud.

=» Se deben controlar los distintos elementos que ingresan a la linea para que no sean
fuente de contaminacion. Por ejemplo, controlar que estén libres de microorganismos
(bacterias, hongos, levaduras, virus, otros), que no se encuentren en mal estado, etc.

=> Se debe prevenir la contaminacién cruzada durante la elaboracién, evitando el con-
tacto o cruce de materiales en diferentes estados de procesamiento.

=>» Se debe capacitar al personal sobre las tareas a realizar, supervisarlo, y brindarle la
ayuda necesaria para corregir las fallas.

=» Se deben evitar las demoras durante las distintas etapas, ya que el producto semie-
laborado puede contaminarse durante estos periodos.

=> Se deben también controlar los vehiculos de transporte, las operaciones de carga y
descarga, los recintos y condiciones de almacenamiento, evitando que estas etapas
se transformen en focos de contaminacion.

Frases para personal:

=>» Trabajar segun las instrucciones recibidas.

=>» Controlar que las operaciones se estén realizando en los tiempos y condiciones previstas.
=>» Avisar sobre irregularidades en la linea.

=>» Evitar el contacto entre materias primas, productos semielaborados y productos finales.
=>» No pasar de una zona sucia a una limpia del establecimiento.

=>» Controlar la limpieza, temperatura y condiciones generales de las cdmaras de almacenamiento.
=>» Verificar la limpieza de los vehiculos de transporte.

=>» Respetar los tiempos de carga y descarga.
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Cuestionario de evaluacién:

=>» E| personal édispone de instrucciones claras sobre como llevar a cabo las operacio-
nes que le corresponden?

-> ¢Cuenta con carteles en las zonas de elaboracion donde se establecen recomenda-
ciones para realizar las tareas en forma adecuada?

-> Los metodos de obtencidn, almacenamiento y transporte de materia prima ¢garan-
tizan productos de buena calidad para comenzar la elaboraciéon?

=>» (Se protegen las materias primas de la contaminacidn y de posibles dafios?

> 4 éSe dispone de algun lugar para almacenar y evitar de esta manera la contamina-
cion de los subproductos?

= iSe evita la contaminacion de producto por insumos crudos o semielaborados (con-
taminacioén cruzada)?

-> ¢Se controla la higiene de materias primas antes de llevarlas a la linea de elabora-
cion? éSe evita la entrada de insumos en mal estado?

=>» (Existe algun tipo de supervision de las tareas que realizan los empleados? ¢Se infor-
man los problemas que se presentan durante la produccion y que ponen en peligro
la calidad del producto?

=>» (Se evitan las demoras entre las sucesivas etapas del proceso? (Existen cuellos de
botella como acumulacién de producto esperando ser procesado en alguna etapa?

=>» (Tiene cdmaras destinadas al almacenamiento de los productos en distintos esta-
dios de elaboraciéon por separado? é¢Se controla que las condiciones de alma-
cenamiento sean las adecuadas para prevenir la contaminacion y danos de los
productos?

-> ¢Cuenta con un recinto separado de la zona de produccion destinado al almace-
namiento de sustancias quimicas como detergente u otros productos de limpieza,
plaguicidas, solventes, etc.?

= ilLos recintos de almacenamiento refrigerados estan provistos de un termémetro
para registrar las temperaturas? ¢Se controla que la temperatura sea la adecuada?
¢Se toma nota si se observa alguna anomalia en las temperaturas?

=>» (Se realiza algun control de los vehiculos utilizados para el transporte de materias
primas y productos elaborados? éSe verifica la temperatura del transporte? éSe
supervisan las operaciones de carga y descarga? éSe limpian los vehiculos después
de cada operacion de transporte?
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TERCER BLOQUE - Precauciones en las instalaciones para
facilitar la limpieza y prevenir la contaminacion

En los blogues anteriores se intentd evitar la contaminacion del producto por parte del personal,
ya sea por su falta de higiene como por errores en la manipulacion.

En este punto el responsable deberd hacer las modificaciones necesarias para prevenir la con-
taminacion vy facilitar la limpieza de las instalaciones. Se recomienda comenzar por las medidas
qgue implican menor inversion como ser el uso de tarimas o pallets para apilar productos y facili-
tar las operaciones de limpieza. En este blogue se debe idear un plan de limpieza especificando
los productos a usar, la periodicidad con la que se realizard y como se supervisard. En caso de
no contar con una estructura edilicia adecuada para la produccion de alimentos se deberian
comenzar a modificar las instalaciones para facilitar la limpieza, por ejemplo, colocando azule-
jos, redondeando las uniones entre paredes, cambiando los recubrimientos por materiales no
absorbentes, usando pintura impermeable, etc. También se deberan separar las maquinas para
evitar los lugares de dificil acceso para limpiar. Los empleados deben entender la razon de una
buena limpieza y deben ser los responsables de realizarla en forma eficiente. Cada uno sera el
encargado de mantener limpio su lugar de trabajo.

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque:

-> Se deben separar fisicamente las operaciones que puedan dar lugar a contamina-
cidn cruzada.

=> Los vestuarios y bafios deben estar separados de las lineas de elaboracion y deben
mantenerse siempre limpios.

=>» No se deben usar materiales que dificulten la limpieza, por ejemplo la madera.

-> IS_e deben redondear los rincones y evitar las pilas de productos que dificulten la
impieza.

=» Se debe facilitar la limpieza mediante paredes impermeables y lavables (azulejadas,
por ejemplo). Asimismo, se debe controlar que las paredes no tengan grietas, sean
lisas y estén pintadas con material claro no absorbente que permita detectar la
suciedad.

= Se deben mantener limpias las vias de acceso para evitar el ingreso de suciedad al
establecimiento.

= Se debe tener un lugar adecuado para guardar todo los elementos necesarios para
la limpieza y desinfeccion a fin de evitar que éstos se mezclen con los elementos
usados en la produccion.

-> Para lograr que los operarios se laven las manos hay que tener instalaciones para
dicho fin en los lugares de elaboracion, con elementos adecuados para el lavado,
desinfeccidn y secado de las manos.

=» Se deben limpiar los utensilios y las instalaciones cada vez que sea necesario, como
también al comenzar y al terminar la jornada de trabajo. Es importante enjuagar con
agua potable al finalizar las tareas de limpieza para no dejar restos de detergentes u
otros agentes que puedan contaminar al alimento.




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA !J

Frases para personal:

=» Mantener limpias las instalaciones.

=>» Mantener limpio su dmbito de trabajo.

=» Controlar que no queden restos de material de limpieza después del enjuague.
=>» Limpiar correctamente, prestar especial atencidn a los rincones de dificil acceso.

=>» Usar los elementos de limpieza indicados.

Cuestionario de evaluacion:

=>» La disposicidon de los equipos dentro del establecimiento éfacilita las operaciones
de limpieza y permite que se realice la inspeccion de la higiene, o ayuda a ocultar la
suciedad?

=>» Las paredes éson de colores claros que permiten ver la suciedad? ¢Estan recubier-
tas con materiales impermeables que faciliten su limpieza?

=>» Las escaleras, montacargas y accesorios elevados éentorpecen las operaciones de
limpieza?

> 4 ¢Cuenta con instalaciones para que el personal lave sus manos en la zona de ela-
boracién?. Los vestuarios y sanitarios del personal ése hallan separados del area de
elaboracién? {¢Se mantienen limpios?

= Los productos almacenados ése hallan sobre tarimas apilados lejos de las paredes,
o constituyen un obstaculo para la limpieza?

-> ¢Cuenta con un programa de limpieza y desinfeccion que garantice la higiene de las
instalaciones? ¢Se limpian los equipos como minimo antes y después de comenzar
la produccion?

=» ¢Hay un encargado de supervisar la limpieza del establecimiento?

=>» Los empleados écuentan con las instrucciones para realizar la limpieza en forma
adecuada?

=>» (Existe un lugar para almacenar los productos de limpieza sin que estos constituyan
una fuente de contaminacion para el producto?

=>» (Se controla que no queden restos de productos de limpieza en las maquinas y
utenS|I|os Iuego de limpiarlos?
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CUARTO BLOQUE - Contaminacion por materiales en contacto
con alimentos

Se recuerda que es muy importante no dejar de aplicar y supervisar las medidas implementadas
hasta el momento.

En este blogue se pondrad especial atencion en evitar que los alimentos se contaminen a causa
de los materiales con los que estan en contacto. Puede tratarse de envases, material para em-
paque final, recipientes para producto semielaborado, superficies de equipos, etc. El respon-
sable del establecimiento debera realizar los cambios de equipos y utensilios necesarios para
evitar aquellos materiales que puedan introducir contaminacion por contacto con el producto.
También debera realizar los controles necesarios para garantizar que se esta trabajando con los
materiales de empague adecuados. Los empleados deberan garantizar el buen almacenamiento
de los envases, su inspeccion previa al uso, y que no sean utilizados para fines inadecuados (por
ejemplo, guardar productos de limpieza o sobras de material en proceso).

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque:

=> Los recipientes que puedan ser reutilizados deben ser limpiados y desinfectados.
No se deben colocar materias primas o productos semielaborados en recipientes

gue contuvieron sustancias quimicas como por ejemplo producto de limpieza.

=>» Se debe intentar que todos los equipos y utensilios que entran en contacto con ali-
mentos no transmitan sustancias toxicas, olores ni sabores a los alimentos. Se deben

evitar superficies absorbentes o aguellas que no fueron correctamente enjuagadas.

=>» Se debe higienizar todo el material y recipientes que hayan entrado en contacto
con materia prima y productos semielaborados antes que entre en contacto con el

producto final para evitar contaminacion cruzada.

=>» Se debe almacenar correctamente el material de envase, evitando su contaminacion.

=> El material de envase no debe ser un foco de contaminacion para el producto final.
Se debe controlar que no transmita sustancias perjudiciales al producto y que lo

proteja adecuadamente de contaminacion externa.

=» No se deben usar los envases para fines para los que no fueron disefiados, p.ej.
guardar productos de limpieza en envase vacios de producto final.

=>» Se deben inspeccionar los envases antes de usarlos.

=» Se debe realizar el envasado en condiciones que no permitan la contaminacion del
alimento.




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA !J

Frases para personal:

=> Limpiar el equipo y utensilios antes de que entren en contacto con el alimento.
=>» No usar los envases para los fines que no fueron disefados.

=>» Revisar el material del envase antes de utilizarlo.
=» Guardar los envases en el lugar designado para su almacenamiento.

=>» Evitar que aquellos equipos, utensilios, envases, recipientes, entre otros, que fueron utili-
zados con materias primas o con productos semielaborados, entren en contacto con el

producto final, si no se realizé una correcta limpieza.

Cuestionario de evaluacién:

=>» (Sus empleados saben que el material en contacto con los alimentos puede consti-
tuir un foco de contaminacion?

=>» (El material usado para envases es inocuo para la salud?
=» (Existe pasaje de sustancias del material al producto?

=» (Se controla el material de empaque antes de ser usado en la produccién?

=>» (Se reutilizan algunos materiales de empaque? ¢Son limpiados adecuadamente
antes de su reutilizacion?

= (Se limpian y desinfectan los equipos y utensilios que estuvieron en contacto con
materia prima o con material contaminado antes que los mismos entren en contacto

con productos no contaminados?

=>» (Se dispone de un lugar adecuado para almacenar el material de empaque? ¢Este
recinto esta libre de contaminacion? éSe mantiene limpio y ordenado?

=>» (Los empleados usan los envases con otros fines? (por ejemplo, guardan en ellos
restos de producto, materias primas no procesadas, materiales de limpieza, etc.?

-> ¢El envasado se realiza en condiciones que evitan la contaminacion del producto?
¢Los empleados son concientes que cualquier contaminante que ingrese en el
momento del envasado llegara con el producto al consumidor?
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QUINTO BLOQUE - Prevencion de la contaminacién por mal
manejo de agua y deshechos

El antedltimo blogue de trabajo trata los temas relacionados con el manejo de agua y de
efluentes. Es importante tener la seguridad que las medidas anteriormente implementadas si-
guen funcionando adecuadamente antes de continuar avanzando en la implementacion.

Como punto fundamental el responsable del establecimiento deberd garantizar un suministro
suficiente de agua potable y un sistema adecuado de evacuacion de efluentes; este ultimo
debera ser claramente explicado vy visible para que el empleado sepa qué hacer con los residuos.
Deberd ademas implementar algun plan de analisis periddico para garantizar la potabilidad del
agua. El empleado por su parte deberd cumplir con las indicaciones correspondientes al manejo
de agua y efluentes.

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque:

=>» Evitar la contaminacion por agua y por desechos como excrementos, residuos agri-
colas o industriales, entre otros, en las areas de obtencidon de materias primas.

=>» Evitar la contaminacion por agua y por desechos como excrementos, residuos agri-
colas o industriales, entre otros, en las areas de obtencidon de materias primas.

=>» Controlar el abastecimiento de suficiente agua potable tanto en el establecimiento
como en las zonas de obtencion de materia prima.

=» Utilizar agua potable tanto para el hielo como para el vapor que tenga contacto con
el alimento.

=>» Evitar el contacto de agua potable con agua no potable usada, por ejemplo, para
extinguir incendios.

=» Realizar todas las operaciones de limpieza con agua potable.

=>» Utilizar un sistema de evacuacion de residuos que evite la larga residencia de éstos
en el establecimiento.

=>» Evitar la contaminacion del abastecimiento de agua por efluentes.

=> Disponer de un lugar determinado dentro del establecimiento para almacenar la
materia prima en mal estado, los desechos y los productos que presenten alguna no

conformidad. Este lugar deberia estar aislado y correctamente senalizado.

=>» Evitar el acceso de plagas al lugar de almacenamiento de desechos.

=>» Evitar la acumulacidon de desechos en el establecimiento.

=>» Evitar que los desechos tanto liquidos como sdlidos entren en contacto con alimen-
tos y que se crucen durante las etapas de elaboracion.

=>» Tratar el agua recirculada de manera que no constituye un foco de contaminacion.




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA !J

Frases para el personal:

=» Limpiar con agua potable.

=>» Depositar los residuos en los lugares adecuados.

=>» Evitar que el producto elaborado entre en contacto con los residuos.
=>» Aislar la materia prima en mal estado de la linea de elaboracién.

=> Retirar los desechos del lugar de trabajo en forma periddica para evitar que se acumulen.

Cuestionario de evaluacioén:

=» (Entiende el personal que el agua que entra en contacto con el alimento, si no es
potable, puede ser un foco de contaminacion para el producto?

=>» (Se dispone de abundante suministro de agua potable en todas las etapas del pro-
ceso productivo, desde la obtencion de las materias primas hasta la obtencién del

producto final?

= (Se realizan en forma periddica analisis al agua suministrada para asegurar su
potabilidad?

=» (Se controla que el vapor y hielo que entran en contacto con alimentos provengan
de agua potable?

=>» ¢Existe recirculacidn de agua durante el proceso de elaboracion? Antes de reutilizar
el agua ése la trata en forma adecuada para garantizar que no contaminara al

producto?

=» E| agua recirculada ése canaliza por un sistema de caferias separado?

=>» (Se evita que las materias primas entren en contacto con desechos industriales y de
animales y con cualquier otra sustancia que pudiera contaminarlas?

=>» (Se separan las materias primas inadecuadas que pudieran resultar un foco de con-
taminacién durante la elaboracion?

=> {Se cuenta en el establecimiento con un sistema de evacuacion de efluentes?
¢Cuenta con un desnivel gue facilite el escurrimiento de aguas residuales? ¢Posee
sistema de alcantarillado?

=>» (Se eliminan en forma periddica los desechos del establecimiento elaborador evi-
tando que éstos se acumulen y contaminen al producto elaborado?

=» (Se cuenta con suficientes recipientes para depositar los desechos? {Se encuentran
en lugares visibles?

= (Se dispone de recintos para almacenar los productos dafados y los desechos
antes de eliminarlos? {Estos recintos estadn separados de las lineas de elaboracion?

¢Evitan el ingreso de plagas que atacan los residuos?
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SEXTO BLOQUE - Marco adecuado de produccion

En los blogues anteriores se trataron los temas que se solucionaban con esfuerzo y cambios de
actitud por parte del personal, siempre con el apoyo y direccion de un responsable. En cambio,
en esta ultima etapa las medidas correctivas a implementar dependen en mayor proporciéon de
las decisiones de las autoridades de la empresa en lo que respecta a inversiones para solucionar
posibles problemas existentes. En este periodo de trabajo se intentarad introducir todos los cam-
bios necesarios para gque los alimentos se produzcan en forma adecuada, desde la obtencion
de la materia prima hasta su distribucion. En este punto es probable que el responsable del
establecimiento deba realizar algun tipo de inversion para introducir las mejoras necesarias en
las instalaciones con las que ya cuenta. Se deberd, ademas, implementar un programa de control
de plagas. El empleado, por su parte, tendrd en este punto la responsabilidad de conservar y
mantener en forma adecuada las instalaciones donde realiza su trabajo.

Algunos puntos a tratar en las capacitaciones correspondientes al bloque:

=» Acondicionar las vias de transito interno y perimetrales para que éstas no constitu-
yan un foco de contaminacion.

=> Las instalaciones deben facilitar las operaciones de limpieza y deben permitir secto-
rizar la produccion, para separar las operaciones que puedan causar contaminacion

cruzada.

=» Contar con medidas como proteccidn en las ventanas o presién interna positiva
para evitar el ingreso de insectos y contaminantes al establecimiento.

=>» Evitar el ingreso de animales domésticos a las zonas de elaboracion.

=» La disposicion interna de los equipos y la iluminacion deben facilitar la inspeccién
de la higiene del establecimiento.

-> Los pisos deben ser de material resistente, no deben presentar grietas y deben ser
faciles de limpiar. Es necesario contar con desnivel para facilitar el escurrido de

agua de lavado.

=>» Las paredes y los techos deben estar revestidas de material no absorbente y al igual
que los pisos deben ser de facil limpieza.

=> La iluminacion no debe alterar los colores, debe facilitar la inspeccién y debe contar
con algun tipo de proteccién para evitar la caida de vidrio al producto en caso de

estallido.

=» Es importante contar con una ventilacién adecuada.

=» Contar con un programa eficaz de control de plagas. Los productos usados para
eliminarlas no deben entrar en contacto con el alimento.




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA !J

Frases para el personal:

=>» No permitir el ingreso de animales al establecimiento.

=>» Avisar en caso de detectar presencia de plagas.

=>» Cuidar las instalaciones y notificar cuando se registre algun dafo.
=» Mantener cerradas las protecciones contra insectos.

=>» Evitar el contacto de los plaguicidas con los alimentos.

Cuestionario de evalucion:

= (Se controla que las materias primas provengan de zonas adecuadas para la pro-
duccion? éSe encuentran alejadas de fuentes de contaminacion ya sea de origen
animal, industrial, etc.?

= Las instalaciones ése hallan en zonas libres de olores y contaminacion? En caso de
no estar bien ubicadas {se toman las precauciones necesarias para evitar la conta-
minacion del establecimiento por fuentes externas?

=» {Se cuenta con buena ventilacién dentro del establecimiento?

= Las aberturas écuentan con dispositivos para prevenir la entrada de polvo e insec-
tos (mosquiteros, presion de aire positiva en el interior del establecimiento)?

-> ¢Las paredes estan recubiertas de material impermeable para facilitar la limpieza?
¢Son de colores claros que permitan visualizar la suciedad?

= Los pisos {tienen el declive correspondiente para facilitar la evacuacion de agua de
lavado? ¢Son de materiales resistentes al transito dentro del establecimiento?

=» (Se controla que los drenajes estén libres de suciedad y que no constituyan un foco
de entrada de insectos?

=>» E| establecimiento ése halla bien iluminado? éLa iluminacidn cuenta con proteccion
para evitar que restos de vidrio caigan en la linea de elaboracidon en caso de esta-
[lido? Las instalaciones eléctricas ése hallan bien resguardadas evitando la presencia
de cables sueltos?

=>» (Se intenta iluminar los rincones donde tiende a acumularse suciedad?

=> ¢La empresa cuenta con un programa de control de plagas? ¢Se verifica que los
productos usados son adecuados para la industria alimentaria? éSe evita la conta-

minacion del producto por los residuos de plaguicidas?

El éxito de la implementacion de las BPM se debe en gran parte a la
capacitacion del personal y a la existencia de un Sistema Adecuado de
Documentacion que permita seguir los pasos de un producto, desde el
ingreso de las materias primas hasta la distribucion del producto final.
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE

SANEAMIENTO (POES)




INTRODUCCION

El mantenimiento de la higiene en una planta
procesadora de alimentos es una condicion
esencial para asegurar la inocuidad de los
productos que alli se elaboren.

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo
las operaciones de saneamiento es la imple-
mentacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES).

¢Qué son los POES?

Son procedimientos operativos estandariza-
dos que describen las tareas de saneamiento.
Se aplican antes, durante y después de las
operaciones de elaboracion.

Los POES estan establecidos como obligato-
rios por la Resolucion N° 233/98 de SENASA
gue establece lo siguiente:

“Todos los establecimientos donde se faenen
animales, elaboren, fraccionen y/o depositen
alimentos estan obligados a desarrollar Pro-
cedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) que describan los méto-
dos de saneamiento diario a ser cumplidos
por el establecimiento (...)".

En cada etapa de la cadena alimentaria desde
la produccion primaria hasta el consumo son
necesarias practicas higiénicas eficaces.

Asimismo la aplicacion de POES es un re-
querimiento fundamental para la imple-
mentacion de sistemas que aseguren la cali-
dad de los alimentos.

Para la implantacion de los POES, al igual que
en los sistemas de calidad, la selecciéon y ca-
pacitacion del personal responsable cobra
suma importancia.
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Los cinco topicos que
consideran los POES

Topico 1

El énfasis de este topico estd puesto en la
prevencion de una posible contaminacion di-
recta del producto. Por ello cada estableci-
miento tiene la posibilidad de disehar el plan
qgue desee, con sus detalles y especificacio-
nes particulares.

Cada establecimiento debe tener un plan es-
crito que describa los procedimientos dia-
rios que se llevaran a cabo durante y entre
las operaciones, asi como la frecuencia con
la que se realizaran y las acciones correctivas
tomadas para prevenir la contaminacion de
los productos.

Las plantas deben desarrollar procedimientos
gue puedan ser eficientemente realizados, te-
niendo en cuenta la politica de la direccion, el
tamafo del establecimiento vy la naturaleza de
las operaciones que se desarrollan. También
deben prever un mecanismo de reaccion in-
mediato frente a una contaminacion.

Los encargados de la inspeccion del plan
deben exigir que el personal lleve a cabo los
procedimientos establecidos y que actle si
se producen contaminaciones directas de los
productos.

Topico 2

Cada POES debe estar firmado por una per-
sona de la empresa con total autoridad en el
lugar o por una persona de alta jerarquia en la
planta. Debe ser firmado en el inicio del plan y
cuando se realice alguna modificacion.

La importancia de este punto radica en que
la higiene constituye un reflejo de los conoci-
mientos, actitudes, politicas de la direccion y
los mandos medios. La mayoria de los proble-
mas asociados con una higiene inadecuada
podrian evitarse con la seleccion, formacion
activa y motivacion del equipo de limpieza.

Topico 3

Los procedimientos preoperacionales son
aquellos que se llevan a cabo en los intervalos
de produccion y como minimo deben incluir
la limpieza de las superficies, de las instala-
ciones y de los equipos y utensilios que estan
en contacto con alimentos. El resultado sera
una adecuada limpieza antes de empezar la
produccion.

Este topico puede generar muchas preguntas
a la industria, en lo que se refiere al detalle
con el cual se deben especificar estos proce-
dimientos. Las empresas deben detallar mi-
nuciosamente la manera de limpiar y desin-
fectar cada equipo y sus piezas, en caso de
desarmarlos.
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Los procedimientos sanitarios incluyen la
identificacion de los productos de limpieza vy
desinfectantes, y adicionalmente la descrip-
cion del desarme y rearme del equipamiento
antes y después de la limpieza. Se detallaran
también las técnicas de limpieza utilizadas y
la aplicacion de desinfectantes a las superfi-
cies de contacto con los productos, después
de la limpieza.

Los POES deben identificar procedimientos
de saneamiento preoperacionales y deben di-
ferenciarse de las actividades de saneamien-
to que se realizaran durante las operaciones.

La efectividad de los procedimientos de sanea-
miento preoperacionales se determinara a tra-
vés de la verificacion y no a través de proce-
dimientos de evaluacion.

Es importante verificar la correcta limpieza
y desinfeccion mediante distintos métodos,
como pruebas microbioldgicas de areas de-
terminadas de las superficies donde se ma-
nipulan los productos y/o de los equipos. Se
pueden realizar también pruebas del produc-
to terminado o del diagrama de flujo, lo que
implicaria obtener muestras del producto en
elaboracion en las distintas etapas del proce-
so y asociar el nivel de higiene de los equipos
y del ambiente de produccion con el nivel de
contaminacion del producto en dicha instancia.

Los procedimientos de saneamiento opera-
cional, se realizan durante las operaciones.
Deben ser descriptos al igual que los procedi-
mientos pre-operacionales y deben, ademas,
hacer referencia a la higiene del personal en
lo que hace al mantenimiento de las prendas
de vestir externas (delantales, guantes, cofias,
etc.), al lavado de manos, al estado de salud,
etc.

Los agentes de limpieza y desinfeccion que
se manejen en las areas de elaboracion no de-
ben ser un factor de contaminaciéon para los
productos.

También debe considerarse que durante los
intervalos en la produccién, es necesario rea-
lizar la limpieza y desinfeccion de equipos vy
utensilios.

Todos aqguellos establecimientos que desa-
rrollen procesos complejos, necesitaran algu-
nos procedimientos adicionales para prevenir
contaminaciones cruzadas y asegurar un am-
biente apto.

La empresa debe identificar a las personas
gue son responsables de la implementacioén y
del mantenimiento diario de las actividades de
saneamiento gue fueron descriptas en el plan.

Mesada

Lavar, enjuagar, desinfectar, enjuagar y secar.

Amasadora

Desarmar y quitar las paletas y el recipiente
de amasado. Lavar, enjuagar, desinfectar,
enjuagar y secar cada parte.

Limpieza es a la eliminacion de tierra, res-
tos de alimentos, polvo, suciedad, grasa u
otras materias no aceptables.

Desinfeccién es la reduccion del niumero
de microorganismos en las instalaciones,

maqguinarias y utensilios, mediante agen-
tes guimicos (desinfectantes) o métodos
fisicos, a un nivel que evite la contami-
nacion del alimento que se elabora.

El saneamiento involucra ambas operaciones.
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Topico 4

El personal designado serd ademas el que
realizard las correcciones del plan, cuando
sea conveniente.

Los establecimientos deben tener registros
diarios que demuestren que se estan llevan-
do a cabo los procedimientos de sanitizacion
gue fueron delineados en el plan de POES, in-
cluyendo las acciones correctivas que fueron
tomadas.

Topico 5

No hay requerimientos en lo que respecta al
formato.

Los registros pueden ser mantenidos en for-
mato electrénico o en papel o de cualquier
otra manera que resulte accesible al personal
que realiza las inspecciones. En general una
planta elaboradora deberia disponer, como
minimo, de los siguientes POES:

Saneamiento de manos.

Saneamiento de lineas de produccion (inclu-
yendo hornos y equipos de envasado).

Saneamiento de areas de recepcion, depod-
sitos de materias primas, intermedios vy pro-
ductos terminados.

Saneamiento de silos, tangues, cisternas,
tambores, carros, bandejas, campanas, duc-
tos de entrada y extraccion de aire.

Saneamiento de lineas de transferencia inter-
nas y externas a la planta.

Saneamiento de cdmaras frigorificas vy
heladeras.

Saneamiento de lavaderos.

Saneamiento de inodoros, paredes, venta-
nas, techos, zocalos, pisos y desagles de
todas las areas.

Saneamiento de superficies en contacto
con alimentos, incluyendo, basculas, balan-
zas, contenedores, mesadas, cintas trans-
portadoras, utensilios, guantes, vestimenta
externa, etc.

Saneamiento de instalaciones sanitarias y
vestuarios.

Saneamiento del comedor del personal.
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Ejemplo de POES

FIDEOS KOK S.A

Procedimiento de Limpieza y Sanitizacion. Sector: Fideos Mohito

Cdodigo: POES/ FM 009

Fecha de Emisién:.../.../ ... Supera al de Fecha: .../.../...

Gerencia de Aseguramiento de la Calidad

Preparado por: ....veeeeeeeenne Aprobado POr: ....ceevveeeiinns
Firma: .o Firma: .o,
l. Objetivo:

Realizar la limpieza y desinfeccion del Sector mediante un procedimiento escrito y validado.

Il. Responsabilidades:

Poner lo que corresponda

Ill. Frecuencia:

Ver la frecuencia establecida en cada una de las zonas.
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IV. Materiales y equipos:

1. Agua potable controlada.

2. Aspiradora de polvo.

3. Cepillos, espatulas, esponjas, secador y mopas/lampazo (o trapo de piso).
4. Detergente/Desengrasante alcalino (consignar marca y concentracion).
5. Desinfectante (polvo) (consignar marca).

6. Desinfectante Solucidn (consignar marca y concentracion).

7. Desinfectante Espuma (consignar marca y concentracion).

V. Normas de seguridad:

1. Asegurarse que la produccion esté completamente detenida y se haya cortado la alimentacion
eléctrica.

2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con bolsas de polietileno
para proteger al operario de eventuales dafios fisicos v evitar la entrada de agua en motores,
engranajes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el Detergente y el Desinfectante con precaucion, usando delantal de plastico, guan-
tes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto directo de los productos

con piel, mucosas y 0jos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado vy sanitizacion.

VI. Zonas de limpieza:

A los efectos de la limpieza y desinfeccion las zonas estan divididas del siguiente modo:
Zona 1:Circuito de Tangues de Huevo Liquido y Lineas de Transferencia Fijas.

Zona 2: Amasadora, Premezclador y Dosificadores.

Zona 3: Maqguina de Pasta.

Zona 4: Envasadora.

Zona 5: Sector Preparacion de Materias Primas. Paredes, pisos, ventanas, rejillas y desagues.
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VIIl. Procedimiento.

Retirar manualmente, primero de las maquinarias y luego de los pisos, todos los residuos gran-
des, como restos de pasta, fideos y materiales de envase.

Depositarlos en un receptaculo rotulado “Desechos”.
Zona 1: Tanques de Huevo y Lineas de Transferencia

Frecuencia: Cada vez que termina la produccion.

Procedimiento:

1.1 Vaciar el sistema para eliminar restos de huevo de los tanques y de las caferias.

1.2 Llenar los tanques de huevo con agua potable a temperatura ambiente y proceder al prela-
vado haciendo recircular el agua por todo el sistema.
Cortar la recirculacion recién cuando el agua de enjuague a la salida se vea completamente

limpida.

1.3 Llenar los tanques hasta la mitad de su volumen con agua potable y agregar x litros de De-
tergente en Solucidon. Agitar para homogeneizar y recircular durante 40 minutos.

1.4 Cortar la recirculacion y desagotar las aguas de lavado vaciando todo el sistema.

1.5 Limpiar a fondo las valvulas, agitadores y el exterior de los tanques usando detergente en
solucion/liquido y esponja sanitaria.
Evitar que el detergente se seque sobre las superficies. Para ello, proceder al enjuague con

agua potable antes que hayan transcurrido 20 minutos de aplicado el detergente.

1.6 Pasar cuidadosamente una mopa embebida con solucién/liquido desinfectante (usar desin-
fectante espuma en los lugares de dificil acceso).

1.7 Cargar los tangues con agua potable hasta la mitad de su volumen, agregar x kilos de desin-
fectante en polvo en cada tanque y agitar hasta la disolucion completa.

1.8 Proceder a lavar el sistema haciendo recircular la solucion por todo el circuito durante 15
minutos.

1.9 Cortar la recirculacion y desagotar las aguas vaciando el sistema.

1.10 Finalizada la tarea el supervisor inspeccionara el sector para controlar que los equipos hayan
guedado perfectamente limpios.

1.11 El Supervisor procederd a completar y firmar la planilla Registro de Limpieza.
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Zona 2: Amasadora, premezclador y dosificador

Frecuencia:

Una vez terminada la produccién de cada sector y luego de la limpieza de los equipos.
Procedimiento:

1.1 Pasar la aspiradora por debajo de todas las maquinas y tluneles de secado.
1.2 Barrer escrupulosamente los pisos con escobilldn.

1.3 Pasar una mopa/trapo de piso humedecido con solucion desinfectante, comenzando con las
paredes y ventanas y terminando por los pisos.

1.4 El supervisor debera realizar una inspeccidn para corroborar la perfecta limpieza.

1.5 El supervisor debera completar y firmar la planilla Registro de Limpieza.

LUEGO DE REALIZADA LA LIMPIEZA y DESINFECCION DE LOS EQUIPOS COLGARLES
UNA ETIQUETA CON LA LEYENDA

“LISTO PARA USAR” Fecha...../.../ ...

Una de las caracteristicas invalorables de la aplicacion de los POES, es la posibilidad de respon-
der inmediatamente frente a fallas en la calidad de los productos, debidas a un problema de
higiene. Sin olvidar que un buen procedimiento de saneamiento, tiende a minimizar la aparicion
de tales fallas.

Entonces, mas alla de la obligatoriedad de los POES, es indispensable entender que la
higiene determina un conjunto de operaciones que son parte integrante de los procesos de
fabricacion y que, por ello son complementarios de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM). Asi, la eficacia de un POES depende sélo del procedimiento y los
agentes de saneamiento utilizados.
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INTRODUCCION

¢Qué es una Plaga?

Definiremos como plaga a todos aquellos ani-
males que compiten con el hombre en la bus-
qgueda de agua y alimentos, invadiendo los
espacios en los gque se desarrollan las activi-
dades humanas. Su presencia resulta molesta
y desagradable, pudiendo dafar estructuras
o bienes, y constituyen uno de los mas impor-
tantes vectores para la propagacion de enfer-
medades, entre las que se destacan las Enfer-
medades Transmitidas por Alimentos (ETA).

Las plagas mas usuales en las industrias agro-
alimentarias son:

CARACTERISTICA

Rastreros (cucarachas, hormigas,
gorgojos) comen de noche vy
aun en presencia humana.
Voladores (moscas).

TIPO
Insectos

Roedores | Alta adaptabilidad al medio
ambiente.

Prolificos.

\Voraces.

Comen durante la noche.
Comen cerca de los nidos.

Aves \Voraces.
Reinvaden.

Dafnos ocasionados por las plagas

Las pérdidas econdmicas que pueden causar
las plagas son: mercaderias arruinadas, poten-
ciales demandas por alimentos contaminados
vy los productos mal utilizados para su con-
trol. A estos impactos econdmicos deben su-
marse los dafos en las estructuras fisicas del
establecimiento y la pérdida de imagen de la
empresa, causada principalmente por las ETA
que afectan a los clientes. Esto también signi-
fica gastos en salud para el estado (hospita-
les publicos, otros).Las plagas mas comunes,
como las moscas y los roedores, son capaces
de contaminar e inutilizar grandes cantidades
de alimentos. Como ejemplo, 20 ratas son ca-
paces de contaminar 1.000 kg de producto en
15 dias. De esta cantidad, solo |la cuarta parte
serd recuperable para su utilizacion.

En lo referente a las enfermedades, las plagas
actuan como vectores de las ETA. Es decir,
son capaces de llevar consigo parasitos y dis-
tintos tipos de microorganismos como bacte-
rias, virus, protozoos. Estos son los auténticos
responsables de un sin nimero de afecciones,
tanto en el hombre como en los animales.

AGENTE EJEMPLO DE ENFERME-
DADES ASOCIADAS
Bacterias | Conjuntivitis; Diarrea infantil;

Tifus; Colera; Tuberculosis; Sal-
monelosis.

Protozoos | Amebiosis; Tripanosomiasis
(Ej.: Chagas) Leishmaniasis.

Virus

Poliomielitis; Hepatitis.
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Manejo Integrado de Plagas

(MIP)

éQué es el MIP?

Es la utilizacion de todos los recursos necesa-
rios, por medio de procedimientos operativos
estandarizados, para minimizar los peligros
ocasionados por la presencia de plagas. A di-
ferencia del control de plagas tradicional (sis-
tema reactivo), el MIP es un sistema proactivo
gue se adelanta a la incidencia del impacto de
las plagas en los procesos productivos.

Importancia del MIP

Para garantizar la inocuidad de los alimentos,
es fundamental protegerlos de la incidencia
de las plagas mediante su adecuado mane-
jo. EI MIP es un sistema que permite una im-
portante interrelacion con otros sistemas de
gestion y constituye un requisito previo fun-
damental para la implementaciéon del Sistema
de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP, segun su sigla en inglés).

El manejo de plagas en tambos, granjas, cam-
pos, silos y otros establecimientos englobados
en la produccién primaria, hace a la sanidad
de las materias primas que se utilizaran poste-
riormente en la elaboracion de alimentos por
parte de la industria transformadora.

Si bien el disefo, la puesta en marcha vy la veri-
ficacion de la evolucion de un programa MIP
es fundamental para la industria alimentaria,
éste debe estar acompanado del armado de
registros de cada una de las tareas que se de-
sarrollen en los distintos sectores de la planta.

Esta documentacion es muy importante para
registrar el tipo de operaciones realizadas, los
productos utilizados y las capturas produci-
das en cada uno de los sectores de la planta.
Con la obtencidén de esta informacion, se po-
dran generar cuadros estadisticos que permi-
tirdn desarrollar medidas preventivas, como
también validar el programa implementado.
Con esto se logra un mayor control sobre el
sistema y una base de consulta al momento
de auditorias y verificaciones.

Procedimientos PRODUCCION Buenas
Operativos Practicas
Estandarizados Agricolas Bionas
: u
de Saneamiento TRANSFORMACION Practicas de
Manufactura
ELABORADORES )
DE ALIMENTOS 4 DISTRIBUCION } INDUSTRIAS
INSTITUCIONALES
Analisis de CONSUMO DOMESTICO Manejo
Pellgro§ y Integradol
Puntos Criticos de Plagas
de Control
(HACCP)
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MIP en plantas elaboradoras

El MIP constituye una actividad que debe
aplicarse a todos los sectores internos vy
externos de la planta, que incluyen las zo-
nas aledafnas a ella, la zona de recepcidén
de mercaderia, de elaboracion, el sector
de empaque, los depdsitos y almacenes, la
zona de expendio y vestuarios, cocinas y
bafios del personal.

Al mismo tiempo, deben tenerse en cuenta
otros aspectos fundamentales donde pue-
den originarse problemas, como por ejem-
plo, los medios de transporte (desde y hacia
la planta) y las instalaciones o depdsitos de
los proveedores. Recordemos que los in-
sectos y/o roedores llegan a las plantas in-
gresando desde el exterior, o bien con mer-
caderias o insumos desde los depodsitos de
los proveedores o a través de los vehiculos
de transporte.

Planta Otro origen
v v

Recepcidén 1

Almace-

namiento Transporte

Manejo
integrado
de plagas |Proveedores

(MIP)

Elaboracion

Empaque
Exteriory J
entorno

Requerimientos basicos para
implementar un programa de
MIP

La industria alimentaria debe contar con un
plan de Manejo Integrado de Plagas el cual
debe ser desarrollado por personal idoneo,
capacitado y concientizado para tal fin. Al
implementar un plan MIP se tendra como
objetivo minimizar la presencia de cual-
quier tipo de plaga en el establecimiento,
ejerciendo todas las tareas necesarias para
garantizar la eliminacion de los sitios donde
los insectos vy roedores puedan anidar y/o
alimentarse.

Manejo de
insectos
voladores
Manejo de - Manejo
insectos « Planificar . ge insectos
de/en el MIP rastreros
productos
almacenados v
(Ej. Gorgojos)  Manejo de
Roedores

Para lograr un adecuado plan de tareas y
obtener un o6ptimo resultado, se deben se-
guir los siguientes pasos:

1. Diagndstico de las instalaciones e identifi-
cacion de sectores de riesgo.

2. Monitoreo.
3. Mantenimiento e higiene (control no quimico).
4. Aplicacion de productos (control quimico).

5. Verificacion (control de gestion).
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1. Diagnostico de las instalaciones e
identificacion de sectores de riesgo

En esta etapa inicial, se determinan las plagas
presentes, los posibles sectores de ingreso,
los potenciales lugares de anidamiento y las
fuentes de alimentacion, para lo cual es reco-
mendable la confeccidén de un plano de ubi-
cacion, en el cual se localizan los diferentes
sectores de la planta y se vuelca esquemati-
camente la informacion relevada.

A modo de ejemplo este diagndstico puede
incluir la inspeccion de los siguientes items:

Como potenciales vias de ingreso se obser-
van: agua estancada, pasto alto, terrenos
baldios, instalaciones vecinas, desagles,
rejillas, cafierias, aberturas, ventilacion,
extractores, mallas metalicas, sellos sanita-
rios, materias primas, insumos, etc.

Como potenciales lugares de anida-
miento se observan: grietas, caferias
exteriores, cajas de luz, estructuras col-
gantes, desagUes, piletas, espacios entre
equipos y entre pallets, silos, depdsitos,
vestuarios, etc.

Como potenciales lugares de alimenta-
cion se observan: restos de la operatoria
productiva, suciedad, desechos, devolu-
ciones, productos vencidos, pérdidas de
agua, agua estancada, depositos, etc.

Como signos de las plagas presentes se
observa la posible presencia de: en el
caso de aves, podrian ser nidos, excre-
mentos, plumas; en el caso de insectos,
mudas, huevos, pupas, excrementos,
dafos, y en el caso de roedores podrian
ser, pisadas, excrementos, pelos, sendas,
madrigueras, superficies roidas, etc.

Esta informacion se vuelca en el plano de ubi-
cacion a los fines de poder identificar la pro-
blematica de las diferentes zonas de la planta
elaboradora.

El estudio inicial involucra el chequeo de to-
dos los elementos que existan para el MIP,
confeccionandose un registro de los equipos
utilizados. Esta informacion se suma al Plano
de la planta, con la ubicacion de las trampas
de luz, cortinas de aire, cortinas de PVC vy
otras barreras de ingreso.

El registro de estos equipos puede incluir:
Identificacion de los equipos.

Fecha de instalacion.

Frecuencia de monitoreo.
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2. Monitoreo

Los monitoreos son una herramienta suma-
mente eficaz, ya que registra la presencia o
no de plagas, y su evolucion en las distintas
zonas criticas determinadas.

La poblacion de plagas y los posibles nidos se
registran en forma permanente en una planilla
disefiada para tal fin.

Deben llevarse dos tipos de registros: un re-
gistro de aplicacién (donde se vuelca la in-
formacion del control quimico) y otro de ve-
rificacion (donde se vuelca la comprobacion
gue el monitoreo fue realizado correctamen-
te). Estos chequeos deben ser efectuados por
distintos responsables, a los fines de garanti-
zar un adecuado control.

Con los registros del monitoreo vy las inspec-
ciones, se fijan umbrales de presencia admi-
sible de plagas dentro del establecimiento, vy
para cada sector de riesgo en especial.

ﬂ!‘-""- — Do D

Los registros deben contener:

Fecha/hora

cQué se estd registrando?

cDonde?

cQuién?

¢Cuando?

Olbservaciones

Medidas corectivas

Firma del responsable
El plano realizado en el diagndstico de las
instalaciones e identificacidon de sectores de
riesgo se completa con la ubicacion de los
dispositivos para el monitoreo instalados
en la planta, con los registros de datos
de las estaciones de referencias vy la iden-
tificacion de los riesgos. A partir de estos

datos se determinan otras acciones para
un adecuado manejo de plagas.

= F

e
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3. Mantenimiento de higiene (control
no quimico)

El plan de mantenimiento e higiene debe
ser integral e incluir todas las estrategias
para lograr un adecuado manejo de plagas.
Se entiende por integral a la implemen-
tacion del conjunto de operaciones fisicas,
quimicas y de gestion para minimizar la
presencia de plagas.

Recordemos que los insectos y roedores
necesitan ambientes que les provean:

Aire, humedad, alimento y refugio.

Para ello se deben generar acciones correc-
tivas teniendo en cuenta las siguientes me-
didas preventivas.

Son medidas que deben realizarse en forma
continua a los fines de minimizar la presen-
cia de plagas, las cuales consisten en:

Limpiar todos los restos de comidas en
superficies o areas al finalizar cada dia.

Limpiar la grasa retenida en las zonas de
cocina.

Barrer los suelos, inclusive debajo de las
mesadas vy las maqguinas, especialmente
cerca de las paredes.

Limpiar los desagles.

Limpiar toda el agua estancada vy derra-
mes de bebidas cada noche.

Recoger trapos, delantales, servilletas vy
manteles sucios. Lavar los elementos de
tela con frecuencia.

No guardar cosas en cajas de cartén vy
en el suelo. Guardar las cajas en estantes
de alambre y en estantes de metal si es
posible.

No depositar la basura en cercanias de
la planta.

Mantener cerradas las puertas exterio-
res. Las puertas gue quedan abiertas
para la ventilacion deben contener mos-
quitero para evitar el ingreso de insectos
voladores.

Utilizar mosquiteros para las aberturas
gue dan al exterior.

Reemplazar las luces blancas por luces
amarillas (atraen menos los insectos por
la noche) en las entradas de servicio y
de distribucion.

No mover los dispositivos contra las
plagas.

Comunicar la presencia y ubicacion de
las plagas al responsable del control.

Con la aplicacidon de estas acciones creamos
condiciones adversas lo cual dificulta el de-
sarrollo de las distintas plagas.

Ademas de las medidas de prevenciéon son
importantes las medidas de Control fisico.

Este se basa en el uso de criterios que per-
miten generar las mejores acciones de ex-
clusion de las plagas en la planta. Por lo
tanto, el personal dedicado al control de
plagas deberd generar los informes nece-
sarios para indicar qué tipo de mejoras se
deberan realizar en la planta para minimizar
la presencia de plagas en el lugar.

El uso de distintos elementos no quimicos
para la captura de insectos, como por ejem-
plo las trampas de luz UV para insectos vo-
ladores y las trampas de pegamentos para
insectos o roedores también son considera-
das acciones fisicas. Otro tipo de barreras
es el control de malezas en areas peri-do-
miciliarias o caminos de acceso.
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4. Aplicacion de productos (control
quimico)

Una vez conocido el tipo de plagas que hay
que controlar, se procede a planificar la apli-
cacion de productos. La aplicacion debe ser
realizada por personal idéoneo y capacitado
para tal fin.

Se debe contar con documentacion en la que
conste el listado de productos a utilizar con
su correspondiente memoria descriptiva, la
cual indicard el nombre comercial de cada
uno de ellos, el principio activo, certificados
de habilitacion ante el Ministerio de Salud vy
SENASA, vy la dosificacidn en que podra ser
utilizada. Se deberd adjuntar también la Hoja
de Seguridad de cada producto, los cuales
serdn provistos por el fabricante.

La planificacion para el uso de productos qui-
micos debe tener en cuenta:

AQué area tratar?

<Qué producto/s aplicar (principio activo,
nombre comercial, banda toxicologica)?

¢Coémo aplicarlo/s?

¢Cada cuanto tiempo aplicarlo/s?
¢Donde aplicarlo/s?

¢Con qué equipo aplicarlo/s?

cQuién es el responsable de la aplicacion/es?
¢Qué cuidados deben tenerse en cuenta
durante el almacenamiento, la prepara-
cion y la aplicacion de los productos?

AQué debe hacerse con los envases vacios?

cQué tareas de mantenimiento deben
realizarse a los equipos?

cQué medidas correctivas se preven
para los derrames?

¢Qué medidas correctivas se prevén para
los derrames intoxicaciones, y quién es
el responsable en la planta?

cQué medidas correctivas se prevén
ante la contaminacion de alimentos o
productos terminados, quién es el res-
ponsable en la planta?

-
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Otro punto a tener en cuenta es, qué tipo de
requerimientos o limitaciones tiene cada plan-
ta en cuanto al uso de los diferentes agentes
quimicos en los distintos sectores.

Para ello es necesario tener en cuenta algunas
medidas de seguridad a la hora de aplicarlos:

1. Se debe leer la etiqueta para comprobar
gue se trata del producto correcto para
el tipo de plaga.

2. Utilizar ropa de proteccién adecuada.
3. Utilizar los equipos de aplicacion adecuados.

4. En caso de contacto con el producto seguir
las indicaciones de la etiqueta.

La inadecuada manipulacion y/o aplicacion
de estos productos puede traer aparejados
problemas de intoxicaciones a los aplicadores
u operarios de la planta.

De presentarse un problema toxicoldgico
(operario, animal, producto elaborado, etc.)
se debera dar aviso a los centros de Toxicolo-
gia que figuran en los marbetes del producto
para una atencion de emergencia, y al fabri-
cante del plaguicida quienes prestaran la asis-
tencia necesaria. Nunca tirar los marbetes o
rotulos de los envases.

5. Verificacion (control de gestion)

El beneficio de implementar un sistema de
control de gestion estd basado en obtener la
informacién necesaria para lograr su perma-
nente verificacion y mejora. Esta tarea es de
suma importancia y colabora directamente
en el momento de hacer un analisis de la evo-
lucion del MIP, y ayuda notablemente a detec-
tar el origen de la presencia de plagas.

Para ello es imprescindible llevar al dia los re-
gistros que se detallan en la presente guia, los
cuales deben ser confeccionados por el per-
sonal dedicado al control de plagas y estar
disponibles en planta.

Implementacion del plan

Para lograr la implementacion de dicho
plan, el personal dedicado al control de pla-
gas deberd hacer un diagndstico inicial pre-
vio. Este diagndstico constard de un reco-
nocimiento del lugar y de la identificacion
de cada uno de los sectores, para poder
contar con todos los elementos necesarios
para la implementacion del MIP.

Es muy importante realizar el relevamiento
de cada uno de los sectores de la planta y
de las operaciones que en ellos se realizan,
a fin de detectar posibles desviaciones que
puedan afectar negativamente la produc-
cion de alimentos por la presencia de las
plagas. Es por ello que se debe:

1. Recorrer todos los sectores en los distin-
tos turnos.

2. Dialogar con los encargados de cada
sector y de cada turno.

3. Cheqguear las
limpieza.

rutinas y horarios de

4. Dialogar con el responsable del servicio
técnico para registrar fechas de mante-
nimiento preventivo de las maquinarias.

5. Dialogar con encargados de jardineria
para coordinar acciones.

6. Chequear la recepcion de mercaderias y
qué tipo de inspeccion debe realizarse
en ese momento.

7. Verificar instalaciones de cada sector.

8. Verificar el entorno de la planta.

Todos estos puntos seran de suma impor-

tancia para desarrollar un adecuado plan

MIP con el que debe contar cada planta.

El plan de actividades debe incluir todas
las tareas que se desarrollaran dentro del
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establecimiento para lograr el manejo de
insectos rastreros, insectos voladores y roe-
dores, entre otros. En este plan deben estar
especificadas todas las tareas programadas
y las no programadas, como por ejemplo:

Frecuencia, horarios y duracion de las
visitas.
realizar las

Personal asignado para

tareas.
Frecuencia de presentacion de informes.

Tareas rutinarias y programadas gue se
realizaran para actuar en forma preventiva.

Tareas no rutinarias o no programadas
que se realizaran para ejercer acciones
correctivas.

Productos a utilizar en los distintos
sectores.

Memoria descriptiva de los productos
seleccionados.

Hojas de seguridad de los productos
seleccionados.

Presentacion de planillas y/o formularios
con aclaracion de su funcionamiento.

Registro de aplicacion de productos en
los distintos sectores.

Registro de monitoreo de insectos rastreros.

Registro de monitoreo de insectos

voladores.
Registro de monitoreo de roedores.

Registro o informes con las medidas a
adoptar por presencia de aves.

Registro o informes con las medidas a
adoptar por presencia de perros y/o gatos.

Registro del funcionamiento de trampas de luz.

Registro del consumo de rodenticida en
estaciones de cebado.

Cuadros estadisticos en los cuales se
registre la evolucion del plan.

Plan de capacitacion del personal del
establecimiento.

Tal como figura en el Ultimo punto es suma-
mente importante tener implementado un
plan de capacitacion para el personal de la
planta, el cual tendrd como objetivo difundir
los conocimientos referidos a las distintas pla-
gas que podrian estar presentes en la planta,
problematica y perjuicios que éstas originan,
medidas preventivas y por ultimo como se
debe proceder ante cualguier evidencia o
presencia de plagas.

Para que la implementacion y el desarrollo
de un plan MIP sea exitoso, como para cual-
quier otro sistema de gestion, es fundamental
la concientizacion de todos los actores in-
tervinientes en la cadena de abastecimiento
y elaboracion, como asi también un trabajo
coordinado con proveedores, transportistas y
distribuidores. El éxito se basa en la educa-
cion, prevencion y en la incorporacion de una
cultura de mejora permanente en cada uno
de los procesos.
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EJEMPLO SOBRE MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS PARA

INSECTOS VOLADORES

Objetivo

Realizar todas las tareas necesarias para mini-
mizar la presencia de insectos voladores en el
interior de la planta mediante la implementa-
cidon de un procedimiento escrito vy validado.

Ejemplo:

Pagina 1de .....
EMPRESA: ...

PROCEDIMIENTO DE MANEJO INTEGRADO
DE INSECTOS VOLADORES

Cédigo: POES

Fecha de emisién: .../.../ ... Supera al de Fecha: .../.../ ...

Gerencia de Aseguramiento de la Calidad

Preparado por: ... Aparado por: ...

Firma: .o Firma: .o

Responsabilidades

El personal responsable para el control de
plagas deberia informar a la Gerencia de
Aseguramiento de la Calidad, el método de
trabajo a implementar y todas las reformas
o practicas que sea necesario modificar
para lograr el objetivo, v la Gerencia debe-
ria proceder a realizar estas mejoras o cam-
bios necesarios para lograrlo.

Materiales y Equipos

1. Productos Quimicos

2. Cortinas de PVC

3. Maquinas para su aplicacion
4. Cortinas de Aire

5. Elementos de seguridad

6.Trampas de Luz UV

Normas de Seguridad

Deberian estar presentadas por escrito vy
aprobadas por la ART correspondiente. Es
necesario gque en el informe se encuentren
detalladas todas las normas de seguridad
correspondientes. Este debe estar disefiado
por el ingeniero en seguridad e higiene que
asesore a la empresa.

Zonas a Tratar

Esta tarea se deberia desarrollar en todos los
sectores de la planta e incluso en el exterior
de ésta, muchas veces se logran excelentes
resultados cuando se localizan y controlan
fuentes de crianza en su entorno.

Procedimiento

Para lograr el objetivo de este trabajo no bas-
ta Unicamente con la instalacion de trampas
de luz en el interior de la planta sino que es
necesario hacer un relevamiento general del
interior, exterior y entorno de la planta. Tam-
bién es importante efectuar un intensivo se-
guimiento del programa implementado ya
gue nos servird para ejecutar las modificacio-
nes o acciones correctivas necesarias.

Para implementar un sistema de manejo de
insectos voladores se cuenta con distintas
herramientas, las cuales funcionan ejercien-
do un efecto de exclusion impidiendo su in-
greso a los distintos sectores de la planta.

45



46

L SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD EN EL SECTOR AGROALIMENTARIO

Entre las herramientas mas comunes se en-
cuentran las siguientes:

Telas mosquiteras en todas las ventanas,
extractores de aire, ductos de ventila-
cion y chimeneas.

Cortinas de PVC.
Cortinas de Aire.

Tipo, ubicacion y manejo de luces en el
exterior de la planta.

Tipo y ubicacion de luces en su interior.
Trampas de luces UV para insectos.
Productos guimicos.

Como primera medida se deberia contar con
un plano del establecimiento y en él mostrar
todos los elementos de exclusion instalados,
los cuales deberian estar perfectamente iden-
tificados. Una vez gque se tiene todo el mate-
rial seria necesario proceder a la recopilacion
de datos y almacenarlos para su posterior
analisis.

Todos los registros se deberian tomar con
una frecuencia preestablecida que debe ser
respetada en forma permanente, para poder
hacer comparaciones ldgicas, como también
serfa necesario que dicha frecuencia figure
en el plan y por escrito. Es importante que

los registros estén basados en los siguientes
puntos:

Estado general de las aberturas tales
como ventanas, puertas y portones.
Funcionamiento de las Cortinas de Aire.
Deberian funcionar en forma perma-
nente cuando estén las puertas abiertas,
incluso es importante que estén auto-
matizadas y se enciendan con la aper-
tura de cada puerta, esto evita que no
funcionen por olvidos o incomodidad.
Con respecto a este tema es fundamen-
tal chequear que la direccidon del flujo
de aire esté bien dirigida, caso contrario
estarian ejerciendo un efecto opuesto al
deseado.

Estado de las Cortinas de PVC. Este
tipo de cortinas deberia estar siempre
tendidas y en buen estado en cuanto a
su integridad y limpieza, de lo contrario
no darian el efecto deseado e incluso
podrian transformarse en focos de
atraccion.

Ubicacion y funcionamiento de las tram-
pas de luz UV. Este es uno de los aspec-
tos mas importantes a chequear, debido
a que cada trampa de luz instalada en
el interior de la planta sera el mas eficaz
punto de monitoreo donde se obtengan
datos de presencia de plagas voladoras.

v v v
e ° ° Cortinas de aire
Pasillo Técnico ® (Cortinas de PVC
- ® Trampas de luz
b o ® o ° ° ° Luces exteriores
i } Vias de ingreso desde exterior
Depdsito Elaboracién Envasado
° °
— ] e Expedicon
° 8
Cémag - = ece
[ ] [ ] h=]
— " — S Rampa
e ® Elaboracion g
Recepcion Recepcion ° ° =
A
° °
Calle interior ingreso y egreso de mercaderia
A A
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¢Qué se debe controlar de las trampas de luz UV?

Como se expreso anteriormente, es de gran importancia saber como estan dispuestas las
trampas en cada sector de la planta. Ademas, en cada inspeccion gue se realice debe regis-
trarse si la trampa estd encendida vy la fecha de reemplazo del tubo de luz.

Estos tienen una vida util de aproximadamente un afio trabajando las 24 horas ininterrumpi-
damente. Ademas, es importante efectuar controles de la radiacion UV con equipos espe-
ciales ya que es posible que los tubos estén emitiendo luz pero NO rayos UV. Se recomienda
el cambio de tubos, cuando se obtienen mediciones de radiacion del 20%, aungue no haya
pasado el afno de funcionamiento.

Formulario tipo para el registro de datos

Todos estos datos se vuelcan en una tabla al finalizar un periodo de tiempo, por ejemplo un
afo y se construye un cuadro como el siguiente:

EQUIPO N¢  FECHA: TIPO DE EQUIPO:

TRABAJO REALIZADO:

Medicion: Valor Normal: 1,5 - 2 mts 100%
Captura de insectos: Recomendacion

TRABAJO REALIZADO POR:

Registros del primer afio (NUmero de capturas en funcion del tiempo por equipo)

CAPTURAS|ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC |PROMEDIO
EQUIPO1 | 60 55 60 45 30 25 25 30 35 40 40 55 42
EQUIPO2 | 55 50 55 40 25 20 20 25 30 35 35 50 37
EQUIPO3| 60 55 60 45 30 25 25 30 35 40 40 55 42
EQUIPO4 | 55 50 55 40 25 20 20 25 30 35 35 60 37
EQUIPOS5| 70 75 60 50 30 30 30 30 40 50 60 65 49
EQUIPOG6 | 65 65 55 55 40 35 30 30 35 40 50 60 47
EQUIPO7 | 60 60 50 50 35 35 30 30 30 35 45 55 43
EQUIPO8| 65 65 55 55 40 35 30 30 35 40 50 60 47
EQUIPO9 | 60 60 50 50 35 35 30 30 30 35 45 55 43

PROMEDIO| 61 59 56 48 32 29 27 29 33 39 44 56 43

Graficamente puede verse asi:

80 B EQUIPO 1
70 EEERRRRRRSSS__oy_=®SSSSSS——————————————————— EQUIPO 2
60 - EQUIPO 3
508 | ‘ —_—m 1 b EQUIPO 4
4048 1| ‘ 1b EQUIPO 5

300 | | ‘ = n g 10 EQUIPO 6
2010 | i | ‘ | - | | a | ‘ | EQUIPO 7
108 | i | ‘ | | ‘ | a | ‘ | EQUIPO 8
0 EQUIPO 9

Numero de capturas

Mes
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Luego de este periodo y mediante la presentaciéon de un informe, se sugirid el cambio de
lugar de algunos de los equipos instalados siendo la futura ubicacioén la siguiente:

o Pasillo Técnico PY
o
Depdsito Elaboracién Envasado
o I —_ Expedicén
Camara c
o ® S e A— P
:l,- :g Rampa
Elaboracion o o
Recepcion Recepcién x a
o o ([

Calle interior ingreso y egreso de mercaderia

Luego de efectuados los cambios, se siguieron realizando las mediciones con la misma fre-
cuencia y se pudo advertir una notable mejora en los sectores criticos de la planta, como
por ejemplo el de elaboracidon. Las mencionada mejoras pueden observarse en los siguien-
tes registros:

Registros del segundo afno (NUmero de capturas en funciéon del tiempo por equipo)

CAPTURAS| ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC | PROMEDIO

EQUIPO1 | 20 25 25 15 15 5 5 5 10 5 10 15 13
EQUIPO 2| 20 25 25 15 15 5 5 5 10 5 10 15 13
EQUIPO3 | 70 75 60 50 30 30 30 30 40 50 60 65 49
EQUIPO4| 70 75 60 50 30 30 30 30 40 50 60 65 49
EQUIPO5| 70 75 60 50 30 30 30 30 40 50 60 65 49
EQUIPOG6 | 20 25 25 15 15 5 5 5 10 5 10 15 13
EQUIPO7 | 20 25 25 15 15 5 5 5 10 5 10 15 13
EQUIPO8 | 70 75 60 50 30 30 30 30 40 50 60 65 49
EQUIPO9 | 70 75 60 50 30 30 30 30 40 50 60 65 49
PROMEDIO| 48 53 44 34 23 19 19 19 27 30 38 43 33

Graficamente puede verse asi:

B EQUIPO T
EQUIPO 2
EQUIPO 3
EQUIPO 4
EQUIPO 5
EQUIPO 6
EQUIPO 7
EQUIPO 8
EQUIPO 9

NuUmero de capturas
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Mediante estas modificaciones se pudo ob-
servar que disminuyd la presencia de insectos
en las zonas de elaboracion. No se observa-
ron cambios en los registros de algunos equi-
pOS ya que éstos fueron reubicados.

Cabe destacar que estos cambios no signi-
ficaron gastos de inversion para la empresa
debido a gue el Unico costo que hubo fue la
mano de obra del personal de mantenimiento.

Ademas de las mejoras logradas, se pueden
obtener aun mejores resultados, si se traba-
ja sobre la conducta. Se pudo observar que
si bien en horarios diurnos se cumplen con
los cuidados que se deben tener en cuanto al
cierre y aperturas de puertas que den al ex-
terior, esto no ocurre en horarios nocturnos
en donde permanecen abiertas durante tiem-
pos prolongados en forma innecesaria. Esto
perjudica los resultados finales en numero de
capturas, modificando los resultados del MIP.

Aplicacion de productos quimicos

Existen en el mercado diferentes insecticidas
como adulticidas con vy sin feromonas, larvi-
cidas, etc.

En el presente ejemplo se optd por la utiliza-
cion de productos adulticidas con atractivo a
base de feromonas, aplicado a pincel sobre
las paredes.

Se efectuaron las aplicaciones en el exterior
de la planta, para asi evitar el libre ingreso de
los insectos voladores. Las aplicaciones se
efectuaron alejdndose de las vias de acceso
a la planta, reduciendo de este modo, los in-
gresos desde el exterior en forma significativa.

Conclusiones

Es importante tomar conciencia que el con-
trol de plagas no depende Unicamente del
responsable o de la empresa de servicios que
esté realizando la operacidn, sino gque es una
tarea que deberia ser llevada a cabo por to-
dos los integrantes del sistema.

El responsable del Manejo Integrado de Pla-
gas tiene la obligacion de orientar o asesorar
a los integrantes de la planta en forma per-
manente, en todo lo que sea necesario para
lograr mejores resultados. Esta informacion
deberia ser lo mas clara posible y debe estar
perfectamente documentada.

Manejo Integrado de Plagas no significa apli-
car productos quimicos en forma indiscrimi-
nada, sino que consiste en realizar un con-
junto de tareas en forma racional, continua,
preventiva y organizada para brindar segu-
ridad en los alimentos, mejorar su calidad,
disminuir pérdidas por productos alterados y
cuidar la imagen de la compafia.

EL CONTROL DE PLAGAS ES TAREA Y COMPROMISO DE TODOS
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INTRODUCCION

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (APPC, en inglés HACCP)
segun la FAO, es “un abordaje preventivo y
sistematico dirigido a la prevencion y control
de peligros bioldgicos, quimicos v fisicos, por
medio de anticipacion y prevencion, en lugar
de inspeccion y pruebas en productos finales”.
Por este motivo, el sistema permite asegurar
la produccion de alimentos inocuos.

El HACCP fue desarrollado en los afos 60,
dado que la NASA (National Aeronautics
Space Administration) queria un programa de
“cero defectos” que garantice la seguridad de
los alimentos que los astronautas consumian
en el espacio. Asi, la compafia Pillsbury junto
con la NASA vy los laboratorios Natick de la
Armada de los EE.UU., crearon éste sistema
que daria seguridad reduciendo la dependen-
cia a la inspeccion del producto final.

El sistema de HACCP es una herramienta que
permite identificar y evaluar los peligros y es-
tablecer sistemas de control que se centran
en la prevencion, en lugar de basarse en la
inspeccion y la comprobacion del producto
final. Todo sistemma de HACCP es capaz de
adaptarse a cambios tales como modifica-
cion en el proceso de elaboraciéon del produc-
to, cambio de un equipo, modificacion de un
procedimiento de limpieza, etc.

Para que la aplicacion del sistema de HACCP
dé buenos resultados, es necesario que tanto
la direccion como el personal se comprome-
tan y participen. También se requiere un enfo-
gue multidisciplinario en el cual se debera in-
cluir, cuando sea necesario, a expertos segun
el estudio que se trate. La aplicacion del siste-
ma de HACCP es compatible con sistemas de
gestion de calidad, como la serie ISO 9000.

Para la aplicacion de un sistema HACCP se
deben cumplir un programa de prerrequisitos
(BPM y POES) constituye la base para la pro-
duccion de alimentos inocuos. Dichos pro-
gramas de prerrequisitos estan descritos en
los Principios Generales de Higiene Alimentaria
del Codex Alimentarius.

Los principios generales del Codex, constitu-
yen una base firme para contribuir con la ino-
cuidad alimentaria, ya que permite su aplica-
cion en toda la cadena agroalimentaria desde
la produccioén primaria hasta el consumo.
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Definiciones CODEX

Alimentarius:

Para la aplicacion de los principios del HACCP es necesario que conozcamos la terminologia

utilizada.

HACCP:

Es el sistema que permite identificar, evaluar
y controlar los peligros que son significativos
para la seguridad de los alimentos.

Plan HACCP:

Es el documento construido de acuerdo a los
principios del HACCP, para asegurar el control
de los peligros que son significativos para
la seguridad de los alimentos, en el segmento
considerado de la cadena agroalimentaria.

Peligros:

Agentes bioldgicos (bacterias, hongos, pa-
rasitos, priones y virus), quimicos (residuos
de: tratamientos fitosanitarios, productos
de saneamiento y del medio, como también
aditivos mal utilizados o en exceso) o fisicos
(piedras, vidrios, metales, etc.) presentes en
un alimento, o la condicidén en la cual el mismo
se encuentra, que pueden ser desfavorables
para la salud.

Identificacion de Peligros:

Proceso de recolectar y evaluar informacion
sobre los peligros vy las condiciones que con-
ducen a su aparicion, con el fin de decidir
cuales de ellos son significativos para la segu-
ridad de los alimentos, y que deben ser plan-
teados en el plan HACCP.

Analisis de los Riesgos:

Es el analisis de la probabilidad de ocurrencia,
de la severidad o gravedad y de la detectabi-
lidad de los peligros identificados.

Controlar:

Tomar las acciones necesarias (medicion, ana-
lisis en laboratorio, inspeccion, etc. de ciertas
caracteristicas del producto) para asegurar y
mantener el cumplimiento de las reglas y cri-
terios establecidos en el sistema HACCP.
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Punto Critico de Control (PCC):

Etapa del proceso donde es esencial la apli-
cacion de una medida de control para pre-
venir, eliminar, o disminuir dentro de limites
aceptables un peligro.

Limite Critico (LC):

Criterio que determina la aceptacion o el re-
chazo de algo. Son valores minimos y/o maxi-
mos de parametros microbioldgicos, quimicos
o fisicos, gque deben controlarse en un PCC.

Accion Preventiva:
Accion llevada a la practica para prevenir o

eliminar peligros que ponen en riesgo la se-
guridad del alimento.

Accioén Correctiva:

Operacion que debe llevarse a cabo cuando
el monitoreo del PCC indica que esta fuera de
control. Se realiza cuando un PCC sobrepasa
el LC, con el fin de volverlo a los pardmetros
establecidos.

Criterion:

Requisito en el que se basa una decisién o un
criterio.

Desviacion:

Alejarse del LC, lo que se traduce en la pérdida
del control del PCC correspondiente y en una
inadecuada ejecucion de medidas preventivas.
Monitoreo:

Secuencia planeada de observaciones o me-
didas de control de pardmetros, para asegu-
rarse que el PCC se encuentra bajo control.
Validacion:

Obtencidon de evidencia que demuestre que
el plan HACCP es efectivo.

Verificacion:

Aplicacion de métodos, procedimientos,
analisis y otras evaluaciones, sumadas al mo-
nitoreo para determinar el cumplimiento del
plan HACCP.

Diagrama de Flujo:

Representacion de la secuencia de etapas vy

operaciones del proceso de elaboracion del
producto.
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Secuencia de aplicacion del
HACCP

A continuacion se presentan las etapas que deben ser contempladas para la aplicacion del
Sistema HACCP, de acuerdo con FAO, que involucran las etapas previas y los 7 principios
del HACCP.

Secuencia ldgica para la aplicaciéon del HACCP

1. Formacion del equipo HACCP

2.

3.

8.

9.

Descripcion del producto

Determinacion de uso

. Elaboracion del diagrama de flujo
. Verificacion in situ del diagrama de flujo

. ldentificacion de los potenciales peligros y analisis de los riesgos asociados a cada etapa

del proceso, y determinacion de las medidas de control - Principio 1

. Determinacioén de los PCC - Principio 2

Establecimiento de los LC para cada PCC - Principio 3

Establecimiento de un sistema de monitoreo para cada PCC - Principio 4

10. Establecimiento de las acciones correctivas - Principio 5

11. Establecimiento de procedimientos de verificacion - Principio 6

12. Establecimiento de un sistema de documentacion y registros - Principio 7

55



56

Ll SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD EN EL SECTOR AGROALIMENTARIO

Etapas previas del sistema

HACCP

Para llevar a cabo la aplicacion de los principios del sistema de HACCP se deben realizar las

siguientes operaciones:

1. Formacion de un equipo HACCP

La empresa deberd disponer de un equipo
multidisciplinario con los conocimientos vy
competencia técnica adecuados para sus
productos, que puede estar conformado
tanto por personal de la empresa como ex-
terno. Podria estar formado por personal
de los diferentes sectores, como produc-
cion, ingenieria, aseguramiento de la cali-
dad, limpieza, laboratorio, entre otros; vya
qgue el equipo deberad recolectar y evaluar
datos técnicos, como también identificar vy
analizar peligros para determinar los PCC.

2. Descripcion del producto

Debera formularse una descripcidon com-
pleta del producto, que incluya tanto in-
formacién relacionada con la inocuidad
como, por ejemplo su composicion, estruc-
tura fisica/quimica (aw, pH, etc.), tratamien-
tos microbicidas/microbiostaticos aplicados
(térmicos, de congelacion, salmuerado,
ahumado, etc.), envasado, vida Uutil, con-
diciones de almacenamiento vy sistema de
distribucion. En las empresas de suminis-
tros de productos multiples, como las de
servicios de comidas, puede resultar eficaz
agrupar productos con caracteristicas o
etapas de elaboracién similares para la con-
feccion del plan de HACCP.

3. Determinacion del uso previsto del
producto

Se puede determinar considerando el uso
estimado que le dara el usuario o consumi-
dor final, tomando en cuenta aquellos gru-
pos vulnerables de la poblacion.

4. Elaboracion de un diagrama de flujo

El diagrama de flujo deberia ser elaborado
por el equipo HACCP vy seria necesario que
incluya todas las etapas del proceso. Este
facilitara la identificacion de las rutas de po-
tencial contaminacion, en base a las cuales
pueden determinarse métodos de control.

5. Confirmacion in situ del diagrama
de flujo

El equipo HACCP deberia comparar el dia-
grama de flujo con el proceso real durante
todas sus etapas, como también el esque-
ma de la planta.

Esta verificacion sirve para confirmar que
las principales etapas han sido identifica-
das y que los movimientos de los emplea-
dos y del producto son correctos.
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7 Principios establecidos por
el CODEX Alimentarius:

Posteriormente, y siguiendo el marco logico del sistema HACCP, se aplican los 7 principios.

Principio 1: Realizar un anadlisis de
peligros

El equipo HACCP debera compilar una lista
de todos los peligros que pueden preverse
en cada etapa de acuerdo con el ambito de
aplicacion previsto, desde la recepcion de la
materia prima (se deberia realizar evaluacion
de proveedores si el alcance del sistema no
incluye la produccion primaria), pasando por
la elaboracion, la fabricacion y la distribucion
hasta el uso final probable del producto.

En dicha lista se deben enumerar todos los
peligros bioldgicos, quimicos y/o fisicos que
pueden producirse en cada etapa vy luego ana-
lizarlos para identificar, en relacion con el plan
HACCP, cuales son los peligros que son indis-
pensables eliminar o reducir a niveles acepta-
bles a fin de producir un alimento inocuo.

Al efectuar el anédlisis de peligros deberan
considerarse, siempre que sea posible, los si-
guientes factores:

La probabilidad que surjan peligros vy la
gravedad de sus efectos para la salud.

La evaluacion cualitativa y/o cuantitativa
de la presencia de peligros.

La supervivencia o desarrollo de los
microorganismos involucrados.

La produccidon o persistencia de toxinas,
agentes quimicos y/o fisicos en los alimentos.

Las condiciones que pueden dar lugar a
lo anterior.

El analisis de peligros debe realizarse a cada
producto nuevo y es conveniente revisar el
anterior, cuando existan cambios en las ma-
terias primas, la formulacion, los métodos
de preparacion y proceso, los envases, la
distribuciéon y/o el uso del producto.

Deberan analizarse qué medidas de control,
si las hubiera, se pueden aplicar en relacion
con cada peligro.

Principio 2: Determinar los puntos
criticos de control

La determinacion de un PCC en el sistema
HACCP se puede facilitar con la aplicacion de
un arbol de decisiones. Este deberd aplicarse
de manera flexible, considerando si la opera-
cion se refiere a la produccion, el sacrificio,
la elaboracion, el almacenamiento, la distri-
bucion u otra etapa y deberad utilizarse como
orientacion para determinar los PCC.

El ejemplo de arbol de decisiones presentado,
puede no ser aplicable a todas las situaciones,
por lo que podradn utilizarse otros enfoques.
Se recomienda que se capacite al personal
para la aplicacion del arbol de decisiones.

Si se identifica un peligro en una etapa en
la que el control es necesario para mantener
la inocuidad y no existe ninguna medida de
control que pueda adoptarse en esa parte del
proceso o en cualquier otra, el producto o el
proceso deberan modificarse en esa operacion,
o0 en cualguier etapa anterior o posterior, para
incluir una medida de control.

57



58

Ll SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD EN EL SECTOR AGROALIMENTARIO

Ejemplo de arbol de decisién para identificar PCC

P1 | {Existen medidas preventivas de control? |
Si No T | Modificar la etapa, proceso o producto
| Es necesario el control en esta etapa por inocuidad? | — Si 4T
v
No —— No es un PCC —m7m7F Parar*
v
p dHa sido esta etapa disefada especificamente para eliminar o reducir a niveles Si
2 aceptables un potencial peligro?
No
v
p3 dPodria producirse contaminacion con peligros identificados superior a niveles
aceptables, o podrian aumentar a niveles inaceptables? **
ii No — No esun PCC —— Parar*

| ¢Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su presencia a niveles aceptables en la siguiente etapa?

l |

No es un PCe——— Parar

* Pasar al siguiente peligro identificado en el proceso descripto

i i NO —— Es Punto Critico de Control «—

** Es necesario definir los niveles aceptables e inaceptables segun los objetivos globales, cuando se identifican los PCC del plan

Principio 3: Establecer los limites
criticos para cada PCC

Los Limites criticos (LC) deben ser especifica-
dos y validados para cada PCC, si es posible.
Son criterios que separan lo aceptable de lo
inaceptable, es decir que son las fronteras uti-
lizadas para determinar si una operacion no
estd elaborando productos seguros. En algu-
nos casos, se debe establecer mas de un LC
para alguna etapa en particular. Los criterios
gue se utilizan normalmente son mediciones
de humedad, tiempo, temperatura, pH, aw,
cloro libre, y pardmetros sensoriales como la
textura, sabor, olor, y color. Si estos pardmetros
se mantienen dentro de las fronteras establecidas,
es posible confirmar la seguridad del producto.

Principio 4: Establecer un sistema de
vigilancia para el control de los PCC

El monitoreo o vigilancia es el conjunto de me-
diciones u observaciones de un PCC relacio-
nado con su LC o con su limite de operacion,
éste debe ser capaz de detectar el momento

en que el PCC se sale de control. Idealmente, el
monitoreo deberia proveer esta informacion a
tiempo para poder realizar los ajustes necesa-
rios y asi asegurar el control del proceso previ-
niendo el traspaso de los LC.

Dado gue los ajustes al proceso deberian ha-
cerse antes que ocurra la desviacion, es ne-
cesario tomar las acciones correspondientes,
al momento en que el monitoreo indigue que
se estd produciendo un cambio que puede
conducir a la pérdida de control, en determi-
nado PCC. Los datos provenientes del sistema
de vigilancia requieren ser evaluados por una
persona designada para tal funcién, que posea
los conocimientos y autoridad necesarios para
llevar a cabo las acciones correctivas pertinen-
tes. Si el monitoreo no es continuo, entonces la
frecuencia de vigilancia debe ser la suficiente
para garantizar que el PCC se encuentra bajo
control. La mayor parte de estos sistemas de
monitoreo deben ser rapidos, ya que estan re-
lacionados con procesos en linea y por lo tanto
no se dispone de tiempo para analisis largos.
En general, se prefieren los analisis fisicoqui-
micos antes que los microbioldgicos porque
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pueden hacerse mas rapido y son indicadores
de la carga microbiana del producto. Todos los
documentos vy registros asociados a la vigi-
lancia de los PCC, deben ser firmados por la/s
persona/s que realizan el monitoreo y por el
supervisor responsable del area.

Principio 5. Establecer las medidas co-
rrectivas cuando el sistema de vigilancia
indica que un PCC no esta controlado

Con el fin de hacer frente a las desviaciones
gue puedan producirse, deberan formularse
medidas correctivas especificas para cada
PCC del sistema de HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC
vuelve a estar controlado. Las medidas adop-
tadas deberdn incluir también un adecuado
sistema de eliminacion del producto afecta-
do. Los procedimientos relativos a las des-
viaciones y la eliminacion de los productos
deberan documentarse en los registros del
sistema HACCP.

Principio 6. Establecer los procedimien-
tos de verificacion para confirmar que el
sistema HACCP funciona eficazmente

Deberan establecerse procedimientos para
determinar si el sistemma HACCP funciona co-
rrectamente. Podran utilizarse métodos, pro-
cedimientos y ensayos de verificacion, en par-
ticular mediante muestreo aleatorio y analisis.

La verificacion deberd efectuarla una perso-
na distinta de la encargada de la vigilancia o
monitoreo y las medidas correctivas. En caso
gue algunas de las actividades de verificacion
no se puedan efectuar en la empresa, podran
ser realizadas por expertos externos o terce-
ros calificados.

Entre las actividades de verificacion pueden
citarse, a titulo de ejemplo, las siguientes:

Examen del sistema vy el plan de HACCP
y de sus registros.

Examen de las desviaciones vy los siste-
mas de eliminaciéon de productos.

Confirmacion que los PCC siguen estando
controlados.

Cuando sea posible, las actividades de valida-
cion deberdn incluir medidas que confirmen
la eficacia de todos los elementos del sistema
de HACCP.

Principio 7. Establecer un sistema de
documentacion y registros apropiados
para estos principios y su aplicacion

Es fundamental contar con un sistema efecti-
vo de documentacion vy registros, para poder
aplicar el HACCP, el cual debe ser apropiado
para cada operacion.

Se documentaran, por ejemplo:
El analisis de peligros.
La determinacion de los PCC.
La determinacion de los LC.

Se mantendran registros, por ejemplo, de:
 Las actividades de vigilancia de los PCC.
* Las desviaciones y las medidas correcti-

vas correspondientes.

* Los procedimientos de comprobacion
aplicados.

* Las modificaciones introducidas en el
sistema de HACCP.

Un sistema de registro sencillo puede ser efi-
caz y facil de ensefar a los trabajadores. Pue-
de integrarse en las operaciones existentes y
basarse en modelos de documentos ya dis-
ponibles, como las facturas de entrega vy las
listas de control utilizadas para registrar, por
ejemplo, la temperatura de los productos.
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Conclusion

Se puede concluir que la concientizacion
del personal es primordial para el buen fun-
cionamiento de un sistema HACCP.

Cada eslabon de la cadena agroalimentaria
es indispensable y debe ser conciente de la
importancia que tiene en la producciény en
la prevencion. Como asi también debe ser
conciente de la importancia de obtener al-
imentos inocuos, desde las primeras etapas
hasta la ultima.

Los beneficios de la implementaciéon de un
sistemma HACCP son consecuencia del ase-
guramiento de la inocuidad de los alimentos
producidos. Un primer efecto se observa en
la reduccion de los costos por dafios a los
consumidores. En segundo término, desde
el punto de vista comercial, se cuenta con
una herramienta de marketing que puede
utilizarse para mejorar el posicionamiento
de la empresa en el mercado. Y en tercer
lugar, se logra la eficiencia en el funcionamien-
to de la empresa.

Finalmente, luego de la implementacion del
sistema HACCP, logra acceder a un ciclo de
mejora continua que ubica a la empresa en
una posicion de privilegio.

El ejemplo de arbol de decisiones presentado,
puede no ser aplicable a todas las situa-
ciones, por lo que podradn utilizarse otros
enfoques. Se recomienda que se capacite
al personal para la aplicacion del arbol de
decisiones.

Si se identifica un peligro en una etapa en la
gue el control es necesario para mantener
la inocuidad y no existe ninguna medida de
control que pueda adoptarse en esa parte
del proceso o en cualquier otra, el producto
o el proceso deberdn modificarse en esa
operacién, o en cualquier etapa anterior o
posterior, para incluir una medida de control.
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