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Resumen

La presente investigacion se realizé durante el primer semestre del afio 2007 en el Molino #1 de la

empresa Cereales Cienfuegos.

Su Objetivo General consistio en proponer un procedimiento para el “Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control”, en el proceso de produccion de Harina de Trigo de la Empresa Cereales
Cienfuegos, que explique las técnicas a utilizar en cada una de sus Etapas, con vistas a prevenir la

contaminacion de los productos y materias primas utilizadas en cada etapa del proceso.

Para lograr este objetivo primeramente se realiz6 un diagnostico para corroborar la utilizacion de
Buenas practicas de manufactura, en el cual se detectd la necesidad de realizar un andlisis de
peligros y puntos criticos de control que sirviera como base para la implantacion de un sistema de

calidad.

Fue necesario realizar entrevistas, consulta de documentos, y observacion directa del proceso de

produccion.

El trabajo finaliza con una serie de conclusiones y recomendaciones.
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Introduccioén

La Higiene Alimentaria es un sector de interés prioritario en todo el mundo. No es de extrafiar si se
tiene en cuenta que el mercado de alimentos movié en Europa mas de 600 mil millones de euros en
el 2004. Resulta obvio que un producto alimentario para poder entrar en el mercado y circular

libremente ha de ser sano y seguro para el consumidor.

En este contexto, una de las lineas basicas de actuacion de la Consejeria de Sanidad es adaptar, la
industria agroalimentaria de la regién, a las condiciones higiénico-sanitarias establecidas por la
normativa internacional y progresar en la implantacion de sistemas que garanticen la calidad en todo

el proceso de elaboracién y puesta en el mercado de los alimentos.

Para ello, el sistema de Andlisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos recogido en las directivas
internacionales, esta basado en una excelente formula para garantizar alimentos sanos y seguros.
Por otra parte con este tipo de métodos se proporciona al industrial una eficaz herramienta para

mejorar la calidad de sus productos y conseguir mayor competitividad en el mercado.

La presente investigacion se realizé durante el primer semestre del afio 2007 en el Molino #1 de la
Empresa Cereales Cienfuegos perteneciente a la Unidn Molinera del Ministerio de la Industria
Alimenticia, esta Empresa esta ubicada en la Zona Industrial #2 O'Bourke y la misma realiza el
proceso de molinacién del trigo en grano para la produccién y comercializacién mayorista en ambas
monedas de harina para el consuno humano y otros subproductos derivados de este proceso, asi

como prestar servicios de descarga portuarios y de almacenaje de cereales en ambas monedas.

En la actualidad la empresa después de una larga negociacion le fue aprobada una inversion para
la compra a proveedores italianos de dos lineas de produccién para el area de molinaciéon, con

tecnologia moderna, que le permiten tener un alto estandar.

Sin embargo no cuentan con un sistema de calidad de Analisis de Riesgo y puntos Criticos de
control, sistema imprescindible en procesos de Produccién de alimentos, que permita prevenir
los riesgos de una posible contaminacién de los cereales y del producto final(harina), de hecho la
Empresa se ha visto afectada por reclamaciones de sus clientes por problemas de calidad(plagas) y

ha tenido que enfrentar pérdidas por concepto de los $ 4.423,00.
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Debido a lo anterior, se plantea la siguiente investigacion:
Situacién Problematica.

Actualmente (2007) la Empresa posee modernos equipos de molinacion, por lo que se considera el
molino con la tecnologia mas avanzada del pais. Lo anterior no se corresponde con la infraestructura
de gestién existente, pues no cuenta con un sistema de calidad que asegure la inocuidad del
producto y permita prevenir la contaminacion. Esto lo demuestra las pérdidas, devoluciones,
reproceso por concepto de contaminacion que han tenido en los Gltimos meses, las cuales ascienden
a 400.000,00 pesos.

Problema Cientifico.

No existe un sistema que asegure la inocuidad y permita prevenir los posibles peligros de

contaminacion asociados a este tipo de produccion.

Objeto de estudio Préctico:

El proceso de produccién de Harina de Trigo del Molino #1 de la Empresa Cereales Cienfuegos.
Objeto de estudio Tebrico:

Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Hipodtesis.

La elaboracién de un procedimiento proporcionara a los especialistas de la empresa las herramientas
necesarias para identificar los posibles peligros de contaminacion y las medidas de control en cada

una de las etapas del proceso.
Objetivo General.

Proponer un procedimiento para el “Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control”, en el proceso
de produccién de Harina de Trigo de la Empresa Cereales Cienfuegos, que explique las técnicas a
utilizar en cada una de sus Etapas, con vistas a prevenir la contaminacién de los productos y materias

primas utilizadas en cada etapa del proceso.
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Objetivos Especificos:

1. Conocer los aspectos teoricos relacionados con: el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control en procesos de produccion de alimentos, los Sistemas de Calidad, la Identificacion de
Procesos, Inocuidad.

Elaborar un procedimiento para el “Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control”.

Identificar los Peligros existentes en las diferentes etapas del proceso de produccién de Harina de
Trigo en la Empresa Cereales Cienfuegos.

Como resultado el trabajo quedo estructurado en tres capitulos:

Capitulo 1. Consideraciones teoéricas.

En el presente Capitulo se realiza una amplia revision de la literatura sobre el Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control(HACCP), la inocuidad en procesos de produccion de alimentos y su
relacién con la gestion por procesos. Posteriormente se exponen las caracteristicas de la nueva
Norma ISO 22000 estrechamente relacionada con los sistemas HACCP. Finalmente se realiza una
caracterizacion del trigo como materia prima y se explican las pruebas de calidad que se realizan a la

harina de trigo.

Capitulo 2. Procedimiento para el “Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control”.

En este capitulo se describen las diferentes etapas presentes en el procedimiento disefiado y las

posibles técnicas a utilizar en cada una de ellas.

Capitulo 3. Aplicacion del procedimiento disefiado, en el proceso de producciéon de Harina de Trigo de

la Empresa Cereales Cienfuegos.

Primeramente se realiza una caracterizacién general de la organizacion y se ejecutan cada una de las
etapas del procedimiento, comenzando con un diagnostico. Finalmente se presenta un disefio del

sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).
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Capitulo 1. Consideraciones Tedricas.

En el presente Capitulo se realiza una amplia revision de la literatura sobre el Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP), la inocuidad en procesos de produccién de alimentos y su
relacion con la gestion por procesos. Posteriormente se exponen las caracteristicas de la nueva
Norma ISO 22000 estrechamente relacionada con los sistemas HACCP. Finalmente se realiza una
caracterizacion del trigo como materia prima y se explican las pruebas de calidad que se realizan a la

harina de trigo.

Introduccién. Lalnocuidad de los Alimentos.

A principios del siglo pasado (siglo XIX), tradicionalmente el control de los alimentos se llevaba a
cabo comprobando si la operacion o el proceso, cumplia con los requisitos comerciales y las leyes
vigentes. El personal encargado de controlar la calidad y los inspectores que hacian cumplir las
normativas legales, examinaban habitualmente la operacion o el proceso para asegurarse de que
se utilizaban Buenas Practicas de Manufactura (GMP). El control de la Produccién de alimentos se

basaba en dos pilares: la inspeccién y el posterior analisis del alimento.

En el afio 1962, después de un largo tiempo de estudio, viendo que era necesario facilitar el
comercio internacional de alimentos y garantizar a los consumidores no solo la calidad sino la
seguridad e inocuidad de los mismos, en un trabajo conjunto la FAO y la OMS crearon un Cédigo

con ese objetivo que se denominé “Codex Alimentarius” (del latin: Cédigo o Ley de los Alimentos)

Con el tiempo el Codex Alimentarius se convirtié en una de las reglamentaciones mas aceptadas y
adoptadas en el mundo. Esto gracias a que posee una buena base cientifica y que la correcta
aplicacion de las normas de produccién, procesamiento, empaque y traslado garantiza la seguridad
e inocuidad en los alimentos. Ha permitido minimizar (aunque no se ha eliminado totalmente el
problema) el riesgo de propagacion de enfermedades transmitidas por alimentos, ya que un

concepto basico del Codex enuncia que “un alimento no es nutritivo si no es inocuo”.

Por ejemplo, cada afio en Asia mueren unas 700 000 personas por enfermedades relacionadas con el
consumo indebido de alimentos o de agua, sin que por lo general hagan noticia. Hay muchos mas

casos de personas que sufren consecuencias de largo plazo por los mismos motivos.

"El peso social que representan la muerte y la enfermedad de origen alimentario es muy grande, pero
una mas eficaz organizaciébn y comunicacion, tanto entre las autoridades de toda la cadena
alimentaria como con los consumidores, podria reducirlo considerablemente, haciendo que el

consumidor disponga de alimentos mas inocuos en todo el mundo", declara la Subdirectora General
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de la Organizaciéon Mundial de la Salud (OMS), la Dra. Kerstin Leitner, de Desarrollo Sostenible y

Ambientes Saludables.

Por su parte, Hartwig de Haen, Subdirector General del Departamento Econémico y Social de la FAO,
sefiala: "Existen demasiados peligros para la inocuidad del suministro mundial de alimentos, desde el
campo hasta la mesa. Las autoridades en reglamentacion de alimentos de todo el mundo necesitan

colaborar méas para reducir el peso de las enfermedades de origen alimentario.

1.1. La orientacion a la gestion de los procesos en industrias de alimentos.

En el caso particular de la produccion de alimentos, la gestion de los procesos (Fig. 1.1. ) debe contar
con un sistema que identifique y permita prevenir los posibles riesgos y Riesgos presentes en ésta,
desde la recepcién de las materias primas y materiales hasta la entrega del producto alimenticio al

cliente.

El enfoque de mayor aceptacién en este sentido es el conocido como “Analisis de Peligro y Puntos

Criticos de Control ” (HACCP, del inglés “Hazard Analysis and Critical Control Point”).

A continuacién se hara un analisis del surgimiento y evaluacion de este sistema y sus principios
basicos. En el Anexo 1 se muestran los principales conceptos y definiciones.

1.1.1. El sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

El sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP), es un enfoque sistematico

para identificar Riesgos y estimar los riesgos que pueden afectar la inocuidad de un alimento, a fin de

establecer las medidas para controlarlos.

Responsabilidades de la administracion

]!

Administraciéon de recursos

Gestidn de Procesos

» Entrada Salida >

&F

mHzm—r0O
m-Hazm—rQO

Desempefio, mejoramiento <

Fig. 1.1. La Gestion por procesos y el ciclo PDCA.
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Por tratarse de un sistema que hace énfasis en la prevencion de los riesgos para la salud de las
personas, derivados de la falta de inocuidad de los alimentos, el enfoque esta dirigido a controlar
esos riesgos en los diferentes eslabones de la cadena alimentaria, desde la produccién primaria

hasta el consumo.

Esto le confiere la caracteristica de adelantarse a la ocurrencia de los riesgos y asi adoptar los
correctivos que permitan ajustar el proceso en el curso de éste y evitar que los alimentos no inocuos
lleguen a los eslabones siguientes de la cadena, incluido el consumo, con los consecuentes efectos

sobre la salud de la poblacion.

Principios

Este enfoque permite tanto a los responsables del manejo de una industria de alimentos sin importar
su tamafio o volumen de produccion, como a las autoridades oficiales encargadas del control de los
alimentos, disponer de una herramienta mas légica que el tradicional muestreo y analisis de
productos finales, para tomar decisiones en aspectos relacionados con la inocuidad de los productos,
al poder destinar sus recursos hacia el control de los riesgos de contaminacion durante el proceso,

mediante la aplicacion de las siguientes actividades principales:

Identificar los Riesgos, estimar los riesgos y establecer medidas para controlarlos.
Identificar los puntos donde el control es critico para el manejo de la inocuidad del alimento.

Establecer criterios de control (Limites Criticos) a cumplir en esos puntos criticos.

w0 Dd PR

Establecer procedimientos para vigilar mediante el monitoreo al cumplimiento de los

criterios de control.

5. Definir los correctivos a aplicar cuando la vigilancia indica que no se satisfacen los criterios
de control.

6. Establecer procedimientos para verificar el correcto funcionamiento del sistema.

Mantener un sistema de registros y documentacion sobre el sistema.

La creciente aceptacion del Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) alrededor del
mundo por la industria, los gobiernos y los consumidores, ademas de su compatibilidad con sistemas
de aseguramiento de calidad, hace prever que el enfoque sera en el siglo XXI el instrumento mas

utilizado en el aseguramiento de la inocuidad de los alimentos en todos los paises.
Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP): significado, beneficios y razones
para su uso.

Como HACCP, se conocen las siglas (en inglés) del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos

de Control, tema que es hoy ineludible en cualquier conversacidn relativa a la inocuidad, produccién y
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comercio de alimentos y que tiene la connotacién del enfoque de mayor aceptacién para asegurar la

inocuidad de los alimentos y facilitar su comercio en todo el mundo.

El sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) parece haberse inspirado en
las teorias sugeridas por Dr. W. Edwards Deming y otros, las cuales comenzaron a transformar la
calidad en las lineas de produccién —especialmente de vehiculos- en la década de los 50 en Japén, y
dieron paso al desarrollo de sistemas de Gestion Total de la Calidad (TQM), que apuntaba a mejorar

la calidad de las manufacturas al tiempo que reducian los costos de produccion.

El sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la inocuidad de
alimentos se abri6 camino entonces, al ser desarrollado de una manera conjunta entre la
Administracién para la Aeronautica y el Espacio (NASA), laboratorios del Ejército de los Estados
Unidos y la compafiia de alimentos Pillsbury, quien hacia fines de los afios 60 y comienzo de los 70,
iniciaron su aplicacion en la produccion de alimentos con requerimientos de “cero defectos”
destinados a los programas espaciales de la NASA, y luego lo presentaron oficialmente en 1971 a la

deliberacion durante la | Conferencia Nacional de Proteccion de Alimento en Estados Unidos.

Luego de su debut, HACCP vio incrementar su aceptacion en ese pais en 1973 y 1974 como
resultado del riesgo de botulismo en hongos enlatados, convirtiendo en rutinario su uso en alimentos
enlatados de baja acidez, hasta ser en afios sucesivos recomendados como método de eleccién para
asegurar la inocuidad de Is alimentos, demostrando su utilidad no sélo en grandes industrias sino en
medianas y pequefas, locales de expendido, ventas callejeras de alimentos y aln en cocinas

domésticas.

HACCP representa sin duda, un cambio en la filosofia para la industria y las autoridades regulatorias
de alimentos, y provee a unos y otros un muy buen instrumento para asegurar la inocuidad del
alimento, para no tener que depender de la riesgosa sensacioén de seguridad que ofrece el muestreo
y andlisis de productos terminados y permitir en cambio identificar los riesgos inherentes en el

producto para aplicar las medidas de control y asi prevenir su ocurrencia.

Los beneficios de HACCP se traducen por ejemplo para quien produce, elabora, comercia o
transporta alimentos, en una reduccion de reclamos, devoluciones, reproceso, rechazos y para la
inspeccién oficial en una necesidad de inspecciones menos frecuentes y de ahorro de recursos, y

para el consumidor en la posibilidad de disponer de un mismo alimento inocuo.

Es mas , HACCP es compatible con sistemas do control total de la calidad, lo cual significa que la
inocuidad, calidad y productividad pueden ser manejados juntos con los beneficios de una mayor

confianza del consumidor, mayor lucro para la industria y mejores relaciones entre todos quienes



17

trabajan por el objetivo comin de mejorar la inocuidad y calidad de los alimentos, todo lo cual se

expresa en un evidente beneficio para la salud y la economia de los paises.

Y por encima de las consideraciones que hacen importante al sistema HACCP para el comercio
internacional de alimentos, hay que reconocer su valor inestable para la prevencién de las
enfermedades transmitidas por alimentos, aspecto que resulta de particular importancia para los
paises en desarrollo que cargan con el peso de éstas y con la limitacién cada vez mayor de sus

recursos para el control de la inocuidad de alimentos.

La evolucion del sistema HACCP luego de casi tres décadas de aparecer en el escenario de la
inocuidad de los alimentos y de su exitosa implementacién en la industria de los alimentos enlatados
a mediados de los afios 70, ha tenido sus mayores desarrollos en la década de los 90, con una
aceptacion creciente tanto en el sector privado de la industria de alimentos, como por parte de las
autoridades regulatorias, estimulando mayor interés en la inocuidad de los alimentos en el primer

caso y un cambio en los enfoques tradicionales de inspeccién en el segundo.

Tal vez el hecho de mayor trascendencia en relacién con esto Ultimo, se refiere a la reciente
expedicién en los Estados Unidos (julio de 1996), del reglamento sobre reduccién de patégenos y
HACCP en carne y aves, el cual modernizard un programa de inspeccion de estos alimentos que data
de 90 afios, reglamento que sera aplicable a unas 6 200 plantas de procesos de esos productos en el

pais y a las de paises foraneos que exportan carne y pollo a su territorio.

La Food an Drug Administration (FDA), entidad que regula los demas alimentos en ese pais, expidid
en diciembre de 1995 su regla final sobre HACCP en productos pesqueros, dando un paso concreto
en su intencion manifiesta de aplicar éste sistema en el control de todos los productos bajo su

responsabilidad

Recientemente la FDA, ha hecho una propuesta del reglamento para la aplicacion de HACCP en

frutas y vegetales como confirmacion de lo anterior.

Estos sucesos sin duda, desencadenaran un cambio fundamental en la inspeccion reclamado tiempo
atrds por expertos del gobierno, la industria, la comunidad de consumidores y organismos

internacionales y dara la pauta para cambios semejantes en los reglamentos de los demas paises.

Canada por su parte, introdujo en 19993mediante el esfuerzo conjunto con la industria pesquera su
programa Quality Management Program (QMP), una decisién que se considera el primer programa
obligatorio de inspeccion basado en HACCP en el mundo en virtud del cual cerca de 2 000 planes
HACCP han sido aprobados; ahora ese pais avanza en la implementacién de su Agriculture Canada’s
Food Safety Enhancement Program (FSEP), un sistema para el aseguramiento de la inocuidad de

todos sus alimentos, que estimulan la adopcion del enfoque HACCP.
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En la Unién Europea de la directiva DIR/93/43 EEC, estableci6o en 1993 las reglas generales de
higiene para los alimentos, sobre la base de los principios del sistema HACCP, lo cual junto con el
alto nivel de conocimiento de este y a su relacion con sistemas de calidad basados en normas de la
serie 1ISO 9 000(a diferencia de HACCP no obligatorias en la Directiva), son algunas razones para

gue HACCP tenga gran acogida entre la industria de alimentos y los gobiernos en esa comunidad.

La aplicacion de HACCP ha tenido notable desarrollo en el sector pesquero en especial en Canada,
Australia, Nueva Zelandia, Tailandia, Islandia, Dinamarca, Uruguay, Brasil, Ecuador, Chile y Estados
Unidos entre otros, paises que han logrado extraordinarios progresos en su aplicacién para apoyar la

exportacion de productos.

Tal vez el elemento clave que contribuye a la creciente aceptacion de HACCP, es que apunta a
prevenir los riesgos durante el procesamiento, en aquellas etapas identificadas como Puntos Criticos
de Control (PCC), asi que al ejercer control sobre estos, los problemas de inocuidad pueden ser

detectados y corregidos antes de que el producto esté listo para su distribucién o consumo.

Asi, industria y autoridades no tienen que depender del analisis por muestreo de productos finales,

sistema que a diferencia de HACCP es mas reactivo que preventivo.

LAS VENTAJAS:
1. Es un planteamiento sisteméatico para la identificacién, valoracion y control de los riesgos.
2. Evita las mudltiples debilidades inherentes al enfoque de la mera inspeccion y los

inconvenientes que presenta la confianza en el andlisis microbioldgico.

Ayuda a establecer prioridades.

Permite planificar como evitar problemas en vez de esperar que ocurran para controlarlos.
Elimina el empleo indtil de recursos en consideraciones extrafias y superfluas, al dirigir
directamente la atencion al control de los factores clave que intervienen en la sanidad y en
la calidad en toda la cadena alimentaria, resultando més favorables las relaciones
costes/beneficios.

1. los inspectores gubernamentales, el productor, el fabricante y el consumidor final del alimento
pueden estar seguros que se alcanzan y mantienen en él los niveles deseados de sanidad y
calidad, y

2. la Administracién puede dirigir sus esfuerzos hacia otros articulos y operaciones sobre los que

no se ejerce un control adecuado, con la economia que ello supone.

Por esa misma razén:

» El sistema es aplicable a todos los eslabones de la cadena alimentaria, desde la produccién,
pasando por el procesado, transporte y comercializacion, hasta la utilizacion final en los

establecimientos dedicados a la alimentacién o en los propios hogares.
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Asimismo, dentro del ambito empresarial se puede aplicar a otros aspectos distintos de la seguridad

de los alimentos (calidad del producto, practicas de produccién, etc.).

1.2. Prerrequisitos de Programas.

Es uno o varios procedimientos o instructivos especificos a la naturaleza de los procesos y
actividades de una organizacion para controlar, mantener y/o mejorar condiciones operacionales en

materia de seguridad de alimentos (ver Fig. 1.2.).

PRINCIPIOS HACCP ) PRPs
. " [nfraestracturay ¥ Programaes de
Tdennficacion de Medidas de cantrol a lo FrOAMRmAG de e
lees pelipro Targo de I cadena L T cpedacannales
. Entomo Operaciones
_ SISTEMA DE 3 Plan HACCP
: D y Gestion de los PCC para
' elunmar, prevemr o reducir los
peligros especificos inherentes al
producto

Fig. 1.2. Prerrequisitos de Programas HACCP.

1.3. HACCP y el sistema de gestion ISO 9 000.

Dos filosofias han tenido marcado suceso en la industria procesadora de alimentos en la década
actual y han determinado los cambios més importantes frente a los aspectos de inocuidad y calidad
en este sector: el Control Total de la Calidad (TQM) y el Sistema HACCP, por lo cual el tener la mayor
claridad sobre el significado y los propésitos de uno y otro enfoque, asi como entender la posibilidad
de combinar su potencial, resultan de suma importancia para los procesadores de alimentos en el
mundo actual y despejan el panorama para los organismos oficiales de control respecto de su papel

frente a uno u otro.

El Control Total de la Calidad (TQM) como filosofia, fue desarrollado y es utilizado para mejorar la
calidad y reducir los costos de manufactura de los producto y es en si, un método genérico cuyo

propdsito apunta al aseguramiento de condiciones de calidad pactadas contractualmente entre dos
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partes, de manera que sea segura, en espacial al comprador, que el producto que adquiere mantiene

siempre los requisitos pactados.

El Sistema HACCP, por su parte, es indudablemente un procedimiento que tiene como propdsito
mejorar la inocuidad de los alimentos, ayudando a evitar que Riesgos microbioldgicos o de otro
tipo, pongan en riesgo la salud del consumidor, lo que configura un propdsito muy especifico que

tiene que ver con la salud de la poblacién.

La versatilidad de HACCP al permitir aplicar sus principios a diversas condiciones que pueden ir
desde un proceso industrial hasta uno artesanal, o a nivel de hogares o ventas callejeras de

alimentos por ejemplo, marca otra de las diferencias con los sistemas de aseguramiento de la calidad.

El HACCP es coherente con el concepto, propdsitos y alcance de un Programa de Aseguramiento de
la Calidad, ya que aquel aplica a procesos en linea, estd dado para un producto en particular, se

enfoca en elementos claves, indica las medidas aplicables para prevenir un peligro identificado, e

En el quinquenio 2000 — 2005 la implementacion de sistemas de calidad basados en HACCP se
convirtid en una exigencia para las industrias alimenticias. Un ejemplo de esto es el hecho de que el
Comité del Codex Alimentarius, desde 1986, recomienda a las empresas alimentarias la aplicacion de
sistemas de autocontrol basados en estos principios, y la Unién Europea, ante la llegada del Mercado
Unico, el 1 de enero de 1993, con la libre circulacién de mercancias, ha hecho preceptiva la
implantacion y mantenimiento por parte de los establecimientos de un sistema continuado de control
basado en la metodologia HACCP, comenzando por exigirlo sectorialmente en sus Directivas
verticales y, mas tarde, de modo general en todas las empresas del sector alimentario que deseen

comercializar sus productos dentro de ella.

1.4.1S0 22000.

ISO 22000 es un estandar internacional certificable, emitido en Septiembre de 2005, que especifica
los “Requisitos para un Sistema de Gestion de Seguridad Alimentaria”, mediante la incorporacion de
todos los elementos de las Buenas Practicas de Fabricacion (GMP) y el Sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control, junto a un sistema de gestion adecuado, que permita a la
organizacion demostrar que los productos que suministra cumplen con los requisitos de sus clientes,
asi como los requisitos reglamentarios que les son de aplicacién en materia de seguridad alimentaria.
En el Anexo 2 se muestra una comparacién entre ISO 9000, HACCP, e 1ISO 22000.

El estandar ha sido disefiado para cubrir todos los procesos realizados a lo largo de la cadena de
suministro, que afectan tanto directa como indirectamente a los productos que consumimos. Esto

permitira que todas las organizaciones integrantes de la cadena estén cubiertas por un “paraguas”
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comun, en forma de un Sistema de Gestién de Seguridad Alimentaria facil de comprender, implantar y

auditar.

ISO 22000 (ver Fig. 1.3) se constituye como la norma de referencia a nivel internacional para que las
organizaciones establezcan una herramienta de gestién efectiva que les permita mitigar los riesgos
de seguridad alimentaria. Esto les permitira reducir costes gracias a la aplicacion de unos sistemas de

gestibn mas eficientes y actuaciones de mejora continua en las actividades de la organizacion.

1.5. ¢Por qué ISO 220007

La globalizacion ha hecho que los productores de alimentos y las grandes cadenas de distribucion
tengan que buscar suministradores fuera de las fronteras tradicionales con el objetivo de resultar mas
competitivos. Esto ha provocado como resultado la proliferacion de nuevos estandares dentro de la
cadena internacional de suministro de alimentos. El hecho de la ausencia de un Unico estandar
comun y verdaderamente reconocido a nivel internacional, provoca que cada uno de esos esquemas
particulares son considerados como de ambito superior por la organizacién y el pais que lo promueve.
Los suministradores, en consecuencia tienen que hacer frente a costes y tiempos innecesarios,

ocasionados por las mdltiples auditorias realizadas a lo largo del afio por los organismos de auditoria.

Aproximacion al Sistema de Gestion . — Comunicacién interactiva

-~

IS0 3000 & lo largo de |la cadena alimentaria

Principios HACCP

Control de procesos

Frogramas de pre-requlsitos

Fig. 1.3. Fundamentos de la Norma ISO 22000.

Este estandar puede ser considerado como una herramienta de gestion que liga la Seguridad
Alimentaria a los procesos de negocio y promueve que las organizaciones analicen con detalle los

requisitos de sus clientes, definan sus procesos y los mantengan perfectamente controlados. Asi
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mismo se facilita que las organizaciones puedan integrar sus Sistemas de Gestién de la Calidad y de
Seguridad Alimentaria. La Norma esta disefiada para su posible aplicacién en cualquier organizacion
gue opera dentro de la cadena alimentaria, tanto de manera directa como indirecta,
independientemente de su tamafio y complejidad, proporcionando la transparencia necesaria en
todas las operaciones, procesados y transacciones realizadas sobre los productos alimentarios,
desde su origen en el campo/granja, hasta su llegada al consumidor final.

El Alcance esta focalizado en las medidas de control que deben ser implantadas para asegurar que
los procesos realizados por la organizacion cumplen con los requisitos de seguridad alimentaria

establecidos por los clientes asi como los de caracter legal.

Los tipos de organizaciones en la cadena alimentaria a los que les puede aplicar este estandar son
aquellos que estdn directa o indirectamente implicados en una o mas etapas de la cadena,

independientemente del tamafio y complejidad de la organizacion.

Esta norma mejora de la transparencia a través de la cadena alimentaria ya que representa un
sistema comun para todos los “actores” de la cadena:

- Productores primarios

- Fabricantes de piensos compuestos
- Procesadores de alimentos

- Transportes

- Almacenamiento

- Catering & restaurantes

- Materiales de envasado

- Agentes de limpieza y desinfeccion
- Ingredientes y aditivos

- Proveedores de servicios

- Fabricantes de equipamientos

1.6. La clasificacion del trigo segun sus caracteristicas de calidad.

Aunque el establecimiento y el proceso de elaboracién hayan sido los mismos, no siempre los
productos panificados tienen las mismas caracteristicas. Esto se debe a que las harinas poseen
diferente calidad panadera, segun:

La variedad de trigo del cual se obtienen,

Las condiciones de desarrollo y de cultivo de dicho trigo,

Las condiciones (temperatura, humedad, tiempo) del almacenamiento y,

El acondicionamiento de humedad realizado para la molienda en el molino.

La calidad panadera de una harina queda definida, basicamente, por la cantidad y la calidad de las
proteinas que forman el gluten. El gluten esta constituido por las proteinas glutenina y gliadina, que al

combinarse con el agua, forman una red capaz de retener el didxido de carbono (CO2) liberado
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durante la fermentacién. Es importante conocer la calidad y la cantidad de gluten porque conforman la

fuerza y el equilibrio de las masas.

Esta calidad se determina mediante ensayos reolégicos que permiten prever el comportamiento de

las harinas durante el proceso de panificacion y las caracteristicas que tendran los productos finales.

1.6.1. Ensayos reoldgicos.

Durante la molienda, la fragilidad del salvado y la flexibilidad del germen son los factores de mayor

importancia para la separacion del endosperma de las capas exteriores del grano de trigo.

La viscosidad, la elasticidad y la fuerza tensil son los factores determinantes del comportamiento de
las masas de harina de trigo. Las propiedades reoldgicas de las masas son de particular importancia

por muchas razones. El amasado es una de las etapas fundamentales en el proceso de panificacion.

Con el incremento de la mecanizacién y automatizacién en la industria de panificados, las
propiedades de la masa son importantes desde un punto de vista mecdanico. El estudio de las
propiedades fisicas de la masa contribuye al conocimiento de la calidad del proceso de panificacion

(Ver Ensayos reologicos en el Anexo 3).
1.6.2. Las variedades de trigo y los usos de las harinas

El trigo es un cereal perteneciente a la familia Triticum. En Argentina, Estados Unidos y Canada, por

ejemplo, se producen, fundamentalmente, dos especies diferentes para la industria molinera:

Triticum aestivum o trigo pan: permite una buena separacién de sus componentes y tiene un buen
valor panadero. Un trigo duro con alto porcentaje de proteinas es ideal para harina para hacer pan.
Los trigos blandos con bajo porcentaje de proteina son ideales para harinas para tortas y galletitas

dulces.

Triticum durum o trigo fideos: es un trigo no apto para panificaciéon debido a la baja extensibilidad,

la alta tenacidad de la masa que forma. Es ideal para harina para pastas.

Dentro de cada especie existen diferentes variedades. Segun sea la especie y la variedad del trigo,
variara la composicién y porcentaje de cascara que forma el grano, la estructura proteica, y la

cantidad y calidad de las proteinas.

La necesidad de usar diferentes calidades de harinas se basa en el desarrollo de una gran diversidad
de productos panificados que requieren harinas de caracteristicas especificas para cada caso (Ej.

Pan Dulce)

La expansion de procesos de elaboracion industrial automatizados que exigen grandes voliumenes de

harina con caracteristicas uniformes (Ej. Pan de Molde).
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Las caracteristicas del trigo estan intimamente ligadas con las caracteristicas finales de la harina. Por
ello es esencial para obtener harinas con diferentes calidades partir de trigos diferenciados. Por

Ejemplo:
-Harina para galletitas dulces.

La elaboracion de galletitas requiere una mezcla de ingredientes rapida. Para ello, es conveniente
utilizar una harina que provenga de trigos blandos, con baja cantidad de proteinas, por lo tanto con un
gluten que no desarrolle una red fuerte; y que ademas no posea almidén dafiado. En cuanto a los
ensayos reoldgicos, la harina utilizada en la elaboracion de galletitas debe responder a los siguientes
lineamientos: R4pida formacion de la masa, Masa estable y con buena absorcion de agua, y Masa

extensible pero no muy resistente.
Harina para pan.

En este caso, la harina para elaborar pan debe provenir de un trigo con mayor contenido de proteinas
gue permita la formacion de una red de gluten firme. La masa obtenida debe ser resistente y muy

tenaz, de muy buena extensibilidad y estable.

A su vez debe tener una actividad enzimatica tal que facilite la fermentacién y la panificacion
correspondiente. Las harinas argentinas en general deben ser corregidas con harina de malta debido

a que tienen baja actividad.
-Harina para pastas secas.

Esta harina debe ser de un alto contenido proteico dado que es necesario obtener una masa muy

tenaz y de baja extensibilidad.
-Harina para usos especificos.

La harina para pan dulce debe conformar una masa de alta tenacidad y baja extensibilidad. En cuanto
a las harinas para tortas, en general, conviene que sean de granulometria chica, bajas en gluten y

que conformen masas resistentes.

Como se vio, existen diferentes calidades de trigo que si no se las clasifica y separa, nunca podran
dar origen a harinas que respondan a los requerimientos industriales de los distintos productos.

1.6.3. Influencia de las condiciones de almacenamiento sobre la calidad panadera del trigo.
Una vez identificada la necesidad de clasificar y separar las distintas calidades de trigo, y como

primera consideracion para que durante el almacenamiento se conserve la calidad, el grano debe

ingresar a los silos

- Sano: grano integro y sin plagas.
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- Limpio: con la menor cantidad de impurezas y contaminantes posibles (p.e. trébol de olor y granos

de carbdn, granos de maiz).

- Seco: con niveles de humedad suficientemente bajos como para no favorecer el desarrollo de
microorganismos o el incremento de la temperatura (< 14 %) Asimismo, durante la carga debe

cuidarse que no se mezclen restos de descargas anteriores o desechos.

Los granos que no cumplen con estas condiciones respiran mas intensamente, captan con mayor
facilidad la humedad del medio y facilitan el desarrollo de microorganismos y la multiplicacion de

insectos. Todo resulta en una pérdida de la calidad del grano de trigo.

Respecto al ambiente y las instalaciones, deben controlarse:

e Las condiciones de acondicionamiento y manipulacion,

e Latemperatura

e Lahumedad

e La composicion de la atmdésfera intergranaria

e Los contaminantes biolégicos: insectos, acaros, microorganismos, roedores, pajaros, el hombre,
etc.

Conclusiones parciales

1. Productos diferenciados necesitan materias primas diferenciadas. Nuestro medio ambiente tiene la
capacidad natural de posibilitar la produccion de materias primas de calidad diferenciada, pero es

necesario establecer sistemas que aseguren su clasificacion y diferenciacion.

2. Llevar registro de la vida del producto nos permite conocer fielmente las caracteristicas del mismo

y armar un historial sobre el cual sacar conclusiones y tomar decisiones.

3. El desarrollo y/o integracién con los proveedores es la forma de contar con registros que

identifiquen la calidad a lo largo de la cadena.
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Capitulo 2. Procedimiento para el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP).

En este capitulo se describen las diferentes etapas presentes en el procedimiento disefiado y las

posibles técnicas a utilizar en cada una de ellas (ver Fig. 2.1).

Fig. 2.1. Procedimiento para la gestion de procesos en industrias procesadoras de alimentos.
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2.1. Etapal: Preparacion.
2.1.1. Compromiso de la direccién.

En todo esfuerzo para el mejoramiento de procesos se necesita del apoyo y el liderazgo de la alta
direccion, de lo contrario el proyecto fracasa. Una vez vencida esta etapa se procede entonces a la
creacion de equipos con especialistas que serdn los encargados de identificar y caracterizar el

proceso previamente seleccionado.

Creacion de Equipos.

Cuando se forma grupos o equipos de trabajo, estos pasan por diferentes etapas, una es la de unirse
como grupo con un objetivo, pero he aqui que cada persona tiene un concepto diferente de como
debe cumplirse el objetivo, una percepcion de lo que pasara y cOmo pasara. Las personas, en esta
etapa, tienen cierta tension, expectacion por lo que pasara y también por el desconocimiento de los
otros.

En el caso particular de el disefio de un sistema de calidad basado en el analisis de peligros y puntos
criticos de control(HACCP), la creacién del equipo HACCP es un paso vital en el éxito de laq
aplicacion, se debe definir claramente en la primera reunién: integrantes y funciones. Esta es una
magnifica oportunidad para motivar a los empleados en lo que sera su responsabilidad frente a la
marcha del HACCP, en una cultura de trabajo en equipo donde el esfuerzo colectivo y el aporte del

conocimiento, habilidades y experiencia sra factor contribuyente en el éxito del plan.

Serd necesario entonces designar un jefe de equipo Yy otros integrantes que representen las
diferentes areas: Produccién, control de calidad, Mantenimiento, Laboratorio, en funcién de las
posibilidades de la empresa y teniendo en cuenta la influencia de la composicion del equipo en el tipo

de plan ha ser desarrollado.

2.1.2. Diagnéstico de los procesos.

El diagnostico de los procesos de produccién puede hacerse atendiendo a diversos criterios. Lo
primero seria buscar la existencia en la empresa de algun diagndstico previamente realizado, que sea
estadisticamente confiable y que tenga vigencia.

En el caso particular del disefio de sistemas HACCP, puede realizarse un estudio sobre la aplicacién

de Buenas Practicas de Manufactura(BPM), o un diagnéstico de los Prerrequisitos del Andlisis de
Peligros (Ver Anexo 4).
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2.2. Etapa ll: Identificaciéon y comprension del proceso.

Existe un conjunto de técnicas que son utilizadas para realizar el registro y mapeo de procesos que

su utilizacién depende de las necesidades y las caracteristicas del estudio.

En un sistema HACCP es de aceptado uso internacionalmente el Diagrama de Bloques.

2.2.1. Diagrama de bloque (DB) del proceso.

El diagrama de bloque, conocido también como diagrama de flujo de bloque, es el tipo mas sencillo y
mas frecuentes de los diagramas de flujo. Este proporciona una visién rapida no compleja del
proceso. Los rectangulos y las lineas con flechas son los principales simbolos en un diagrama de
blogue. Los rectangulos representan actividades, y las lineas con flechas conectan los rectangulos
para mostrar la direccion que tiene el flujo de informacion y/o las relaciones entre actividades.
Algunos diagramas de flujo de blogue también incluyen simbolos consistentes en un circulo alargado

al comienzo y al final para indicar en donde comienza y en dénde termina el diagrama de flujo.

El DB se utiliza para simplificar los procesos prolongados y complejos o para documentar tareas
individuales. Coloque una frase corta dentro de cada rectangulo para describir la actividad que se

realiza. Estas frases descriptivas (nombre de las actividades) deben ser concisas.

Dentro de cada rectangulo pueden realizarse muchas actividades. Si se desea, cada rectangulo

puede ampliarse para formar un diagrama a partir del cual puede desarrollares otro diagrama.

Algunas de las actividades pueden descomponerse en diagramas de flujo de tareas individuales. Por
ejemplo, la forma de preparar una descripcién de cargo podria dar lugar facilmente a un diagrama de

bloque separado.

Aunque no se hace obligatorio que el rotulo descriptivo de cada actividad comience con un verbo,
seguir esta practica puede ser una buena norma general. Las frases estandarizadas aceleran la
comprension para el lector. Ademds, todas las actividades de la empresa pueden describirse con un
verbo. Asi, al iniciar cada rotulo del bloque con un verbo, usted asegura que éste describa

ciertamente una actividad verdadera de la empresa.

2.2.2. Estandarizaciéon de procesos.

Con frecuencia los procesos no estan documentados; la estandarizacion de los procedimientos de
trabajo es importante para verificar que todos los trabajadores, actuales y futuros, utilicen las mejoras
formas para llevar a cabo actividades relacionadas con el proceso[Harrington, 1993]. Cuando cada
persona lo realiza en forma diferente, es muy dificil, si no imposible, efectuar mejoramientos
importantes dentro del proceso. La estandarizacion y documentacion de los procesos es, ademas, el

requisito nimero 1 para optar por la certificacion ISO 9000. Los estandares también establecen los
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limites de autoridad y responsabilidad, siendo la base para el disefio de los perfiles de cargo tanto del
personal que interviene en procesos de fabricacion como en los de gestion econémico- financiera y
contable, etc.

Ciclo PDCA en la gestion de los procesos.

Siguiendo el ciclo DEMING PDCA(Planear, Hacer, Chequear y Actuar) se detalla a continuacion la
Etapa 3 del Procedimiento para la gestién de procesos en industrias procesadoras de alimentos.

2.3. lll a)- Planificar.

Definir alcance del estudio.

Cuando se es principiante en HACP quizas conviene ser cautelosos y evitar el desarrollo de un plan
ambicioso, pues resulta mejor completar un plan simple que pueda ser ampliado posteriormente, que

uno muy complejo que tal vez nunca finalice.

Descripcion del producto. Uso esperado.

Sera necesario asegurarse de una descripcién precisa del producto y conocer detalles sobre su

composicion, proceso y potenciales consumidores. Se debera recoger informacién relacionada con:
- Nombre del producto

- Caracteristicas importantes

- Uso esperado

- Tipo de envase/embalaje

- Vida de anaquel

- Lugar de venta

- Instrucciones de manejo en la etiqueta
Diagrama de flujo del proceso.
Se recomienda hacer uso de un diagrama de bloques que represente las diferentes etapas de

fabricacion del producto. En el Anexo 5 se muestra la simbologia a utilizar segun el tipo de diagrama.

2.4. 11l b)- Hacer.

Andlisis de los peligros.

En el siguiente apartado se hara una breve mencion a los riesgos identificados que puedan llegar a

causar alguna dificultad de comprension.



30

Riesgos Biolégicos:

Las superficies externas de los granos durante la recoleccién contienen cientos de especies
microbianas. Los principales Mo a considerar en estos productos son los hongos y las bacterias
esporuladas.

e Hongos de campo.

e Hongos de almacén.
e Hongos invasivos, que crecen en el interior de los granos y en consecuencia son importantes
como causa de alteracion.
e Hongos contaminantes, que se encuentran en la superficie de los granos y son de escasa
importancia a menos que:
- los granos se muelan para hacer harinas donde aumentan la carga flngica total y son
capaces de crecer, 0
- se utilicen como materia prima sin un procesado térmico apropiado.
e Bacterias esporuladas, son las que sobreviven a la coccién, como Bacillus cereus. Ademas puede
haber bacterias no esporuladas como las salmonelas o los estafilococos contaminando los granos

y las harinas. Estas Ultimas especies pueden crecer en las pastas y masas durante la elaboracion.

Las micotoxinas, son el peligro sanitario de origen microbiano mas importante en los cereales. Son
metabolitos secundarios téxicos producidos por ciertas especies de hongos que pueden contaminar
diversos sustratos, incluyendo los alimentos que ingieren el hombre y los animales. Las
enfermedades producidas por la ingestion de los mismos con estas toxinas se denominan
micotoxicosis y, a diferencia de las toxinas bacterianas que producen sintomas inmediatos de
envenenamientos, estas puedan producir efectos irreversibles y acumulativos, por lo que la presencia

de cantidades minimas en la dieta humana es riesgosa.

Las micotoxinas formadas en los granos mohosos pasan a las harinas y sobreviven los procesos de
calentamiento o cualquier otro procedimiento utilizado para destruir los mohos que las produjeron®.
Los principales hongos micotoxigénicos que afectan al trigo pertenecen al género Fusarium que
produce varios tipos de toxinas. La medida mas efectiva en el control de micotoxinas es el secado del
cereal llevandolo a un nivel de aw de 0.7% o menor, sin embargo, dificilmente es posible aseverar
gue la cantidad de micotoxina precosecha esta por debajo de la regulacién por lo que los controles

posteriores son para prevenir o reducir la contaminacién adicional mas que prevenir el riesgo

! Fuente: Seeder y col., 1969; Bullerman y col., 1975
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completamente. Consecuentemente, es necesario introducir un método de segregacion para reducir

las partidas que tienen un nivel inaceptable de micotoxina.

En cuanto a las bacterias, los cereales adecuadamente manipulados son tan secos que las bacterias

no pueden crecer en ellos. Sin embargo, los granos pueden ser portadores mecanicos de células
viables de muchos gérmenes patégenos

Las Plagas son aquellas que afectan a la Salud Publica y que nos preocupan por su estrecha
convivencia con el hombre. Mas especificamente, las que estan relacionadas con los lugares donde
se procesan y almacenan trigos, cmpuestas por una gran variedad de insectos que incluso se

alimentan del MO.

Peligros y medidas de Control.

Considerado un paso clave en la aplicacion de Andlisis de Peligro y Puntos Criticos de Control
(HACCP), ésta actividad incluye la identificacion de los peligros significativos que pueden ocurrir en
las etapas del proceso de un alimento, significancia basada en la estimacidn de la severidad o sea las
consecuencias para la salud del consumidor y en el peligro, entendido como la probabilidad de

contaminacion, crecimiento o supervivencia en el producto.

Etapas Peligros Medidas de Control

Tabla 2.1. Peligros y medidas de control.

Se debera estar seguro de que todos los peligros — entendidos como tales los agentes biol6gicos,
quimicos o fisicos (Anexo 6) que pueden contaminar un alimento — han sido identificados, lo que
permitira asi prescribir las medidas de control efectivas para reducir o eliminarlos. La tabla 2.1 permite

recoger la informacion resultante del trabajo en equipo.

2.4.1. Determinacion de los Puntos Criticos de Control.

Los Puntos Criticos de Control (PCC) definidos como las etapas, practicas, procedimiento, procesos o
fase de una operacion en la cual la pérdida de control puede traducirse en un peligro inaceptable para
la salud del consumidor, seran aquellos puntos del proceso donde estara centrada la atencién

durante el mismo para asegurar la inocuidad del alimento.

Los Puntos Criticos de Control (PCC) definidos en el andlisis, seran aquellos puntos del proceso en
los que la aplicacién de una medida de control elimina o reduce el peligro hasta un nivel aceptable, es
decir hasta donde no signifique un problema de salud para el consumo. Un buen andlisis de peligros

nos facilitara determinar las etapas realmente criticas para la inocuidad del producto, ya que en la
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practica lo deseable es mantenerlos en un minimo, tal que sea posible dar la maxima atencion a las

medidas preventivas esenciales para la inocuidad.

SExisten medidas de control en :> Modificar etapa, proceso o el
P1 ésta etapa? Sl producto

T i I

JEl control en esta etapa es
sl NO [———=>> necesario para la Inocuidad?

U 4

¢La etapa ha sido disefiada para eliminar 6 reducir N T EZSE PCC
P2 la probabilidad de un peligro hasta un nivel
aceptable?
I\E q | . — Laetapaes PCC
¢Puede la contaminacion con el peligro aparecer o /\
P3 incrementarse hasta niveles Inaceptables?

U Il

No es PCC <:| NO Ql

ﬂ

¢Una etapa siguiente eliminard 6 reducird el peligro , NO

hasta un nivel aceptable?
g T NoesPCC

P4

Fia. 2.2. Arbol de decisiones HACCP.

La determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC), por ser considerado el “corazén” del
Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP), es un trabajo que requiere una lobor
exhaustiva, y tener el conocimiento y experiencia para no omitir ningin Punto Critico de Control

(PCC) o para considerar otros que realmente no lo son.

Para un adecuado analisis de peligros, el Codex Alimentarius ha propuesto una herramienta muy (til,
gue es el arbol de decisiones (fig. 2.2) que permite por medio de preguntas y respuestas, llegar con

relativa facilidad a determinar los puntos realmente criticos en el proceso.
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Instrucciones para el uso del arbol de decisiones.

El arbol debe considerarse un instrumento de ayuda para la determinacion de los Punto Critico de
Control (PCC) en algunos Planes HACCP, no el instrumento infalible y valido en todos los casos.
Recuerde que la flexibilidad y el sentido comudn son las condiciones basicas para una aplicacion mas
racional de HACCP.

Como es obvio, el arbol de decisiones se usa luego de concluido el andlisis de peligro y su uso esta
previsto para aquellas etapas donde se identificaron peligros significativos. Primeramente
comenzamos aplicando las preguntas del arbol en el orden especificado, a cada uno de estos

peligros, siguiendo la secuencia de acuerdo a las respuestas que se obtengan:
P1. ¢ Existen medidas de control en ésta etapa?

Si la respuesta es Sl, debemos ir a la P2. Si la respuesta es NO, se deduce que si no hay medidas
preventivas, no hay peligros y por tanto la etapa no seria un PCC. Conviene formularse la pregunta
suplementaria: ¢El control en esta etapa es necesario para la Inocuidad?. Si la respuesta es S,
quiere decir que hay algun peligro que fue omitido en el analisis y sera entonces necesario modificar
la etapa, el proceso o el producto mismo. Pero si la respuesta es NO, la etapa no es en definitiva un
PCC.

P2. ¢La etapa ha sido disefiada para eliminar 6 reducir la probabilidad de un peligro hasta un

nivel aceptable?

Si la respuesta es Sl, la etapa se considera un PCC. Si la respuesta es NO, debemos ir a la pregunta

siguiente.

P3. ¢Puede la contaminacién con el peligro aparecer o incrementarse hasta niveles

Inaceptables?

La respuesta demanda combinar la informacion proveniente del analisis con la experiencia practica
del proceso en el lugar especifico, para evaluar si puede haber contaminacion cruzada, si el ambiente
o los equipos pueden contaminar el alimento, o si el efecto sumado de éstos fendmenos se puede

presentar en etapas siguientes.

Si la respuesta es NO, la etapa no es un PCC. Si la respuesta es Sl, se formula la siguiente pregunta.
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P4. ;Una etapa siguiente eliminara 6 reducira el peligro hasta un nivel aceptable?

Si la respuesta es Sl, la etapa no es un PCC y la aplicacién de arbol concluiria para ese peligro y se

pasaria a aplicar en el siguiente, pero si la respuesta es NO, la etapa es un PCC.

Respuestas al
Arbol de
Etapa Peligros Medidas de Control Decisiones PCC

P1 P2 P3 P4

Tabla 2.2. Determinaciéon de PCC.

Una manera util de simplificar el uso del arbol de decisiones, es el uso de un formulario en el que

aparecen las respuestas al arbol de decisiones para cada etapa del proceso y en cuya Ultima

columna se concluyen cuales con PCC (Tabla 2.2).

Se debe tener en cuenta, que hay procesos en los cuales es posible eliminar los peligros en un PCC,
como seria el caso de la pasteurizacién a los tiempos y temperaturas indicados, de un producto
lacteo; en otros procesos no obstante, sélo serd posible reducir el peligro hasta niveles aceptables
como seria el caso de la refrigeracion que impide el crecimiento de microorganismos presentes en un

alimento, pero no los elimina del mismo.

Una distincién importante, es la que debe hacerse entre lo que es un Punto Critico de Control (PCC) y
un Punto de Control (PC), el que es entendido como etapa del proceso en la cual la pérdida de

control no implica un peligro significativo para la salud. (fig. 2.3).

PCC PC

¢Si pierdo el control, es probable que un peligro
significativo para la salud ocurra?

- [
< L

PCC PC
Fig. 2.3. Arbol de decision de Puntos de Control o PCC.

2.4.2. Definicion de los Limites Criticos.

Una vez que los Puntos Criticos de Control (PCC) han sido determinados, es necesario definir los

criterios de control con base en los cuales las medidas preventivas se pondran en ejecucion, criterios
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también conocidos como Limites Criticos (LC), los que marcaran la diferencia entre lo aceptable y lo

inaceptable para la inocuidad del alimento, lo que quiere decir si estamos dentro o fuera de control.

Hay que destacar que un Limite Critico estard asociado a un factor medible que cumpla dos
caracteristicas: la de poder ser vigilado rutinariamente y la de producir un resultado inmediato para
decir en el curso del proceso cudndo se ésta a punto de perder el control, y poder tomar con

oportunidad las acciones que eviten fallas de inocuidad en el alimento.
2.5. 1l ¢)- Verificar.

Monitoreo de Puntos Criticos de Control.

El monitoreo constituye la vigilancia mediante observacién, medicién y andlisis sistematico y periddico
de los Limites Criticos en un PCC para asegurarse de la correcta aplicacion de las medidas
preventivas y de que el proceso se desarrolla dentro de los criterios de control definidos, es decir es

la seguridad de que el alimento se procesa con inocuidad continuamente.
2.4.3. Establecer un sistema de registros y documentacion.

Quizas una de las diferencias marcadas entre un enfoque sistematico lo es HACCP y los sistemas
tradicionales de control, radica en la utilidad de la informacién derivada de su aplicacién, para servir
no sélo como soporte documental de las acciones ejercidas para controlar los PCC, sino como
instrumento para la toma de decisiones al poder ser usada con caracter proactivo para anticiparse a
la ocurrencia de los peligros.

2.6. 1l d)- Actuar. Establecer las acciones correctivas.

Cuando los resultados del monitoreo indican una desviacién por fuera de los Limites Criticos en un
PCC, procede la toma de acciones correctivas, pero como filosofia de HACCP tiene fundamento en
prevenir la ocurrencia de los peligros, es logico deducir que las acciones correctivas tendrian que ser
definidas antes que nada para evitar desviaciones de los Limites Criticos, es decir para no perder el

control en un PCC.
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Capitulo 3. Aplicaciéon del procedimiento diseifiado, en el proceso de

produccion de Harina de Trigo de la Empresa Cereales Cienfuegos.

Primeramente se realiza una caracterizacion general de la organizacion y se ejecutan cada una de las
etapas del procedimiento, comenzando con un diagnostico. Finalmente se presenta un disefio del

sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

3.1. Caracterizacion de la Empresa Cereales Cienfuegos.

La Empresa Cereales de Cienfuegos Unica de su tipo en la region central y una de las cinco con que
cuenta el pais. Fundada en el afio 1976 y localizada en la Zona Industrial #2 de la ciudad de
Cienfuegos, esta subordinada a la Unién Molinera perteneciente al Ministerio de la Industria

Alimenticia.

La Empresa Cereales de Cienfuegos tiene la mision de satisfacer el consumo de harina y otros
productos derivados del proceso de molinacién de trigo en grano para la comercializacion mayorista,
asi como prestar servicios de descargas portuarias brindando ademas servicios de almacenaje con
capacidades eventualmente disponibles en ambas monedas. Contando con una alta tecnologia y

calidad de las producciones.

La vision de la organizacién es la de ser la lider en la rama molinera tanto en produccion, calidad y
servicios portuarios a nivel nacional, satisfaciendo las necesidades de los clientes con tecnologia de

punta, siendo altamente eficiente.

La empresa estd constituida por tres direcciones fundamentales, Direccion de Contabilidad y
Finanzas, Direccion de Recursos Humanos y Direccién Técnica Calidad y Desarrollo junto con 5

unidades empresariales de base (Anexo 7)

La Direccién de Contabilidad y Finanzas tiene como funcién registrar, clasificar, controlar y resumir en
términos monetarios las operaciones que se realizan en la entidad. Las operaciones se realizan
teniendo en cuenta los principios de la contabilidad que son: Registro, uniformidad, exposicion,

prudencia no compensatoria periodo contable entidad en marcha, revelacion suficiente.

La direccidon de Recursos Humanos por su parte organiza el trabajo y salario de la fuerza laboral asi
como controla los medios de proteccion y capacitacion de los trabajadores.

La direccion de Técnica Calidad y Desarrollo es la encargada de exigir y controlar que nuestros
productos tengan la calidad aceptable para los clientes, ademas que cuenta con el personal técnico
preparado para enfrentar las situaciones que se presenta en la entidad; por ejemplo situaciones

tecnoldgicas, energéticas, informaticas entre otras.
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La empresa para el desarrollo de sus actividades cuenta con un total de 382 trabajadores aprobados,

incluyendo los contratos, distribuidos como muestra la figura 3.1.

4% 1594

O Tecnicos
5% ® Administrativos
12% O Senvcios

O Obreros

64% m Dirigentes

Tabla 3.1. Categoria Ocupacional

La UEB de Descarga y Entrega tiene como objetivo fundamental descargar el cereal para el proceso
de molienda del trigo y la entrega del mismo a diferentes empresas, ademéas de almacenar el cereal

para la Fabrica de Pienso.

La UEB de Servicio esta confeccionada para prestar servicios a las diferentes UEB y direcciones

como son; transporte, comedor-cafeteria, recreacion, panaderia asi como otras.

La UEB de Mantenimiento y Abastecimiento tiene como responsabilidad prestar servicio de

mantenimiento y almacenamiento a las diferentes UEB y direcciones asi como otras.

La UEB de Comercializacion esta estructurada con el objetivo de la comercializacion y distribucion de

los productos terminados, estableciendo de manera congruente la relacion cliente-consumidor.

La UEB de Molineria como principal tarea fundamental desarrolla la produccion de harina, la misma
cuenta con tres lineas de produccion. Las dos primeras lineas son de tecnologia de punta Italiana y
una tercera con tecnologia mas atrasada Alemana. Ademas controla el proceso empaque donde es

envasado y etiquetado el producto final quedando listo para su comercializacion.

A continuacién se reflejan los principales compradores que tiene la empresa y los surtidos que
compran en MLC (Tabla 3.1). En la Tabla 3.2. se muestran los principales clientes en moneda

nacional.
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Harina Afrecho.
- Comercializadora ITH. - Cienfuegos. Agropecuaria MICONS.
- Villa Clara. - Santi Spiritus. Ciego de Avila.
- Ciegos de Avila. - Camaguey. Cienfuegos.

Varadero.

Cubalse. Empresa de Perforaciones.
CIMEX Azucarera Sancti Spiritus.
TRD UBAL Ciego de Avila.
Fertilizantes.
Glucosa.
Refineria
Alimentarias:
Camaguey, Ciego de Avila, y Santi Spiritus.
Confiteras.

Tabla 3.1. Principales clientes en divisa.

Los principales clientes en Moneda Nacional son;

Empresa Regién
Matanzas, Cienfuegos, Villa Clara, Santi Spiritus,
Ciego de Avila, Camaguey, Las Tunas
Matanzas, Cienfuegos, Villa Clara, Santi Spiritus,
Ciego de Avila, Camaguey, Las Tunas
Confitera Camaguey
Matanzas, Cienfuegos, Villa Clara, Santi Spiritus,
MININT . P
Ciego de Avila, Camaguey

Pan y Dulce

Céarnico

Tabla 3.2. Principales clientes en Moneda Nacional.

El principal proveedor de suministros de la empresa cereales es ALIMPORT, quien tiene la
personalidad juridica autorizada para gestionar el aprovisionamiento a las empresas que dedica su
razén de ser a la produccion alimenticia. No obstante los principales suministradores a través de
ALIMPORT son empresas Canadienses, Argentinas, Francesas y Americanas. Otros suministros
indispensables en la produccién como el saco, hilo, etiquetas son provistos por la Unién Molinera

quien se encarga del aprovisionamiento.

3.2. Preparacion.

3.2.1. Compromiso de la Direccion y Creacion del Equipo HACCP.

Se realizaron reuniones con el director y subdirector de la Empresa donde finalmente se

presentd un proyecto de investigacion que fue aprobado de mutuo acuerdo entre las partes.



39

Se hizo necesaria la creacion de un grupo de trabajo (6 integrantes) que permitiera la

identificacion de los principales problemas existentes y de las oportunidades de mejora.

El grupo de seis trabajadores quedo conformado por los trabajadores del departamento de

Calidad, la subdirecciéon de produccién y consultores externos:

e Subdirector de Produccion e Especialista  quimico  del
departamento de calidad
¢ Jefe del departamento de Calidad e Especialista en metrologia

¢ Especialistas del NMCC ¢ Dos técnicos del Laboratorio
e Un Consultor Externo ¢ 3 Técnicos molineros.

3.2.2. Descripcion del proceso y Diagnéstico.

Descripcion del proceso.

La produccion principal de la empresa Cereales es la harina, obtenida a partir de la molinacién del
trigo, también se obtiene el afrecho como produccién secundaria. La Empresa esta estructurada en
tres lineas de produccién, distribuidas en linea | y Il pertenecientes al molino | y una tercera linea

gue corresponde al molino # 2.

El molino # 1 para sus producciones cuenta con un total de 119 trabajadores, esta planta posee
nueve pisos de altura dividido en tres operaciones: limpieza del trigo, molienda y mezcla, con una
capacidad de molinacion de 700 toneladas segun el disefio, de ellas 526 de harina y el resto de

subproducto, aunque la molinacion es realizada al 95 % de sus capacidades.

La operacion de limpia consiste en separar de la materia prima las particulas adheridas por sus
tamafios grandes y pequefios, para ello se cuenta con una Zaranda- tarara que mediante un iman
separa las particulas ferrosas. La Despedradora, el Trialbejon, Tobogan en espiral y la Cepilladora
se encargan de garantizar que al area de molienda llegue la materia prima libre de impurezas como
el polvo. El Trigo para ser procesado debe someterse a un proceso de remojadura, actividad que se
realiza en el area de limpia para facilitar la separacion de la cascara.

En la operacién de molienda es donde se muele el trigo que anteriormente es acondicionado, a
través de los procesos de trituracién, separacion y reduccién en los bancos de cilindros. Los
plansifters son los equipos encargados de realizar el cernido del producto intermedio segun las
graduaciones del tamizado. Por otra parte el proceso cuenta con equipos que son en este caso

Sasores, los mismos fungen de separadores de las sémolas que son raspadas a base de la



40

granulometria y el peso especifico de las particulas. Estas maquinas son fundamentales aunque
existen otras como Cepilladoras, Disgregadores por choques, ciclones, filtros, aparatos magnéticos.

Todas estas operaciones se realizan de forma continua.

El proceso de mezcla es la culminacion del proceso productivo donde se almacena el producto
terminado en un total de 12 tolvas con una capacidad de 125 toneladas cada una en el caso de la
harina, adicionandole los mejoradores como vitaminas, hierro. En el caso del subproducto cuenta con

6 tolvas de almacenaje con una capacidad de 62 toneladas cada una.

Existe el local de empaque dividida en dos areas creadas para el envasado y etiquetado del producto
final, cuenta con dos transportadores para el movimiento de los sacos dirigidas para camiones y para
casillas de ferrocarril, realizandose a través de las operaciones las cargas de ambos medios de
transporte.

Una de las areas esta dirigida al empaque de la harina en moneda nacional contando con dos
maquinas empacadoras, cada una habilitada con seis embolsadoras y una cosedora eléctrica, dicha
maquina tiene dos vibradores en paralelo con funcion de compartir la harina en un deposito de
pulmon conector de harina, un conductor sencillo, censores, dos basculas automaticas, una pizarra
computarizada donde se refleja la cantidad y el peso de los sacos y un programador memorizador
donde se empaca sacos de 40, 45, 50, Kg. Hay una maquina de coser y una pesa eléctrica para
comprobar también el peso de los sacos por cada turno. El area cuenta con 5 almacenes de
materiales, hilos, sacos, etiquetas. La otra area esta equipada para el empaque de bolsas destinadas

a la venta en divisa, distribuidas en tres secciones:

e Area de materias primas y materiales, se almacena las materias primas como bolsas,

hilos, etiquetas.

e Area de produccion y area de envase de bolsas, maquina de coser semiautomatica

balanza digital, estera recipiente para 3 empacadoras cosedoras.

e Area de producciones terminadas donde se almacena el producto en bolsa de 1 Kg., 5 Kg.
y 20 Kg.

Por otra parte la carga de subproducto es efectuada por la parte posterior del molino, donde el
producto almacenado en tolvas es extraido por una rosca sin fin hasta un equipo llamado
microscopio, el cual localiza el vacio en camiones para el llenado de producto de forma rapida,

realizando movimientos en ambas direcciones.

Este equipo resulta muy ventajoso pues realiza sus funciones de acuerdo a las exigencias del cliente

y a su vez del propio suministrador en este caso el de la empresa.
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Diagnéstico.

Durante la realizacion del diagnéstico fue seleccionada una muestra estratificada segin categoria
Ocupacional, que garantiza la representatividad de las diferentes partes implicadas. Fueron
entrevistadas personas de los siguientes cargos ya sea de la empresa o entidades externas: Director
General, Especialista "B" en asuntos juridicos, Director de Contabilidad y Finanzas, Planificador "A",
Director Recursos Humanos, Técnico "A" en Capacitacion, Técnico "B" en Proteccidn e higiene del
Trabajo, Dto. Técnico, Especialista "A" en procesos tecnologicos para la industria molinera,
Contador, Especialista en calidad, Jefes de produccidn, Jefes de Brigadas de Molineria, Empaque,
Limpieza, Jefe de producciones especiales, Dtor. UEB Mantenimiento y Abastecimiento, Jefe de
area de mantenimiento y especialistas de mantenimiento, Dtor. UEB de descarga y entrega, Jefe
Descarga de Buque, Jefe de entrega de Cereales, Operadores de grua, estibadores, varios

Representantes de clientes (Harina), Operador de Silos y Facturador.

Como en este caso la poblacion es conocida y la varianza desconocida, se utiliza la férmula:

NPq

(N _1)E2 ,donde:
8-JE p
z° |

n = Tamafio de la Muestra = 22
N = Tamairio de la Poblacion= 31

P = proporcion muestral o su estimado. P= 0,5 garantiza el maximo valor de n en la expresion

anterior.
q=1-P
E = Error absoluto permisible. (0,10)
z = valor del Estadigrafo Z para un Nivel de Significaciéon deseado. (1,645)

La muestra resulté ser igual a 22 encuestados. Los datos fueron procesados con el SPSS 11 y los
resultados se muestran en el Anexo 8. Con los resultados mas negativos se realizaron tablas de
referencias cruzadas. El Coeficiente de Contingencia permiti6 comprobar que la relacién entre las
variables era estadisticamente significativa. Esto se debia a que la planta recibe pocas cantidades de
agua, en ocasiones con mal olor. Igualmente, los alrededores propician la contaminacion y la

proliferacion de plagas debido a las caracteristicas del lugar.

Del resultado de las entrevistas y del analisis de las Buenas Préacticas de Manufactura se
identificaron, con la aplicacion de diferentes técnicas para la recopilacion de informacion, la cual fue

entrecruzada, simplificada y ordenada, los siguientes aspectos:
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Aspectos Favorables:

e La empresa cuenta con un sistema de revision higiénico sanitaria que exige la evaluacién

mensual de acuerdo a la Instruccion del MINAL SCC1-03-1 "Inspeccién higiénico sanitaria".

Aspectos Desfavorables:

¢ No se han establecido limites criticos para mantener los puntos bajo control.

¢ No se ha establecido el sistema de vigilancia y la toma de medidas correctivas para garantizar los

limites criticos de cada punto de control.
¢ No se han definido los registres necesarios.

e Inadecuado abastecimiento de Agua. En ocasiones no cumple con la calidad sanitaria, y no se

cuenta con las cantidades adecuadas.

La aplicacion de la encuesta también permitié detectar problemas de organizacion y en la estructura
de produccioén lo cual atenta contra la calidad e inocuidad del Producto, e impide la correcta utilizacion
de las Buenas Practicas de Manufactura. Por cuestiones de tiempo, no es posible en esta

investigacion proponer soluciones a dichos aspectos.

Debido a los problemas encontrados resulta una prioridad para la empresa el disefio de un sistema
de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

3.3. Identificacién y comprension del proceso.

En esta etapa se decidié realizar un Diagrama de Bloques del Proceso de Produccion de Harina de
Trigo que se Ejecuta en el Molino #1 debido a que este ejecuta mas del 70 % de la Produccion de la

Empresa (Anexo 9).

3.4. Planificar.
3.4.1. Definir Alcance.

Se decidio realizar el estudio para los peligros Fisicos, Quimicos, y Microbiol6gicos.



3.4.1. Descripcion

del producto y Uso Previsto.

Nombre del Producto ||Harina de Trigo panificable.

Elaborada con trigo comdn Triticum aestivum L. Por medio de
procedimientos de limpieza, mojado, trituracion, molienda, en los que se

Breve descripcion del | senara parte del salvado o del germen, y el resto se muele hasta darle un
proceso _d,e grado adecuado de finura y son separados por diversos tamices. Se obtiene
elaboracion asi, un polvo fino, de color crema y granulometria especifica. Posee olor

propio, ligero y agradable.

Mercado

Pan y Dulce; Empresas carnicas (ver epigrafe 3.1.)

Consumidor fin

al Todo el publico. Excluyendo celiacos (debe rotularse).

Forma

almacenamiento

de|sobre pallets de madera

Sistema de
distribucion

Directo, desde la planta de procesamiento hasta los clientes, con vehiculos de
terceros cubiertos con lonas o en casillas de ferrocarril.

Forma de uso

Materia prima basica para la elaboracion del pan, que incluye: mezcla con otros
ingredientes, amasado, fermentacién y coccién a 200° C por 30 minutos
aproximadamente pero muy variable. Esta harina puede utilizarse para fabricar todo
tipo de productos relacionados con la panificacion, harina de gran versatilidad, como
por ejemplo pan francés, panes de grasa, pizza, pan de hamburguesa, productos de
confiteria, 0 se desecan para elaborar pastas. Las harinas son ingredientes también
béasicos de una gran variedad de salsas, embutidos, productos enlatados y otros. A
veces se precocinan y se muelen parcialmente para elaborar cereales para
desayunos, aperitivos y alimentos infantiles. Algunas veces se fermentan para
elaborar cerveza u otros.

Formulacién Basica de la Harina.

Harina de Trigo 99.99472%
Enzima alfa amilasa fungal 30 ppm
) Tiamina B1 0.00063%
Riboflavina B2 0.00013%
Premezcla vitaminica Hierro 0.003%
Niacina (nicotinamida) 0.0013%
Acido Fdlico 0.00022%

Acido Ascorbico 100 ppm

43
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Caracteristicas Fisico, Quimicas y Microbioldgicas ideales.

Caracteristica Valor Tipo Caracteristica Valor Tipo
Humedad 15 % maximo Volumen de pan 520 Minimo
Cenizas 0.65 % Promedio || Aerobios Mesofilos 50 000 ufc/g Méaximo
Almidén 70% Promedio Coliformes totales 100 ufc/g ) Maximo
Azlcares 1.8 -2.2 % || Promedio E. coli Ausencia -
Materia grasa 0.8-1.5 rango Salmonella Ausencia
Proteinas 9-12 % ranéo Micotoxinas (DON) 1 ppm Maximo
Fibra 0.2-0.3% rang-;o Aw <0.7 Rango
Valor energético 342 Kcal Promedio Mohos y levaduras 500 — 1000 ufc/g Maximo |
Falling Number 350 seg. || Promedio || Tamafio de particulas || 98 % < de 212 micras | Maximo
Absorcién de agua 57 — 63 rango
g_;/lOO g

3.4.2. Diagrama del Proceso.

Teniendo en cuenta la descripcién del proceso realizada en el epigrafe 3.2.2, y la observacion

continua se realiz6 el Diagrama de Bloques que se muestra en el Anexo 9.

Descripcion del Proceso Tecnoldgico.

Para la descarga del cereal se cuenta con dos grias y las mismas presentan dos brazos de succién
cada una, cada brazo tiene una capacidad de 75 Tm/h, el cereal se succiona con los brazos y
mediante una exclusa en las grdas se le quita el polvo, cae el cereal en los transportadores de

cadenas, el mismo pasa al elevador de cangilones, y al Iman (eliminaciéon de impurezas metalicas).

El trigo que se recibe de la Casa de maquina entra al Molino (#1) mediante un transportador Redler
y este a su vez a una rosca sinfin entrega a un elevador de cangilones que lo eleva hasta el 5to piso

del establecimiento con el objetivo de empezar el proceso de limpia.

Este proceso consta de zaranda, tarara y pulidor; la limpia se efectla en base a las diferencias de
particulas extrafias con el trigo, estas diferencias son: diferencia de tamafio (zaranda), diferencia de
peso ( tarara) y forma ( pulidor); después de limpiado se adiciona una cantidad determinada de agua
gue esta dada por las siguientes circunstancias.

e Humedad del trigo
e Humedad ambiental
e Necesidades de la planta

Ademas con la adicién del agua se trata de equiparar el peso perdido en la limpia. Se le debe dar de

8 a 16 horas de reposo en dependencia de la calidad del grano y ya esta listo para la molienda. Es
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valido sefalar que esta operacion no siempre se cumple debido a la alta demanda que presenta el

producto. El proceso de molienda consta de 4 etapas fundamentales:

1. Trituracién
2. Clasificacion
3. Granulacién

4. Reduccion

El objetivo fundamental de la Molienda es moler el grano por los diferentes pasos y cernidos para

obtener harina y subproductos.

Este proceso de molienda y cernido utilizan equipos que son Disgregadores y cepilladoras que

ayudan a realizar estas operaciones con mayor efectividad.

3.5. Hacer.

En este epigrafe se realizan las diferentes etapas del Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control.

3.5.1. Identificar peligros.

Riesgo por Etapa

Etapa — =— —
P Biologico Quimico Fisico
- Mohos y Micotoxinas. S,em'”as Curadas
toxicas.

Fusarium (DOM)
Recepciony - Bacterias Pat6genas:
descarga del Cereal mesofilos, colofirmes, E.

Coli, Salmonela
- Plagas

Metales Pesados.
Residuos fitosanitarios.
Contaminacién en el
transporte.

Plagas

Maderas, piedras, tierra,
metales, vidrios, alambres,
otras semillas, etc.

. - Proliferacién de MO por . Desprendimiento de
Primer Zarandeo y o Grasa / aceites de : -
) aumento de H° en focos o . particulas metalicas,
Almacenaje. L lubricacion de Equipos. .
de condensacion. piedras o madera. Plagas.
Grasa / aceites de Desprendimiento de
Mezclay 2° Zarandeo | - particulas metalicas,

lubricacién de Equipos.

piedras o madera. Plagas.

- Proliferacién de hongos y
produccion de
micotoxinas por mojado
inadecuado

Separacion por Peso
Especifico, Forma,
Mojado, Reposo.

Agua contaminada.

- Desprendimiento  de
madera, tornillos o clavos
de los cajones o medios de
transporte

Despuntado +

Separador Magnético | - Proliferacién de MO

Grasa / aceites de
lubricacién de Equipos.

- Desprendimiento  de
particulas metalicas.

S Desprendimiento de
- Multiplicaciéon de MO e P .
. . . particulas metalicas,
Molienda. Rotura + insectos en los lugares Grasa / aceites de

. : N . madera y otros

Tamizado. donde se asienta lubricacién de Equipos.
T componentes de las

material sin remover L
maquinas.

Dosificacion - Ingreso de MO Sobredosificacion o Desprendimiento de

ingredientes patdégenos en los aditivos

ingreso de productos
guimicos en los aditivos

particulas metalicas
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Almacenado.

Multiplicacién de MO e
insectos en los lugares
donde se asienta
material sin remover
Ataque de plagas que
aporten MO al envase.
Humedecimiento y
multiplicacién de MO.

- Paso de Aceite de los
compresores al aire.

- Transpaso de tinta al
producto. Ataque de
plagas al envase y que
mueran dentro.

Desprendimiento de
particulas metalicas.
Ataque de plagas al

envase y que mueran
dentro.

3.5.2. Determinar los Puntos Criticos de Control.

Etapa ¢(PCC? Justificacion de la decision
(?eesizegggé Si Es una etapa fund_za,mental para cqntrolar el ingreso de, granos que han tenido
Cereal alguna contaminacién con micotoxinas o productos quimicos detectables.
Primer Se puede controlar con BPM(Se considera que el control del almacenamiento
Zarandeoy No via termocuplas (de humedad y temperatura) no es un PCC. Es considerado
Almacenaje. parte de las BPM) y existe una etapa posterior para el control de peligros fisicos.
Mezclay 2° No Se puede controlar con BPM y existe una etapa posterior de control para la
Zarandeo presencia de particulas fisicas.
Separacion
por Peso . .
Especifico, _ Se puede controlar s_olo parC|aJmente_con BPMy co_ntr_ol dg prO\_/eedc_)re’s puesto
Forma Si gue el exceso de mola_do podria ocasionar una multlp!lpamon microbioldgica
o descontrolada con harinas fuera de la humedad permitida.
Mojado,
Reposo.
Egzppl;r:;add; No Se pued_e controle}r con BPM y existe una etapa posterior de control para la
- presencia de particulas fisicas.
Magneético
Molienda. . .
Rotura + No Se puede controle}r con BPM y existe una etapa posterior de control para la
) presencia de particulas fisicas.
Tamizado.
.D osmacmn No Se puede controlar con BPM y control de proveedores.
ingredientes
Almacenado. No Se puede controlar por BPM, capacitar a los operarios en higiene, y realizar el

control de proveedores.

En el anexo 10 se muestra una representacion grafica de los Puntos Criticos.



3.5.3. Establecimiento de los Limites Criticos.

Etapa Descripcion del PCC Limite Critico
Humedad <14%
., . . . Méximo % de micelio 2.76 bajo lupa 8x
Recepciény | Calidad Comercial y ausencia - -
descarga del de toxinas Gluten Index: no atraviesa Ia} malla del casete del
Cereal glutomatic
Presencia de semillas curadas .
0 toxicas Ausencia
Humedad maximo H° 19% al inicio
Separacion L. .
pgr Peso maximo H° 15% al final
Especifico, Presencia de particulas .
Forma, extraﬁgs <230 micrones
Mojado,
Reposo. Presencia de particulas Ausencia
metalicas

3.5.4. Establecimiento del Sistema de Monitoreo y Vigilancia.

Procedimientos de Monitoreo
PCC Etapa del
Proceso

Qué Cémo Frecuencia Quién

Humedimetro

Recepciony | Muestreo y Glucomatic Encargado de
1 |descargadel| Analisis de Gl Ind En Cac.j,a recepeion
: (Gluten Index) recepcion (Perito
Cereal laboratorio . Clasificad
Téctil / Visual con Lupa 8 X asificador)
(presencia en % de micelio
y curados)
2
Humedad Humedimetro mediciones| Tec. Lab.
- por Tolva
Separacion
por Peso | _ particulas | - Electroiman: sensibilidad | - Control
E ifico, Al . . .
2 | BSpectico, | Metdlicas | . cernido: integridad del [SSManal del
Forma, id electroimén
Mojado. - Otras cernidor. o Operario
Reposo. Particulas - Diaria p

- analisis quimico del H20
- Potabilidad (Ver Anexo 11) - Diaria
del Agua




48

3.5.5. Medidas Preventivas y Correctivas.

Acciones Correctivas a tomar
cuando el monitoreo indique que
existe una desviacion del limite
critico

PCC Etapa del Proceso

Preventiva: Realizacion de un test
1 Ingreso de Cereal ELISA para DON(micotoxina
Deoxinivalenol).

Mezclar con trigo de menor

Mojado + Reposo humedad hasta
2 Reestablecer limite critico.
Separador Magnético + Cernido + Embolsado Reprocesado de las bolsas.

El sistema se verificara a través de la toma de muestras sobre el producto final, la recoleccion de
muestras para analisis se hara por un método diferente al del monitoreo habitual. Las actividades de
verificacion han de realizarse segiin un programa preestablecido descrito en el plan de HACCP, o
siempre que existan indicios de que pueda haber cambiado el estado de inocuidad del alimento.

Entre estos indicios pueden mencionarse:

v" Observaciones en la linea de produccién indican que posiblemente el PCC no esté operando

dentro de los limites criticos.
v Las revisiones de los registros sefialan una vigilancia inconstante.

v Las revisiones de los registros indican que los PCC estan operando fuera de los limites

criticos de una forma recurrente.

v" Quejas o rechazos del producto por parte de los consumidores.

3.6. Andlisis técnico econémico.

La empresa ha venido presentando problemas de reclamaciones y quejas de sus dientes por
problemas de calidad de los productos (contaminacién, plagas) fundamentalmente de la harina, esto
equivale a una perdida de confianza de los dientes y ademas ha tenido que enfrentar pérdidas por
valor aproximado de los $ 400 000 pesos (MN) por casilla ( cada casilla tiene aproximadamente 60
ton. La tonelada de harina se vende a $ 300.00 pesos y al ser devuelta por los dientes se vende

como harina recuperada a otros clientes por un valor de $ 76.26 pesos (Pienso).
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Por concepto de Cereal almacenado el costo es de 1.88 pesos/ton, si el cereal se contamina se
vende como barredura al 50 % de lo descargado (Porcino). También ha existido reclamaciones y
devoluciones de la produccion especial (harina de trigo a cadenas recaudadoras de divisa), el valor

de la misma oscila entre 260.00 - 300.00 USD/ton, dependiendo del contrato con el cliente.

Ha contribuido notablemente en estos desfavorables aspectos, el no tener implantado un sistema de
calidad, asi como la ausencia de un procedimiento de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control, el cual debe estar presente en toda empresa de produccion de alimentos.

Cereales Cienfuegos en estos momentos cuenta con todos los medios y equipos de laboratorio
necesarios que garanticen una calidad intachable de los productos que comercializa. Ademas, la

planta cumple con la mayoria de los requisitos fisicos ya que fue objeto de una gran inversion.



50

CONCLUSIONES.

1. La Empresa aun no ha logrado el cumplimiento total de las buenas practicas de Manufactura.

2.  En la Empresa no se aplican los principios de un Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control.

3. Para poder aplicar el Sistema HACCP debe lograrse el total cumplimiento de las buenas

practicas de Manufactura.

4. Laimplementacion del Procedimiento permitid identificar los principales problemas existentes y
ejecutar las diferentes Etapas de un sistema HACCP.

5.  Constituyen etapas de Peligros:
v' Recepcion y descarga del Cereal
v' Separacion por Peso Especifico, Forma, Mojado, Reposo.

6. Las demas etapas pueden ser controladas con Buenas Practicas de Manufactura.
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RECOMENDACIONES.

1. Desarrollar un programa de Capacitacion al personal de la Empresa en lo referente a las Buenas
Practicas de Manufactura y al Sistema HACCP e ISO 22000.

2. Dar solucion a los problemas encontrados en el diagndstico y verificar el posterior cumplimiento

de los prerrequisitos de un sistema HACCP.

3. Presentar los resultados obtenidos a la Unién Molinera de Cuba y en el Forum de Ciencia y

Técnica.
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