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1. RESUMEN

El plan de este trabajo es la realizacion de un anlisis previo de la situacion actual de
la industria panificadora y con ello establecer una serie de medidas correctivas para alcanzar
un sistema de gestion de calidad alimentaria. Para establecer dicho sistema de gestion se
desarrollara un plan de APPCC para establecer los puntos criticos de control, una vez
desarrollado el sistema de APPCC se estudiard la implantacién de un sistema de seguridad
alimentaria basandonos en la normativa International Food Standard (IFS), es decir, se
propondrén las medidas para la implantacion de un Sistema de Gestién de la Seguridad
Alimentaria que tenga como base la norma IFS. La finalidad Gltima sera la de obtener una

certificacion para la norma citada.
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3. INTRODUCCION

3.1. Alolargo de la historia

El pan es un producto basico en la alimentacion de la humanidad, se remonta hasta el
hombre primitivo. Al principio elaboraban una especie de masa, la cual era el resultado de
machacar granos de cereal y agua, que por casualidad un dia recibié calor; bien fuese por el

fuego o por el sol. (Ferro, 2020)

Las primeras técnicas de panificacion se pueden situar a la época de los egipcios, en
la actualidad, se hacen estudios e investigaciones de fermentos encontrados para saber las
caracteristicas organolépticas de este tipo de pan en aquella época. (Mayans, 2020). La
primera técnica de fermentacion se puede resumir en que se adicionaba una masa fermentada
del dia anterior a la masa que estaban elaborando, el resultado era un pan con volumen y unas
caracteristicas organolépticas mejoradas, esta masa se le reconoce como masa madre.
Ademas, de técnicas de fermentacion produjeron los primeros hornos para la coccion del pan.
(Ferro, 2020).

En la época de la Grecia clasica, se mejoraron los hornos de coccion, se introduce un
paso previo en el proceso de elaboracion del pan, el tamizado de la harina, para asi obtener
una harina blanca y fina. Por ultimo, destacar la introduccion de nuevos ingredientes como la
miel (Ferro, 2020).

En la época del Imperio romano, los avances a destacar con la época anterior es la
introduccion de la traccion animal para la molienda de la harina, se constituye la primera
asociacion de panaderos y por ultimo el pan constituye una diferencia entre clases sociales, el
pan blanco y de calidad para las clases altas y un pan de baja calidad y negro para las clases

bajas o esclavos (Ferro, 2020).

Durante la Edad Media (a partir del siglo VI) se reconoce la profesién de panadero,
para concretar, en Europa el cultivo de cereales descendi6 y con ello aparece un periodo de
hambruna, la escasez de este producto tan basico en la alimentacion eleva su apreciacion
como producto de primera necesidad. Este hecho se recoge en diferentes obras literarias,
como se puede observar en este fragmento de la obra del Lazarillo de Tormes (Andnimo,
1554) “Abro con mi desaprovechada llave, sin esperanza de sacar provecho, y vi los dos o

tres panes comenzados, los que mi amo creyd ser ratonados, y dellos todavia saque alguna



laceria, tocandolos muy ligeramente, a uso de esgremidor diestro. Como la necesidad sea tan
gran maestra, viéndome con tanta, siempre, noche y dia, estaba pensando la manera que
ternia en sustentar el vivir; y pienso, para hallar estos negros remedios, que me era luz la
hambre, pues dicen que el ingenio con ella se avisa y al contrario con la hartura, y asi era
por cierto en mi. En conclusién, se entiende perfectamente que el pan era un producto tan

apreciado que se guardaba bajo llave en un arcon.

En la Revolucién Industrial, se producen varios avances tecnoldgicos que afectan a la
mejora de calidad del pan. En primer lugar, la invencién de los molinos de cilindros que
facilitaria la molienda y producirian una harina mucho mas fina y blanca. En segundo lugar la
inclusion de amasadoras mecanicas en el proceso de amasado (Verdegay, 2000). En tercer
lugar, hay que destacar el estudio de los fermentos, en el siglo XIX las levaduras de las
cervecerias fueron remplazadas por las procedentes de las destilerias de alcohol de cereales. A
finales del siglo XIX, tras los trabajos de Pasteur, se desarrolla una industria especifica para la
produccién de levaduras que culmina en 1920 con un moderno método de produccion de
levaduras de panaderia (Saccharomyces cerevisiae), inventado por el danés Soren Sak y
denominado «Método Zero» porque evita la produccion de etanol (Bourgeois y Lapent,
1995). La levadura de panaderia se prepara industrialmente a partir de cultivos puros
generalmente de Saccharomyces cerevisiae, se pueden comercializar en forma liquida,
prensada, deshidratada activa, instantdnea o en escamas. Tiene aplicacion en todos los

sistemas actuales de elaboracion de pan. (Mesas y Alegre, 2002)

El descubrimiento de la electricidad, es un hecho relevante en la historia de la
humanidad, respecto al proceso de fabricacion del pan este descubrimiento hace que las
amasadoras mecanicas se adapten a este fendmeno y con ello se comienza a innovar también
en los hornos para que su fuente de energia no sea la lefia, sino que sea la electricidad, con
ello aparecen los primeros hornos eléctricos. En Espafia, el primer horno eléctrico fue

instalado en una panaderia de Barcelona en 1916. (Verdegay, 2000).

Las innovaciones industriales se paralizan por causas histdricas conocidas como son
la Guerra Civil (1936-1939) y la situacién politica vivida durante 1939 a 1952 en Espafia, €s
destacable que el consumo de pan estaba racionado, solamente se podia adquirir 150 gramos
al dia. A partir de 1950 en Europa se comienzan a desarrollar las primeras camaras de

fermentacion controlada, hasta entonces la fermentacion se realizaba a temperatura ambiente



el horno rotativo de carros el cual hace que el proceso de coccion sea mas rapido, ocupe

menos espacio y se comenzo a utilizar el gaséleo o el gas. (Verdegay, 2000).

Tras la situacién de dictadura en Espafia, se liberaliza el establecimiento de puntos de
venta del producto y del precio del pan, es decir, el pan ya no tiene un precio fijado. El
estudio de la aplicacion del frio en el pan, se consigue un producto precocido o ultracongelado

antes de hornear (Verdegay, 2000).

En la actualidad, el proceso de elaboracién de productos de panaderia se han
industrializado, por lo que han pasado de no tener a tener almacenamientos de silos de harina,
camaras de fermentacion controlada, hornos rotativos, camaras de almacenamiento en frio,
amasadoras, formadoras, etc., en conclusion el proceso productivo se ha mecanizado

completamente en comparacion con las primeras panaderias artesanales.

3.2.  Situacion Actual

La Organizacién Mundial de la Salud (OMS) recomienda un consumo de pan de 250
gramos per capita por persona en una dieta saludable, 100 gramos mas de lo que consumen
los espafioles por término medio. Espafia se encuentra muy por detrds de otros paises
comunitarios en el consumo de pan, ya que en Alemania, Francia y Reino Unido cada persona
consume 235 gramos al dia (Pascual, s.f.). Estad recomendacion de ingesta de pan es porque el
consumo de pan dentro de una dieta saludable reduce el riesgo de enfermedades
cardiovasculares (ABC, 2013).

La gran mayoria de los paises se sitian por debajo del consumo recomendado por la
OMS, més concretamente Espafia se sitla bastante lejos de esta cifra, segun se recoge en un
articulo del diario digital 20 minutos el 15 de Octubre del 2017, los espafioles consumen una
media de 34,12 kilos de pan por persona y afio, un 2.6% menos que el afio anterior, segin un
estudio elaborado por el Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentacion. En el mismo
articulo se recoge “que el pan fresco y congelado es el que mas se consume en los hogares
espafoles, con un 81,9 % del total, frente al 18,1 % del pan industrial (MAPA, 2019).

En Espafia, se publica anualmente un informe del consumo, este esta elaborado por el
Ministerio de Agricultura y Pesca, Alimentacion, el cual recoge una informacion completa
sobre el consumo de alimentacion, en los informes de consumo de los hogares en los afios
2016, 2017 y 2018 se recoge la siguiente informacion: las comunidades con mayor consumo

de pan en los hogares por individuo son Galicia con 41,37 kg per capita, Pais VVasco con un
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consumo en los hogares de 39,17 kg per capita, Navarra con un consumo correspondiente de
38,56 kg per cépita y Principado de Asturias con 38,15 kg per cépita. En Extremadura este
consumo corresponde a 30,47 kg per cépita, muy similar al consumo realizado en Andalucia
que es de 32,39 kg per cépita y Madrid siendo la comunidad con menor consumo de pan en
sus hogares se encuentra con un consumo de 26,18 kg per cépita. (MAPA, 2019)

En el siguiente gréfico (Figura 3.2.1.), se puede observar el consumo de pan en los
hogares de los espafioles de diferentes comunidades autonomas elegidas al azar, en los afios
2016, 2017 y 2018. En este grafico también queda reflejado el consumo de pan fresco
respecto al pan industrial en los diferentes afios, observando se puede llegar a la conclusion
que el consumo de pan fresco sigue predominando ante el industrial. Ademas, podemos
observar que el consumo en general va disminuyendo en general a medida que ha pasando los
afios, es decir, el consumo de pan en los hogares per capita es menor en 2018 comparandose
con el 2016.

CONSUMO HOGARES

H PAN

B PAN FRESCO/CONGELADO

CONSUMO X CAPITA KG/L
N
(]

PAN INDUSTRIAL

Madrid

Andalucia
Extremadura

2016 2017 2018

FIGURA 3.2.1. Gréfico del consumo de pan en los hogares de diferentes comunidades
autonomas de Espafia. Datos recogidos del MAPA en diferentes afios (2016, 2017 y 2018).

Fuente: Elaboracion propia.

Los informes elaborados anualmente por MERCASA elaboran un analisis de los
hogares en los que se consume este producto. Se puede destacar en este estudio un consumo
mayor de pan en los hogares de clase media-alta respecto a un consumo menor en hogares de
clases mas humildes, los hogares con nifios en edades de crecimiento tienen mayor consumo
en comparacion con los que no los tienen, repercute el hecho de que la persona que realice la

compra no esté trabajando ya que el consumo de pan seria mayor, otro aspecto a destacar es
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que los hogares en los que hay una persona de edad avanzada, es decir, mayor de 65 afios
hace que el consumo de pan sea mayor y por ultimo, el lugar en donde se vive también afecta
al consumo de pan, es decir, las personas que viven en un municipio pequefio o zonas rurales
el consumo de pan es mas elevado que en ciudades o zonas mas industrializadas.
(MERCASA, 2019).

Durante los ultimos cinco afios, el consumo de pan ha caido 4.1 kilos por persona y el
gasto ha descendido 8.9 euros per capita. En el periodo 2014-2018, el consumo y el gasto mas
elevado tuvieron lugar en el afio 2014. A continuacion, se puede observar en el siguiente
grafico la informacion descrita anteriormente. (MERCASA, 2019)

EVOLUCION DEL CONSUMO Y DEL GASTO EN PAN, 2014-2018

Buros kilos

86 a7
359

84 36

.\k

82 1) 5

a0 34

78 85.0 s 325 » a3

1,
76 838 az
8,1

74 761 a

72 a0

0 29
2014 2015 2016 2017 2018

Euros por persona A Kilos por pérsona

FIGURA 3.2.2 Gréfico de la evolucién del consumo y del gasto en pan 2014-2018. Fuente:
MERCASA (2019).

En la familia de pan, la evolucion del consumo per cépita durante el periodo 2014-
2018 ha sido diferente para cada tipo de producto. Respecto a la demanda de 2014 el consumo
de pan industrial aumenta tanto en fresco como en seco Yy, por el contrario, en pan fresco se

produce un descenso (MERCASA, 2019). Véase en el siguiente grafico.
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EVOLUCION DEL CONSUMO POR TIPOS DE PAN (2014=100),
2014-2018
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FIGURA 3.2.3 Evolucion del consumo por tipos de pan 2014-2018. Fuente: MERCASA
(2019).

3.3.  Problematica actual del sector de la panaderia.

Para desarrollar la problematica del sector de la panaderia se puede partir de la
evolucion de superficie destinada a cultivos herbaceos, y dentro de los cultivos herbaceos
centrarnos en los cereales. Los cuales comprenden varias especies como trigo blando
(Triticum aestivum), trigo duro (Triticum durum), cebada (Hordeum vulgare), avena (Avena
sativa), centeno (Secale cereale), triticale (X Triticosecale), maiz (Zea mays), sorgo (Sorghum
vulgare), alforfén (Fagopyrum esculentum), mijo (Panicum miliaceum) y alpiste (Phalaris
canariensis), originarias de zonas templadas y subtropicales y pertenecientes a la familia de
las gramineas. (MAPA, s.f.)

En el siguiente grafico (Figura 3.3.1.) se puede observar la evolucion de la superficie y
la produccion de cereales en Espafia. Podemos llegar a la conclusion tras la informacion
obtenida del Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentacion de que la cosecha nacional de
cereales 2018 (campafia de comercializacion 2018/19), es un 44,45 % mas que en el afio 2017

que se caracteriz6 por una mala campafia consecuencia de la sequia (MAPA, 2019).
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Evolucién de la superficie (miles de hectareas) y produccion
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FIGURA 3.3.1 Grafico de la evolucion de la superficie y la produccién de cereales en Espafia.
Fuente Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentacion. (MAPA, 2019)

Por otro lado, otra problematica que afecta a este sector son los denominados “falsos
mitos”, uno de ellos mas concretamente es que el pan engorda, en la actualidad hay
numerosas noticias en distintos afios las cuales van desmontando esta afirmacion. Es el caso
de la noticia publicada por Europapress, el 13 de Noviembre de 2019, con el titulo de “El pan:
(Engorda? 8 mitos y verdades” en este articulo se desmiente de que el pan engorde, a través
de las siguientes premisas; “el pan tiene una cantidad moderada de calorias y muy poca grasa.
Asimismo su alto contenido en fibra y carbohidratos ayudan a mejorar el funcionamiento del

sistema digestivo y controlar el apetito” (Giron, 2019).

En la notica publicada en el periodico La Razon el 26 de febrero del 2018 escrito por
Raquel Bonilla se recoge el efecto negativo que produce el falso mito de que el pan engorda,
donde evidencia de que aunque el pan es la base de la piramide nutricional y, sin embargo, su
consumo esta disminuyendo en Espafia. EI gasto por habitante en y pan y bolleria en nuestro
pais descendié un 9% segun el informe de “El gasto en alimentos basicos de 2017 publicado
por EAE Business School. En este articulo se recoge una intervencion de Paloma Gil,
especialista en Endocrinologia y Nutriciéon, donde afirma que ‘el pan es necesario, porque se
trata de un alimento saciante, rico en hidratos de carbono complejos, es decir, de buena
calidad. No aporta tantas calorias como se cree, ya que las grasas suelen estar en bajas
cantidades y las proteinas que aportan son de origen vegetal, ademas de contener una
proporcion importante de vitaminas del grupo B y minerales como magnesio, fosforo, hierro y
potasio” (Bonilla, 2018).
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Por otro lado, el peridédico El Pais el 30 de mayo del 2016 publica la noticia del X
Congreso Nacional de Panaderia, organizado por la Confederacion Espafiola de
Organizaciones de Panaderia (CEOPAN) donde se manifiesta las informaciones falsas que se
dan sobre el pan, las cuales no ayudan a promocionar un producto sano Yy basico.
Nutricionistas como Ana Moya, responsable de elaborar menls en centros escolares motiva y
da importancia al consumo de este producto e informa de la composicién de este producto. En
otra perspectiva como es el caso de Quique Dacosta, chef con tres estrellas Michelin,
reconoce la importancia del pan en los restaurantes de alto nivel, asi afirma que utiliza harinas

ecoldgicas y fermentaciones largas para crear panes singulares (Romera, 2016).

3.4. Importancia de la calidad.

El reconocimiento de la calidad del producto que se elabora en una industria cada vez
es mas importante, debido a que los consumidores cada vez exigen méas calidad del producto
que obtienen.

En el documento publicado “El pan cambia de norma pero no de calidad” por
MERCASA (2020), escrito por el periodista Angel Marqués Avila hace referencia a la nueva
norma de calidad del pan que ha sustituido a la que habia estado vigente durante mas de 35
afios en Espafia, e incorpora numerosas novedades de calidad y garantias para el consumidor
y otras que mejoran la calidad nutricional y favorecen un consumo de un pan més saludable.
El Real Decreto 308/2019, de 26 de abril, por el que se aprueba la norma de calidad para el
pan tiene como objeto establecer las normas béasicas de calidad para la elaboracion y
comercializacion del pan en Espafia. En dicho decreto, se contempla requisitos mas estrictos
para considerar un pan integral; exigiéndose que el 100% de la harina sea integral. Para
aquellos panes integrales o de otros cereales que no estén elaborados de forma exclusiva con
ese tipo de harinas, se tendra que indicar el porcentaje de harina en el etiquetado. (Marqués
A., 2020)

Otro cambio a tener en cuenta es la definicion de pan comuan, incluyendo panes
elaborados con harinas integrales o que incorporan salvado de cereales, cuyo consumo es
altamente recomendado porque aporta mas calidad nutricional por su elevado aporte de fibra.

Se puede destacar que en la nueva normativa se limita la cantidad de sal que se puede
emplear en la elaboracion del pan comun. Se establece un limite maximo de contenido en sal
permitiendo en el pan comun, como producto acabado de 1,31 gramos por 100 gramos de pan

(13,1 gramos de sal por kilogramo de pan o el correspondiente 0,52 gramos de sodio por 100
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gramos de pan) si se analiza mediante determinacidn de cloruros o de 1,66 gramos de sal por
100 gramos de pan (16,6 gramos de sal por kilogramo de pan o el correspondiente 0,66 g de
sodio por 100 g de pan), si se analiza mediante determinacion de sodio total. Este limite
maximo de contenido en sal sera obligatorio a partir del 1 de abril 2022. La medida
mencionada anteriormente tiene como objetivo contribuir a una disminucion de ingesta de
sodio, Espafia se alinea con las recomendaciones sanitarias de la OMS (Organizacion Mundial
de la Salud) de reducir la ingesta diaria de sodio, ya que es un factor de riesgo directo de
hipertension y de enfermedades cardiovasculares.

En la normativa, se recoge la definicion de masa madre méas especificamente, la cual
diferencia entre masa madre de cultivo y masa madre inactiva. La masa madre de cultivo
segiin la definicion del Real Decreto 308/2019, de 26 de abril, “es aquella masa activa
compuesta por harina de trigo u otro cereal, 0 mezclas de ellas, y agua, con o sin adicién de
sal, sometida a una fermentacion espontanea acidificante cuya funcion es asegurar la
fermentacion de la masa de pan. La masa madre contiene una microflora acidificante
constituida esencialmente por bacterias lacticas y levaduras salvajes. Asimismo, puede
deshidratase si tras su hidratacion contiene una flora viva de bacterias lacticas y levaduras que
asegure la fermentacion de la masa de pan.” Y la definicion de masa madre inactiva “es
aquella en la cual los microorganismos se encuentran en estado fisiologico inactivo, por haber
sido sometida a un tratamiento de secado, pasterizacion o equivalente, pero que conserva
propiedades organolépticas que mejoran la calidad de los productos finales.”

Ademas, se define la elaboracion artesanal del pan, “en la que debe primar el factor
humano frente al mecanico” y los requisitos que se deben cumplir para poder incluir esta
mencion en el etiquetado de los productos.

Se define el pan multicereal “es el pan elaborado con tres 0 mas harinas diferentes, de
las cuales dos al menos procederan de cereales. Cada una de las tres harinas mayoritarias
estara en una proporcion minima del diez por ciento y las harinas procedentes de cereales no

podran suponer menos del treinta por ciento, sobre la mezcla total de harinas.

En Espafia, existen otras normativas de caracter obligatorio ya que no sélo importa la
calidad del producto sino tener presente la seguridad de los consumidores por ello es muy
importante que se cumplan las leyes para no atentar contra la salud de los consumidores. En

una industria alimentaria de panificacion hay que tener en cuenta lo siguiente:

16



Real Decreto 308/2019, de 26 de abril, por el que se aprueba la norma de calidad para
el pan.

Regramento (CE) N°852/2004 del Parlamento Europeo y del Consejo de 29 de abril
del 2004 relativo a la higiene de los productos alimenticios.

Reglamento (UE) 2017/625 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 15 de marzo,
relativo a los controles y otras actividades oficiales realizados para garantizar la
aplicacion de la legislacion sobre alimentos y piensos y de las normas sobre salud y
bienestar de los animales, sanidad vegetal y productos fitosanitarios. Esta normativa se
publicé con efectos a partir del 14 de Diciembre de 2019 y que viene a derogar a; el
Reglamento (CE) 882/2004 sobre los controles oficiales efectuados para garantizar la
verificacion del cumplimiento de la legislacion en materia de piensos y alimentos y la
normativa sobre salud animal y bienestar animal, y, el Reglamento (CE) 854/2004, por
el que se establecen normas especificas para la organizacion de controles oficiales de
los productos de origen animal destinados al consumo humano.

Reglamento (UE) No 1169/2011 del Parlamento Europeo y del Consejo de 25 de
octubre de 2011 sobre la informacion alimentaria facilitada al consumidor.

Real Decreto 126/2015, de 27 de febrero, por el que se aprueba la norma general
relativa a la informacion alimentaria de los alimentos que se presenten sin envasar
para la venta al consumidor final y a las colectividades, de los envasados en los
lugares de venta a peticion del comprador, y de los envasados por los titulares del
comercio al por menor.

Real Decreto 1801/2008, de 3 de noviembre, por el que se establecen normas relativas
a las cantidades nominales para productos envasados y al control de su contenido

efectivo.

Por otro lado, existen normativas de caracter voluntario, implantar dichas normativas

ha aumentado su difusion y su importancia a nivel mundial ya que la industria agroalimentaria

obtiene ciertos beneficios al dar mayor confianza al consumidor, por la mejora de la imagen

del producto en el mercado, por ahorro de tiempo y costes y por un control mas eficiente para

la seguridad alimentaria, algunas de ellas son 1SO 9001 para el desarrollo de Sistemas de

Gestion de la Calidad, que pueden ser aplicadas a cualquier tipo de industria, 1SO 22000,

BRC (British Retail Consortium) o IFS (International Food Standard), que son mas

especificas y estan destinadas a industrias agroalimentarias y se emplean para certificar

Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos.
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Finalmente también existen guias, las cuales nos pueden ayudar al desarrollo de
algunos apartados o a implantar un apartado, un ejemplo podria ser la guia para la aplicacion
del sistema de trazabilidad en la empresa agroalimentaria, desarrollada por la Agencia
Espafiola de Seguridad Alimentaria.
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4. OBJETIVOS.
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4. OBJETIVOS

En el desarrollo de este trabajo se plantea los siguientes objetivos:

1.

Realizar un andlisis previo de la situacién de la industria panificadora para
establecer las medidas correctivas necesarias.

Desarrollar un plan de APPCC para establecer los puntos criticos de control,
controlarlos y recoger la documentacion necesaria para asegurar que funciona.
Proponer las medidas para la implantacion de una norma IFS para la Gestion de la

Seguridad Alimentaria.
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5. ANALISIS PREVIO DE LA INDUSTRIA AGROALIMETARIA
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5. ANALISIS PREVIO DE LA INDUSTRIA AGROALIMENTARIA

Antes de comenzar con el analisis de la industria, es conveniente explicar lo que es
una industria panificadora; se trata de una industria alimentaria que elaboran un producto
denominado pan, este producto tiene unas materias primas esenciales para su elaboracion,

estas son: la harina, agua, sal y levadura.

En el andlisis de la industria se puede centrar en tres secciones importantes, como son;
la zona almacenes de materias primas, elaboracién/produccién y zona de expedicién, dentro
de estas tres aparecen pequefias divisiones. Un posible ejemplo de distribucién que nos

podemos encontrar en una industria agroalimentaria la cual elabore pan es el siguiente;

- Almacenes de materias primas; los cuales pueden estar diseflado para temperatura
ambiente donde se almacenarian materias primas como son la sal, harina y otras
posibles materias primas para elaborar diferentes tipos de panes. Y los que estan
disefiados como camaras de refrigeracion donde se almacenarian levadura fresca si se
utilizara y las masas que necesitasen reposar en temperaturas bajas.

- Elaboracion/produccion; en este conjunto se puede incluir los obradores, las camaras
de fermentacion, la zona de hornos y tuneles de congelacion.

- Zona de expedicion; en esta seccion se puede incluir la zona de envases y embalaje del
producto congelado y la camara de conservacion del producto congelado. Otra zona de
expedicion de producto no congelado, es decir, pan horneado y listo para consumir, y
por ultimo otra seccion de expedicion bien separada de las demas, donde se podria
recoger el pan horneado o congelado que no sea apto para el consumo humano, pero si

apto para el consumo animal.

En el siguiente plano (Figura 5.1.) se pueden observar las diferentes secciones de una
industria panificadora, se trata de un plano cedido por una empresa extremefia, localizada en

Badajoz.
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panificadora, situada en la region de Badajoz

23



Para la realizacion de este analisis se lleva a cabo un estudio previo de los principales
problemas que se pueden encontrar en la industria panificadora y que afectan a la inocuidad
del producto y que pueden provocar un riesgo para la salud de los consumidores. En este
estudio previo, nos hemos encontrado ciertos problemas que afectan a la conservacién de la
inocuidad alimentaria del producto, a continuacion, se va a describir algunos de estos

problemas que se han encontrado en la industria panificadora, los cuales son:

- Nos podemos encontrar maquinas antiguas, hechas con materiales de dificil limpieza
las cuales pueden ser un peligro ya que se puede quedar suciedad incrustada o restos
de producto. A parte también nos podemos encontrar una mala gestion del personal de
las maquinas en su uso, a continuacion se puede observar en una imagen lo anterior

descrito.

IMAGEN 5.2 Objetos personales, comida y madera en malas condiciones. Fuente:

Elaboracion propia.

- La utilizacién de material de uso no alimentario es otro posible ejemplo que nos
podemos encontrar. En la siguiente imagen podemos observar dos tipos diferentes de
pintura en spray de uso no alimentario. Se deberia retirar dicho producto y comprar o

buscar productos de uso alimentario.
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IMAGEN 5.3. Material de uso no alimentario dentro de la industria. Fuente:

Elaboracion propia.

Respecto a los techos, suelos paredes y puertas en algunos casos nos podemos
encontrar techos en mal estado con chapas caidas o con agujeros, los suelos en algunas
situaciones en vez de ser de hormigén que sean de chapa y estén oxidados que pueden
ocasionar posibles contaminaciones y peligros fisicos para las personas. Respecto a las
puertas podrian ser elevadoras para la separacion de las diferentes secciones de la
fabrica. A continuacion se va a poder observar una imagen para cada caso descripto

como posible ejemplo de las situaciones que nos podemos encontrar en la industria.

IMAGEN 5.4. Techos en malas condiciones. Fuente: Elaboracion propia.
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IMAGEN 5.5 Suelo de chapa oxidado y de dificil limpieza. Fuente: Elaboracion

propia.

IMAGEN 5.6 Puerta elevadora para separar distintas zonas. Fuente: Elaboracion

propia.

En las camaras frigorificas y de congelacion algunos de los inconvenientes que mas
comunmente nos podemos encontrar en las industrias es que no alcancen las
temperaturas optimas, las cuales deben de ser como minimo en congelacion -18°C y en
refrigeracion 4°C. Uno de los motivos por los que no se alcancen o se mantengan las
temperaturas de dptimas en las cAmaras segun lo observado es que el personal deja las
puertas de las cadmaras abiertas. En la siguiente imagen se evidencia que las camaras

de congelacion no llegan a los -18°C ya que se encuentran a -10.1°C y -10.6°C.
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IMAGEN 5.7. Temperatura de las cAmaras de congelacion. Fuente: Elaboracion

propia.

En las camaras frigorificas o de congelacion a parte de los posibles inconvenientes por
el mantenimiento de las temperaturas éptimas, pueden aparecernos otros como pueden
ser una mala limpieza, un inadecuado mantenimiento de estas, mercancias
desorganizadas y almacenadas en un estado inadecuado lo cual también puede producir
pérdidas econdmica a parte de de una pérdida de calidad del producto. Incluso se puede
dar la posibilidad de que las materias primas que se tienen que almacenar en
refrigeracion no lo realicen correctamente, lo que también puede producir una pérdida
de calidad en las materias primas. En las siguientes imagenes se van a poder observar
ejemplos de lo anteriormente descripto.

IMAGEN 5.8. Camara de congelacion sin la limpieza ni mantenimiento adecuado.

Fuente: Elaboracion propia.
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IMAGEN 5.9 Materia prima sin el correcto almacenamiento. Fuente: Elaboracion

propia.

Otro aspecto muy importante es el comportamiento del personal y los posibles
inconvenientes que nos encontremos respecto a su comportamiento dentro de la
fabrica. Un posible ejemplo de ello es que se encuentre basura en zonas no permitidas,
que no se respecten las prohibiciones como las del consumo de alcohol y las de fumar
dentro del recinto de la industria. Otro problema que puede aparecer y con menor
repetitividad es que los trabajadores posiblemente dafien las instalaciones, maquinaria,
utensilios, etc. Finalmente, el uso inadecuado del vestuario en el trabajo como puede
ser que no utilicen los guantes, cubre-barbas, gorros, batas, etc. proporcionadas por la
fabrica, es muy comun encontrar trabajadores que no respectan y llevan las medidas
higiénicas establecidas. En las siguientes imagenes se evidencian algunos de los

ejemplos descriptos.

IMAGEN 5.10 Basura dentro de una seccion de la industria y bebida alcohdlica.

Fuente: Elaboracion propia.
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IMAGEN 5.11 Superficie de una maquina pintada a boligrafo. Fuente: Elaboracion

propia.

Una vez descritos los posibles inconvenientes que se pueden encontrar en una

industria panificadora, se elabora una tabla donde se recogen medidas correctivas y

preventivas ante estos problemas detectados durante el estudio.

TABLA 5.12. Medidas correctivas y preventivas sugeridas después de un analisis previo.

Fuente: Elaboracion propia.

EJEMPLO DE SITUACION

MEDIDA CORRECTIVA

MEDIDA PREVENTIVA

Objetos personales de los
trabajadores y comida
encima de la maquina

El personal debe disponer de su
taquilla correspondiente en el
vestuario, identificada por
numeros donde guarden sus
objetos personales. La empresa
debe disponer de un comedor
dispuesto con los utensilios y
electrodomésticos basicos
necesarios para que el personal
pueda comer y guardar su
comida

El personal debe estar
informado de que no se
puede comer ni dejar objetos
personales en los obradores,
solo en los lugares
dispuestos para ello

Material de uso no
alimentario

Eliminar todo material de no
uso alimentario

El personal debe estar
informado de que en una
industria alimentaria los

objetos y materiales que se
utilicen deben ser de uso
alimentario.
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Basura en caja de carton y
con bebida alcoholica
(cerveza)

Se disponen de cubos de basura
de pedal para echar la basura en
cada obrador y en las zonas de
distribucion, tanel de
congelacién, y envasado.

El personal debe de estar
informado de que debe
utilizar los cubos de pedal y
no cajas de cartones. El
alcohol esté prohibido y
todo trabajador nuevo o
antiguo debe estar
informado y se tomara las
medidas necesarias.

El suelo se encuentra de
chapa, oxidada y encharcado.

El suelo debe ser liso, y de
material inoxidable, ademas de
que tiene que ser de facil
limpieza. Por lo tanto, se
recomienda cambiar el suelo de
chapa por uno de hormigon, liso
y pintado.

El mantenimiento adecuado
e inspecciones visuales
frecuentes.

El techo se encuentra en
malas condiciones, chapas
caidas, rotas y con agujeros

Las chapas del techo deben ser
repuestas lo antes posible para
evitar los agujeros y la posible
entrada de polvo, insectos,
pajaros u otros cuerpos extrafios
dentro de la industria.

Se deberia hacer
inspecciones visuales mas
frecuente, para evitar llegar
a esas condiciones.

Superficie del detector de
metales pintada a boligrafo

El responsable de este hecho ha
sido sancionado por el
departamento de gerencia con la
medida mas oportuna.

Los trabajadores deben estar
informados de que las
maquinas no son ningun
juguete ni una mesa donde
se pueda poner sus cosas.
Hacer inspecciones visuales
con mayor frecuencia e
informar a la gerencia de
estos hechos.

30




Se encuentran cajas abiertas

y con unidades de levadura

sin plastico de proteccion y
rotas.

Se elimina las unidades que
estan abiertas, las cuales no
estén en condiciones 6ptimas
para la seguridad alimentaria.

Se les informa a los
encargados de que no se
puede dejar la materia prima
en estas condiciones, debe
de estar envuelta en su
plastico de proteccion y
tiene que estar en su caja
cerrada.

Falta de limpieza, trozos de
palets rotos en el suelo.

Limpiar la camara de
congelacién

El encargado de la cAmara
de congelacion debe
organizar a sus trabajadores
para que limpien el hielo,
suciedad y posibles palets
rotos.
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6. PROGRAMA DE PRERREQUISITOS O REQUISITOS PREVIOS
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6. PROGRAMA DE PRERREQUISITOS O REQUISITOS PREVIOS.

Antes de la implantacion de un sistema de APPCC, es preciso desarrollar un programa
de prerrequisitos, cuyo objetivo es controlar todos los peligros que puedan aparecer y con ello
reducir los puntos criticos de control (Hermida, 2012).

Los prerrequisitos son procedimientos previos que se desarrollan para controlar las
condiciones internas de una industria alimentaria. Los prerrequisitos que se han desarrollado
en este trabajo para conseguir el desarrollo de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria
son los siguientes:

6.1. Plan de disefio higiénico de estructura de locales y de las instalaciones.

6.2. Plan de limpieza y desinfeccion.

6.3. Plan de control de plagas.

6.4. Plan de mantenimiento de instalaciones, locales y equipos.

6.5. Plan de formacidn de los operarios para realizar su trabajo.

6.6. Plan de control de proveedores y transporte.

6.7. Plan de trazabilidad de los productos.

6.8. Plan de control de calidad del agua.

6.9. Plan de gestion de residuos.

6.10. Plan de mantenimiento de la cadena de frio.

Los registros realizados durante el proceso de desarrollo del plan de prerrequisitos han
de conservarse para asi tener evidencias del proceso. Finalmente, estos diez prerrequisitos son
los pilares fundamentales para llevar a cabo un desarrollo de un plan de Analisis de Peligros y

Puntos Criticos de Control (APPCC) en una industria panificadora.

6.1. Plan de disefio higiénico de estructura de locales y de las instalaciones.

Para el desarrollo de este prerrequisito se va a tomar como referencia la figura 5.1.
Plano de una industria panificadora de la region de Badajoz, la cual se ha utilizado

anteriormente en el apartado 5. Analisis previo de la industria alimentaria.

Principalmente la industria consta de tres partes bien definidas, la primera es donde se
elabora el producto que son los obradores, el obrador 1, con sus respectivas camaras de
fermentacion y camara de la levadura, al lado se encuentra la zona de hornos donde se cuece

el pan elaborado por el obrador 1. A esta primera parte también pertenece los obradores de
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las baguettes, aqui es donde se elaboran los diferentes tipos de baguettes, con sus respectivas

camaras de fermentacion y la sala de los hornos.

En la segunda parte diferenciada pertenece la zona del tunel de congelado, donde el
producto pasa para su congelacion, posteriormente pasa a la zona del envasado donde se
envasan dentro de una bolsa de plastico y esta a su vez en una caja de carton en esta zona
también se encuentra el detector de metales donde una vez selladas las cajas pasan por una
cinta transportadora por el detector de metales por si hubiera algo de metal en el pan ya que
puede existir la posibilidad de que los carros donde se fermenta la masa y se cuece son de
metal. Ademas, en dicha seccién también se encuentra una zona donde se sittan los dep6sitos
de agua, necesaria para la fabricacion del producto. Finalmente, las camaras de congelacion,
donde se almacenan los diferentes tipos de pan elaborados.

La tercera parte de la fabrica diferenciada, pertenece la seccion de expedicion, esta
puede ser de expedicion de producto destinado al no consumo humano, se utiliza para la
retirada de producto (pan duro, completamente horneado) que no se ha vendido, este pan no
se tira, una empresa externa viene a recogerlo para alimentacion animal. Esta zona debe estar
completamente separada de las demas para que no haya cruces de productos que se
encuentran en diferentes fases del proceso. Otra zona de expedicion de producto, en las que
dependiendo como quiera el cliente el producto final va a estar en una u otra. En dichas zonas
deberia haber aseos separados por sexo destinados para el uso de los posibles distribuidores o
personal de reparto o de camioneros que procedan a recoger el producto. Al lado de las zonas
de expedicion se puede encontrar una seccion donde hay diferentes silos que la industria
utiliza para el almacenamiento de la harina, materia prima para la elaboracion del producto.
Es recomendable que esta seccion se encuentre en la zona mas externa de la industria para
facilitar la descarga de las cisternas de la harina dicha zona deberia tener el suelo

pavimentado, y con unas condiciones de limpieza éptimas.

Respecto a las paredes, suelos, techos, ventilacion e iluminacion deben estar disefiadas
de manera que faciliten las operaciones de limpieza y desinfeccion, para ello se debe tener en

cuenta los siguientes aspectos:

- Las paredes deben de ser de facil limpieza lo mas recomendable seria paneles

sandwich ya que son de facil limpieza, lisos y blancos. Si no fuese posible se deberia

34



acondicionar un mantenimiento adecuado de limpieza para que las condiciones
higiénico-sanitarias se conservasen.

Los suelos deberén estar pavimentados, lisos, impermeables, de facil limpieza sin
posibilidad de acumulacion de agua. Los suelos de chapa oxidados donde se queda
agua estancada no estan permitidos ya que no cumple con la Directiva 89/109/CEE
relativa a la aproximacion de las legislaciones de los Estados miembros sobre los
materiales y objetos destinados a entrar en contacto con los productos alimenticios
dice “Todos los materiales en contacto con los alimentos deben ser no tdxicos,
mecénicamente estables, no absorbentes, inertes y resistentes a los productos
alimentarios y a todos los agentes de limpieza y desinfeccidn, a las diferentes
concentraciones y a las diferentes presiones y temperaturas de utilizacion”. Si en
nuestro ejemplo tuviésemos que cambiar los suelos de chapa, se realizaria una
inversion para cambiar el suelo de la fabrica y poner unos desagties conectados entre si
y a la vez a un sumidero, para cuando se realice la limpieza no se quede agua
estancada en ningun lugar de la fabrica.

La iluminacién debe ser suficiente para el trabajo destinado y tienen que estar
protegidas para posible rotura que no caiga el material de vidrio al producto,
maquinaria 0 material.

Los desaglies tienen que funcionar adecuadamente para evitar los posibles acimulos
de agua ya que el agua estancada es un peligro biolégico y fisico considerable que
afecta a la calidad y seguridad alimentaria.

La ventilacion, este apartado es muy importante en una industria panificadora ya que
la harina se puede suspender con el aire y formar parte de polvo. Tener una adecuada
ventilacion hace que el factor de riesgo disminuya por polvo o suciedad en el aire, y
este pase a la harina u otras materias prima.

Un sistema de aire acondicionado, este factor es muy importante ya que una alta
temperatura de ambiente perjudicaria las condiciones de calidad de la masa, la masa
no puede superar los 23°C, este factor es importante para la calidad del pan y para el
bienestar del trabajador ya que nuestro ejemplo de industria se encuentra en un
territorio con temperaturas elevadas como es el caso de Extremadura y le ademas, le
tenemos que afadir el inconveniente del aire caliente que desprende los hornos lo que
se podria alcanzar temperaturas de ambiente de 60°C, lo cual seria imposible trabajar

en estas condiciones, y ademas, a tener en cuenta otro factor que seria el sudor del
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6.2.

personal que no puede entrar en contacto con el material, ni materias primas ni
producto elaborado ya que no es una media higiénico- sanitaria.

Las zonas podrian estar identificadas con carteles, y al ser posible separadas por
puertas elevadoras. Por ejemplo; la zona de produccion se separa por una puerta
automatica de la zona de distribucidn, asi ningun proveedor o cliente que llegue a la
industria va a visualizar lo que se esté desarrollando dentro de la zona de produccion.
Los almacenes destinados a guardar materias primas deben de estar identificados para
que los trabajadores sepan identificar rapidamente las materias primas que deben
utilizar para las distintas elaboraciones que existiesen, al igual pasa con el almacén
donde se almacena las materias auxiliares como pueden ser; las cajas, plasticos, y
otros materiales destinado para el envasado. En las cadmaras de congelacion, es
recomendable tener diferentes secciones para almacenar varios productos con
distintos fines. Por ejemplo; tener una zona diferenciada donde se almacene las
posibles muestras de los diferentes tipos de productos que se le envia a los futuros
clientes de la zona donde se almacena el producto para enviar a los clientes y otra zona
diferenciada de los clientes que no consumen palets completos de los que si. Dichas
secciones deben de estar identificadas con su correspondiente cartel para que los
trabajadores que se encarguen de cargar camiones, no se confundan de coger el tipo de

producto seguln su fin.

Plan de limpieza y desinfeccion.

El desarrollo de un plan de limpieza y desinfeccion es inexcusable, ya que las

operaciones de limpieza son imprescindibles para poder asegurar la produccion de alimentos

inocuos. Estas actividades de limpieza y desinfeccion nos ayudan a reducir los niveles de

microorganismos presentes en maquinas, utensilios o zonas de la industria. Por otra parte, es

necesario tener en cuenta los requisitos minimos establecidos por normas de calidad y

seguridad alimentaria como es la International Food Standard (IFS), los cuales son:

Objetivos

Hay que definir los objetivos del plan de limpieza y desinfeccion, es nuestro caso, el

objetivo principal es asegurar un estado optimo de limpieza y desinfeccion de locales, equipos

y Utiles de la industria panificadora para prevenir contaminaciones.

Responsabilidades
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Cabe la posibilidad de que la limpieza se lleve a cabo mediante una empresa
subcontratada, si es asi, es importante que se tenga en cuenta ciertos aspectos a la hora de

elaborar un contrato. Los cuales podrian ser los siguientes:

- Primero hay que limpiar, luego se desinfecta. El procedimiento de limpieza debe ser
desde las zonas mas limpias a las zonas mas sucias.

- Limpiar y/o desinfectar en ausencia de alimentos.

- Se debe especificar claramente las zonas, utensilios y maquinas donde se van a
limpiar, como se va a limpiar, los productos de limpieza utilizados solo deben de ser
de uso alimentario, por lo tanto, los productos desinfectantes estaran inscritos en el
registro de biocidas y vendran identificados con las siglas “HA”.

- Como se trata de una industria alimentaria establecemos la prohibicion de uso de
fregonas, cepillos para barrer, estropajos, pafos, tela y todo material donde se quede
incrustada suciedad. Por lo tanto, se especifica la utilizacion de maquinaria industrial,
como por ejemplo, hidrolimpiadoras con presion a vapor.

- Se prohibe la utilizacién de los mismos equipos y utensilios de limpieza para las zonas

de aseos con respecto a la fabrica.

Productos utilizados y sus instrucciones de uso.

Respecto a los productos empleados para la limpieza y desinfeccion se debe tener
disponible las fichas de seguridad y las instrucciones para el uso de estos productos, es
importante de que el personal responsable de la limpieza sea capaz de demostrar su
conocimiento de las instrucciones. Los productos y maquinaria de limpieza deben estar
claramente etiquetados, y se almacenaran de forma correcta para evitar contaminacion un
ejemplo de almacenamiento seria almacenar los productos de limpieza en una seccion
destinada exclusivamente para ello y totalmente separado de posible contacto de las materias
primas.

Las areas a limpiar y/o desinfectar y frecuencia de limpieza.

Se puede establecer que la industria panificadora tenga empleados que se dediquen a
varias operaciones de limpiezas diarias, semanales, quincenales o mensuales dependiendo de
la frecuencia necesaria. La limpieza por parte de estos empleados se debe realizar con
material industrial, es decir, maquinas hidrolimpiadoras de presion a vapor, aspiradoras, etc.

Las siguientes operaciones de limpieza las podrian realizar los trabajadores, las cuales son:
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- Limpiar la zona donde se encuentran los silos
- Limpiar paredes de los diferentes obradores

- Cuarto de bafios y vestuarios

- Depositos de agua fria

- Salas de los hornos

- Comedor y posibles electrodomésticos (vitroceramica, microondas, frigorifico...)

La siguiente tabla 6.2.1., es un ejemplo de las posibles operaciones de limpieza en las
diferentes areas a limpiar ademas, de la frecuencia respectivamente que se podria realizar por

los trabajadores o por una posible empresa subcontratada.

Tabla 6.2.1. Zona y frecuencia de la limpieza. Fuente: Elaboracion propia.

ZONA FRECUENCIA
Zona de obrador aspirado diario y fregado diario
Maquina amasadora y demas
maquinas 2 Veces en semana
Zona de encasado y congelado aspirado diario
Céamaras de fermentacion y baguette Fregado 3 veces en semana y aspirado semanal
Céamaras de fermentacion obrador 1 Aspirado diario y fregado diario
Zona de hornos y maqguinas Aspirado diario y fregado 2 veces en semana
Frentes de hornos (22 unidades) Limpieza semanal

Los utensilios utilizados por el personal para la elaboracion del producto se deben de
higienizar, estas herramientas podrian ser las espatulas de acero inoxidable utilizadas para
cortar los recortes de la masa, o los utensilios para realizar la operacion de corte del pan
elaborado a mano, los cajones donde se ponen la masa para su posterior fermentacion, las
latas de los carros donde se pone el pan para su coccion, etc. Por lo tanto, esta operacion de
limpieza, se debe de registrar en el documento de limpieza por el personal encargado de cada
turno de fabricacion. El personal responsable de cada turno de fabricacion es el que debe
mantener el material limpio y comprobar que se quede limpio una vez acabado el turno de
trabajo, asi se asegura que los utensilios se encuentren limpios para el siguiente turno de
trabajo. Finalmente, los utensilios se deben guardar higienizados y limpios dentro de
recipiente destinado para ello y este recipiente se guarda en la zona destinada para el

almacenaje del material de elaboracion.
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Requisitos de documentacion

Fecha y hora de la realizacion de la limpieza, es importante tener registrado los dias
en los cuales se limpia las distintas zonas de la fabrica para llevar a cabo un control por si hay

que aumentar la limpieza o disminuirla.

Area, equipos o utensilios hay que especificar las areas, piezas de los equipos y

utensilios que se han limpiado y/o desinfectado.

Se registra el producto o el nombre comercial con el que se limpia ya que todos los
productos no son aptos para una industria alimentaria, debe tener en su etiquetado puesto “uso
alimentario” ademas la empresa debe poseer todos los registros sanitarios con los productos

con los que se limpian.

El método de limpieza por el que se limpia si es seco 0 hiumedo.

Ademas, en el plan de limpieza se debe firmar por el responsable, es decir, el

personal que realiza la limpieza.

Y por ultimo el responsable de calidad o sequridad alimentaria o el técnico de este

departamento realizaran una inspeccion post limpieza donde reflejara si es correcta o no la

limpieza y su posterior firma.

Una medida que se puede establecer para facilitar la realizacion de la limpieza y
desinfeccidn es que se realice la produccion de lunes a viernes medio dia, a partir del viernes
del medio dia hasta el domingo se establece un periodo de limpieza en la industria
intensamente. Y de lunes a viernes se produciria el mantenimiento diario. ES importante,
resaltar que la limpieza se debe de realizar cuando no se esté fabricando el producto para
evitar levantamiento de polvo o que la suciedad se incruste en la masa, o en producto

elaborado.

La siguiente tabla 6.2.2., refleja un ejemplo de una hoja de control de limpieza y
desinfeccién donde se recoge los distintos datos de fecha, hora, area o equipos, producto
utilizado, método, firma del responsable e inspeccion del responsable de calidad. Esta tabla
nos puede servir para llevar un control especifico de las zonas de limpieza, ademas de poder

verificar el correcto funcionamiento de dicho plan por el responsable adjudicado.
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TABLA 6.2.2. Hoja de registro de la limpieza y desinfeccién. Fuente: Elaboracion propia

LOGO DE
LA HOJA DE CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
EMPRESA
INSPECCIONES| _ FIRMA
FECHA | HORA AEE’E/N'Z?S'(S’SS PRODUCTO | METODO RESFT(;'T\I“;'AABLE POST RESPONSABLE
LIMPIEZA CALIDAD
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6.2.1. Verificacion del programa de limpieza y desinfeccion.

Se debe verificar y asegurar de que el plan de limpieza y desinfeccion esta
proporcionando los resultados que se desean, para su verificacion se puede realizar controles
microbioldgicos de superficies cada tres meses en el propio laboratorio de la industria y si no
es asi se podra realizar mediante un laboratorio subcontratado. En nuestro caso se establece
seis analisis de superficies distintas, teniendo en cuenta de que al menos dos de ellas tienen
que entrar en contacto con el producto terminado. Para establecer la frecuencia de analisis, es
necesario tener en cuenta los resultados si tras realizar tres veces los analisis y estos fuesen
negativos, se podra prolongar la frecuencia, por ejemplo una vez por cada seis meses. Por el
contrario, si alguno fuese positivo seguiriamos haciendo los analisis cada tres meses hasta que

se en varias ocasiones continuadas salgan negativos.

Los microorganismos a tener en cuenta para analizar son Enterobacterias y Aerobios
mesofilos, tienen un limite establecido y no podran nunca superarse. A continuacion, en la
siguiente tabla se recoge un ejemplo de los criterios, como, la frecuencia, quien y el registro

de los analisis microbiologicos.

TABLA 6.2.1.1 Criterios de andlisis microbioldgicos referentes a la limpieza. Fuente:

Elaboracion propia.

M.O CRITERIO | COMO | FRECUENCIA QUIEN REGISTRO
6 muestras
de
superficies Responsable .
de las de calidad y Reg|§|t_r N de
Enterobacterias | <lufc/cm2 | cuales 2 seguridad anafisis
. ; . realizados
deberan de . alimentaria
Trimestral . por
ser de es quien .
T , laboratorio
superficies contactara
subcontratad
en contacto con el 0
Aerobios ) con laboratorio
mesofilos <10ufc/cm proqucto
terminado
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6.3. Plan de control de plagas

Uno de los problemas que pueden aparecer en la industria alimentaria es la presencia
de insectos, roedores y otras plagas, esto es un grave peligro sanitario, econémico y social,
porque puede ser un vector para la entrada de microorganismos patdgenos. Ademas, pueden
transmitir al hombre ciertas enfermedades; al comer, con sus excrementos, o por simple

contacto con los alimentos.

Por otro lado, si nos basamos en el Reglamento (CE) N° 852/2004 del Parlamento
Europeo y del Consejo, del 29 de abril de 2004, relativo a la higiene de los productos
alimenticios se desarrolla el plan contra las posibles plagas a través de actividades de
prevencion, vigilancia y erradicacion. EI concepto de plaga es la presencia de animales
indeseables en nimero que comprometa la seguridad alimentaria, debido a su capacidad de
alterar y/o contaminar equipos, instalaciones y productos alimentarios. La presencia de éstos
es inamisible desde el punto de vista de la higiene alimentaria. Para comenzar el desarrollo de
este plan de control de plagas se puede tener en cuenta una serie de consideraciones como
pueden ser; el entorno de la fabrica, plano de la instalacion con punto de aplicacion (cebos),
identificacion de los cebos en la instalacion, responsabilidades internas y externas, productos

utilizados y sus instrucciones de uso y seguridad y frecuencia de las inspecciones.

En nuestro caso, se debe disponer de personal propio cualificado e instruido, y/o
contratar los servicios de una empresa externa cualificada para llevar a cabo estas actividades,
en este dltimo caso, se elaborara un contrato donde se detalla las actividades a realizar,

ademas, la empresa subcontratada nos proporcionara la siguiente informacion:

- Lamemoriay carnet de los posibles aplicadores.

- El plano de situacion de los cebos, o material de captura de posibles roedores o
insectos.

- En el contrato debera indicar los servicios contratados, asi como la frecuencia y
condiciones de los mismos.

- Proporcionara a la empresa la ficha técnica de los productos quimicos que aplique.
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6.3.1. Medidas preventivas

Se debe realizar una planificacion de diferentes operaciones preventivas:

- Evitar la presencia de grietas y agujeros.

- No dejar puertas o ventanas abiertas en las que pueda haber un contacto directo con el
exterior.

- Se debe asegurar que todas las aberturas al exterior estan perfectamente protegidas con
mosquiteras en las ventanas, sifones en los desagiies, etc.

- Se eliminan los sacos de harina rotos u otros envases que puedan presentarse alterados.

- Se evita la acumulacion de basuras, desperdicios y desechos en el establecimiento. Se
eliminara posibles focos de atraccién de plagas como por ejemplo alimentos en el
suelo.

- Unestado optimo de limpieza en los rincones que son poco accesibles.

- Utilizar contenedores con tapa y pedal para los depositos de basuras. Estos
contenedores deberan estar en buen estado de uso, es decir, el pedal debera funcionar y

la tapa deberd estar siempre puesta.

6.3.2. Medidas de erradicacion

Tras la aplicacion de una medida de erradicacion es necesario tomar medidas
correctivas para evitar reapariciones de plagas. Mayoritariamente estos productos son
productos toxicos, por eso estos tratamientos son aplicados por una empresa dedicada a estas
actividades. La empresa contratada debe de estar registrada en el Registro Oficial de
Establecimientos y Servicios de Biocidas, ademas, los productos utilizados deben estar
autorizados e inscritos en el Registro Oficial de Establecimientos y Servicios de Biocidas de
la Direccion General de Salud Publica y poseera la sigla “HA”, esta sigla significa que el
producto esta autorizado para su uso en la industria alimentaria, exclusivamente por personal
especializado o uso profesional, en ausencia total de alimentos y respetando el plazo de
seguridad indicado en la Resolucion de inscripcién, si hubiera sido fijado. Después de
cualquier tipo de tratamiento, se establece la realizacion de una limpieza intensa para eliminar

los posibles cadaveres.

En nuestro desarrollo de plan de plagas, se tendrd una persona cualificada que
cambiara los insectocutores, estos son aparatos de una fuente de luz inocua para los humanos,
pero atractiva para los insectos, que hacen que acudan al insectocutor hasta quedarse pegados

en las lAminas adhesivas de feromonas. El encargado debera de poner los repuestos limpios,
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una vez al mes, y si se observa un aumento de proliferacion de insectos se aumentara a las

veces necesarias para evitar la presencia de estos insectos.

A continuacion, se muestra un posible ejemplo de hoja de control de limpieza y
supervision, el cual nos servira para llevar el control de los insectocutores y por otro lado, una
hoja de control de cebos, el cual nos dard informacién de la presencia de roedores o no.
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TABLA 6.3.1.Hoja de control de supervisién de DDD, con posibles zonas de la industria. Fuente: Elaboracién propia.

LOGO DE LA EMPRESA

HOJA DE CONTROL DE LIMPIEZA Y SUPERVICION DE DDD

ZONA

DIA

Sala de Maquina

18

19

20

21

22| 23| 24| 25| 26| 27| 29

30

31

Almaceén Cartonaje

Obrador 1 (Baguett)

Sala Hornos 1

Obrador 2 (Baguett)

Zona de Paso

Sala Hornos 2

Sala Hornos 3

Obrador Principal

Almacén

Silos harina

Distribucion

Expedicion Pan Duro

S= SUSTITUCION
L= LIMPIEZA
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TABLA 6.3.2. Hoja de control de cebos (roedores). Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA CONTROL DE CEBOS

MES:

0
\® DE CEBO INTACTO TOCADO PARCIAL COMIDO COMIDO NO OK

OO (N[O |W|N |-

[
o

11

FIRMA
RESPONSABLE
CALIDAD

FIRMA EMPRESA
EXTERNA
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6.4. Plan de mantenimiento de instalaciones, locales y equipos

Un buen mantenimiento preventivo de las instalaciones, locales y equipos nos evitaria
algunas averias que pueden afectar a la produccién, por ejemplo, motivos de parada o
inutilizacion de los equipos. Para elaborar dicho plan se podria tener en cuenta los siguientes
aspectos:

- Tener identificado el equipo por un cédigo, modelo, la marca y el nimero de serie.

- Zona donde el equipo se encuentra instalado.

- Operacién de mantenimiento preventiva realizada por el personal encargado de
estas operaciones, puede ser el responsable de mantenimiento de equipo que seria un
mecénico o el responsable de mantenimiento de frio que seria el encargado del
mantenimiento de las cAmaras de refrigeracion, congelacion y tuneles de congelacion.

- Operacion de mantenimiento preventiva eléctrica, es decir, el personal encargado
del mantenimiento de los equipos debe de revisar el estado de los enchufes, cables,
fusibles, revisar las protecciones de los equipos, etc.

- Lafrecuencia a realizar el mantenimiento.

- Quién realiza el mantenimiento

- Medida correctiva a tomar si cuando se va realizar el mantenimiento preventivo ya se
encuentra averiado en algun aspecto ya sea mecanico o eléectrico.

- Donde se registran las operaciones de mantenimiento de las instalaciones, locales o
equipos, en este caso seria en los partes produccion y de trabajo diario.

- Hay que tener constancia si hay riesgo de seguridad alimentaria para tomar las
medidas necesarias, es decir, si hay que realizar el mantenimiento de una maquina
donde hay que desmontar el equipo y hay posibilidad de pérdida de tornillos o algun
material de metal se realizara la operacion cuando no se esté elaborando el producto.

- Sies necesario la realizacion de la operacion en parada, es decir, toda actividad que
suponga un peligro para el personal o para la seguridad alimentaria se realiza en
parada para evitar posibles accidentes, ya que hay maquinas que estan conectadas a

alto voltaje.

Las posibles averias que puedan aparecer en los equipos de la industria se registraran
en un parte de averias para que el responsable de mantenimiento conozca la situacion de las

maquinas. A continuacion, en las siguientes tablas se pueden observar lo anteriormente
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descrito. La tabla 6.4.1 es un ejemplo de hoja de plan de mantenimiento de equipos, con esta
hoja podemos llevar a cabo un control de las operaciones de mantenimiento que se desarrollan
en la industria panificadora. Finalmente, la tabla 6.4.2 es un ejemplo de hoja para dar parte de
averias al personal cualificado para ello, asi la industria tiene constancia de cuéles son las

instalaciones 0 equipos que necesitan un mantenimiento mMAs  concreto.
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TABLA 6.4.1. Tabla de mantenimiento de equipos. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA

PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

cODIGO
DE
EQUIPO

MODELO

MARCA

NO
SERIE

PREVENTIVO

ELECTRICO

FRECUENCIA

QUIEN

ACCION

CORRECTIVA

REGISTRO

RIESGO

Seguridad
Alimentaria

PARADA
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TABLA 6.4.2. Hoja de partes de averias. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA
EMPRESA

PARTE DE AVERIAS

SOLICITANTE | FECHA

EQUIPO AVERIADO

UBICACION DEL EQUIPO

DESCRIPCION

REPARADO POR:

FECHA DE INICIO

FECHA DE FIN

OBSERVACIONES Y CAUSA DE LA AVERIA

FIRMA DEL RESP. DE MANTENIMIENTO
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6.4.1. Calibracion de equipos.

Se establece que los equipos utilizados en una industria panificadora tengan una
certificacion de su calibracion. Esta calibracion, se realizard a todo equipo que tenga
influencia directa o indirecta al proceso de elaboracion del producto. En nuestro caso del
desarrollo de una industria panificadora los equipos que se deben de calibrar y verificar son
las basculas, los pesos, los termometros utilizados para la toma de temperatura de la masa y el

detector de metales.

Los pesos y balanzas se utilizan para pesar las cantidades necesarias de las diferentes
materias primas, estos equipos tienen un tipo de resolucién, por ello se realiza la calibracién.
Se decide que la calibracion la realice una empresa externa, la cual se dedica a este oficio y se
encuentra certificada por ENAC por la confianza transmitida a la empresa.

Por otro lado, se realizard una calibracion del detector de metales, este equipo es
imprescindible en una industria panificadora, ya que es un medio de deteccion de cuerpos
extrafios. No podemos permitir que se dé el caso de que un objeto extrafio de metal se
encuentre en el producto, no sea localizado y llegue finalmente al consumidor. Por estos
motivos, es muy importante que este equipo se encuentre calibrado correctamente con sus
correspondientes testigos. La empresa responsable de la calibracion del equipo es la misma

empresa a la que se le ha comprado el equipo y los testigos certificados.
6.4.2. Verificacion de equipos calibrados.

Es imprescindible saber que los equipos estan en las condiciones adecuadas, todos los
equipos de medida seran comprobados, ajustados y calibrados de acuerdo a un sistema de
vigilancia a intervalos especificos y respetando normas/métodos reconocidos y definidos.
Algunas de las medidas que pueden llevarse a cabo sobre los equipos de medicion y

vigilancia seria:

- Calibracion o verificacion cada cierto periodo de tiempo.
- Ajuste o reajuste cuando sea preciso.

- Proteccién frente a dafios o deterioros.

Se establece las verificaciones de las basculas, las cuales pesan hasta 6 kg; en primer

lugar, se debe tener varias pesas de diferentes pesos, por ejemplo, de 100g, 2000g y 5000g.

51



Dichas pesas, seran las pesas patron que una vez pesadas por el equipo nos debe dar el valor
de las pesas, si no fuese asi, se debe de llamar a la empresa que nos realizo la calibracién y se
debe de repetir el proceso. Esta verificacion, se estable que se realizard una vez al dia y se
registrara los datos obtenidos en una hoja de control, estos datos deben ser comprobados por
el responsable de calidad para aprobar que las basculas/pesos funcionan correctamente.

Respecto al detector de metales se llevara a cabo un control del buen funcionamiento
del equipo, la tabla 6.4.2.1 es un ejemplo de hoja de control del equipo de detector de metales,
para el control de su funcionamiento, se establece que se pasara los testigos una vez cada tres
horas, coincidiendo con el inicio del lote, mitad del lote y final del lote. Cabe la posibilidad de
que se produzca una incidencia, dicha incidencia y la accion correctica tomada se registrara en

la hoja de verificacion.

Una posible incidencia, en relacion con el detector de metales es que automaticamente
deje cortado el paso de la mercancia porque en una caja haya sensibilizado un cuerpo extrafio
de metal, la accién correctiva que se puede determinar por ejemplo es que el lote de
fabricacion que corresponde a dicha mercancia se quede inmovilizada hasta comprobar si hay
mas cajas afectadas, otra medida mas radical es que ese lote sea destruido y comprobar de

donde puede provenir el cuerpo extrafio.
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TABLA 6.4.2.1 Hoja de Verificacion del equipo detector de metales. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA

HOJA VERIFICACION DEL EQUIPO (DETECTOR DE METALES

FECHA

HORA

LOTE
FABRICACION

ACCION
VERIFICACION |[RECHAZO | INCIDENCIA CORRECTIVA

FIRMA
R.C.S.A!

R.C.S.A.; Responsable de Calidad y Seguridad Alimentaria
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6.5. Plan de formacion de los operarios para realizar su trabajo

La industria proporcionara formacion y competencia en las tareas que deben
desempeniar el personal de la industria desde el inicio hasta el fin del proceso productivo. El
plan de formacion debe contener; aspecto de la formacion, frecuencia de formacion, labores

del empleado, idiomas, formador/tutor cualificado y métodos de evaluacion.

Se tendra registros de cada accion formativa llevada a cabo, imprescindible recoger

esta informacion:

- Listado de participantes, incluyendo su firma
- Informe del curso

- Fecha

- Duracion

- Contenido

- Formador

- Registros de aprovechamiento del curso; examenes, certificados, diplomas, etc.

A continuacién, se van a poner varios ejemplos de respecto a lo anteriormente
descripto. El primero es una hoja de evaluacion de accion formativa y el segundo ejemplo, un

acta de formacion interna.
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TABLA 6.5.1 Hoja de evaluacion de acta formativa. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA EVALUACION DE ACTA FORMATIVA

TITULO DE ACCION FORMATIVA/CURSO:

FECHA DE REALIZACION:

EVALUACION

Por favor, conteste a las siguientes preguntas:
1 (Muy Mal) a 5 (Excelente)

1.- ¢Ha servido la formacion para resolver las necesidades dentro del si NO
trabajo?
2.- (Ve alguna carencia dentro de la tematica de la formacion? Si NO
3.-
¢Cual?

4.- ¢Es necesaria la ampliacion de conocimientos mediante nuevos si NO

cursos relacionados con el tema?
5.-

¢Cual?

6.- ¢Consideras cubiertas tus necesidades en relacion con este tema? Si NO
7.- Valoracion de
la eficacia del 1 2 3 4 5
Curso
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TABLA 6.5.2. Acta de formacion interna. Fuente: Elaboracion propia

LOGO DE LA EMPRESA

ACTA DE FORMACION

TITULO DE ACCION FORMATIVA

N° DE N° DE FECHA DE FECHA DE
ALUMNOS HORAS INICIO FINALIZACION LUGAR HORARIO
ALUMNOS
APELLIDOS Y APELLIDOS Y
NOMBRE D.N.I. FIRMA NOMBRE D.N.I. FIRMA
PROFESORES
APELLIDOS Y NOMBRE D.N.I FIRMA APELLIDOS Y NOMBRE D.N.I FIRMA

FIRMA DEL GERENTE
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En el CAPITULO XII del Reglamento (CE) N° 852/2004 del Parlamento Europeo y del
Consejo de 29 de abril del 2004 relativo a la higiene de los productos alimenticios se recogen
conceptos de la formacion respecto a los trabajadores.

“Los operadores de empresa alimentaria deberan garantizar:

1. La supervision y la instruccién o formacion o formacion de los manipuladores de
productos alimenticios en cuestiones de higiene alimentaria, de acuerdo son su
actividad laboral.

2. Quienes tengan a su cargo el desarrollo y mantenimiento del procedimiento
mencionado en el apartado 1 del articulo 5 del presente Reglamento o la aplicacion
de las guias pertinentes hayan recibido una formacién adecuada en lo tocante a la
aplicacion de los principios del APPCC

3. El cumplimiento de todos los requisitos de la legislacion nacional relativa a los
programas de formacion para los trabajadores de determinados sectores

’

alimentarios.’

Es muy importante que los trabajadores conozcan las normas basicas de higiene y de

seguridad alimentaria establecidas en nuestra industria. Estas normas son las siguientes:

- Ausencia de pendientes, anillos, colgantes, ufias pintadas y la utilizacion de perfumes
que poseen olores fuertes que pueden interferir en el producto.

- Conocimiento de la buena higienizacion de los utiles utilizados en el proceso de
elaboracion (espatulas, cuchillas para realizar el corte del pan, etc.)

- Importancia de comunicar posibles enfermedades contagiosas, infecciones o lesiones
que haya padecido en algin momento.

- Importancia de la buena higiene del personal (ufias limpias, no limpiarse la nariz en la
zona de elaboracion, no estornudar encima o cerca de las materias primas, etc.)

- La utilizacion de vestuario completo (gorro, cubre-barbas, delantal, etc.), limpio y en

un estado correcto, es decir, sin agujeros ni rajas.

A continuacién, se ha desarrollado un ejemplo de ficha de higiene personal donde se

recoge lo anteriormente descripto.
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TABLA 6.5.3 Ficha de higiene personal. Fuente: Elaboracion propia

LOGO DE LA EMPRESA

FICHA DE HIGIENE PERSONAL

CORRECTO | INCORRECTO | MEDIDAS PROPUESTAS

Ropa limpia, calzado adecuado
y cubrecabezas.

Ufias cortadas, sin laca.

Manos con heridas cubiertas.

Nadie fuma ni bebe en los
locales de trabajo.

No se usan pendientes, relojes,
pulseras ni colgantes.

Los lavamanos funcionan
correctamente, existen toallas
de papel de un s6lo uso y

recipientes para toallas y jabon.

Vestuarios limpios y
contenedores de ropa sucia
correctos.

Avisos de instrucciones de

aseo, bien colocados y visibles.

OBSERVACIONES:
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6.6. Plan de control de proveedores y transportes.

Los procesos de compras han de controlarse para asegurar que todas materias primas,
materias auxiliares y servicios adquiridos no tengan un impacto negativo en la seguridad y
calidad alimentaria. Para establecer un buen plan de control de proveedores y transportes se
establece un procedimiento de evaluacion, durante el proceso se tendré en cuenta una serie de

factores, los cuales pueden ser:

- Asegurar de que el producto adquirido cumple los requisitos de compra especificados.

- Establecer criterios para la seleccion, la evaluacion y la reevaluacion.

- Evaluar y seleccionar los proveedores en funcion de su capacidad para suministrar
productos de acuerdo con los requisitos de la empresa, es decir, que tengan capacidad
de suministrar las cantidades necesarias para nuestra industria para no dar falta del
producto que se necesite.

- Los resultados de las evaluaciones y de cualquier accion necesaria que se derive de las

mismas se deberan mantener en registros.

En nuestro desarrollo de plan de proveedores, se tomaran las siguientes medidas:

- El material de embalaje (cajas de carton y bolsas de plastico) tiene que ser apto para
industrias alimentarias.

- Encaso de la sal, materia prima que se adquiere en sacos, cuando llegue a la industria
se realizara una inspeccion visual para comprobar que la materia prima llega a la
industria en un estado correcto. Y posteriormente, el operario encargado de realizar la
descarga la introduciria en la industria.

- Los proveedores de harina deberan de proporcionar los boletines de analisis
microbiol6gico, micotoxinas y de posibles trazas de metales pesados. Ademas de
los alveogramas realizados a la harina que da informacion de los parametros mas
importantes de la harina, como es el caso de la fuerza (W), tenacidad, humedad, % en
cenizas, etc.

- Se estableceran auditorias una vez al afio a cada proveedor y empresas
subcontratadas.

- Se exigiran a todos los proveedores que proporcionen la ficha técnica del producto y
el registro general sanitario de empresas alimentarias y alimentos (n°® RGSEAA).
Se elaborara una ficha de control de proveedores en la que aparecera la informacion

de: razén social, datos de contacto (domicilio, teléfono, fax y e-mail), nombre de
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persona de contacto, y productos suministrados. El registro sanitario serd firmado y
sellado por la empresa proveedora de tal modo que dé fe que la documentacion

aportada es cierta.

Estos requerimientos se establecen para evitar problemas de calidad y de seguridad
alimentaria. A continuacion, la figura 6.6.1 es un diagrama que nos puede ayudar durante
el proceso de homologacion de un proveedor, es decir, decidir cudl nos interesa y cual no

por su grado de cumplimiento de los requisitos establecidos.

DESCARTADO DESCARTADO
NO NO g
RECEPCIONDE SI si
MUESTRADEL ™= PRODUCTO=== PROVEEDOQR = HOMOLOGADO
PRODUCTO
SR Cuestionario
Analisis Calidad
Ficha técnica Auditoria
Posesion de
algunanorma
de calidad

FIGURA 6.6.1 Diagrama de procedimiento de homologacién de proveedores. Fuente:

Elaboracion propia.

Finalmente, todas las evaluaciones llevadas a cabo y por consecuencia, todas las
acciones tomadas estaran registradas. La tabla 6.6.2 representa un posible cuestionario de

evaluacion a proveedores.
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TABLA 6.6.2. Cuestionario evaluacion de proveedores. Fuente: Elaboracién propia.

LOGO DE LA EMPRESA

EVALUACION DE LOS PROVEEDORES

FECHA

DATOS DE LA EMPRESA

PERSONAL DE CONTACTO

CUESTION

EVALUACION
(0-5)

VALORACION

OBSERVACION

¢, Tiene implantado un Sistema de
Gestion de Calidad 1SO 22000, IFS 6
BRC?

¢Realiza sus compras a proveedores
homologados?

¢Posee un producto de calidad?

¢Posee una relacion calidad/precio
adecuada?

¢El producto es conforme y sin
devoluciones?

¢Asegura la entrega del producto en un
plazo de tiempo considerable?

¢Es amable y cercano en el trato?

¢Intenta ayudar siempre en la medida
de lo posible?

¢Es flexible en la modificacion de
pedidos?

¢Ha provocado el levantamiento de No
Conformidades por el servicio?

Se considerara
aprobado cuando
posea una
valoracion igual
0 superior a 2,5

NOTA: Se daréa respuesta a cada una
de las cuestiones evaluando de 0 al 5

0: muy negativo
5: muy bueno
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En caso de detectar materias primas, materias primas auxiliares o servicios
subcontratados que presenten alguna anomalia se debe de reflejar en la propia ficha de control
de proveedores. Si se detecta una anomalia que suponga un riesgo para la seguridad
alimentaria se procedera a la separacion del resto de materias primas o materias auxiliares y se
iniciara un proceso de devolucién al proveedor, dichos productos se identificaran mediante un
cartel donde se cite “producto no conforme” hasta que sea devuelto al proveedor o el

proveedor fuese a por ellas.

Seguidamente, se puede observar un documento para el control de proveedores, el cual
nos sirve el producto a granel como es la harina que almacenamos en silos en la industria

panificadora.
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DOCUMENTO 6.6.3. Hoja de control de descarga de materia prima a granel. Fuente:

Elaboracion propia.

LOGO DE LA CONTROL DE PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA A
EMPRESA GRANEL
El proveedor................c.oeevnnin. con lote de descarga............... de harina se

compromete a cumplir las condiciones higiénicas durante el proceso de descarga del producto.

ASPECTOS A CONSIDERAR

Sl

NO

El conductor es responsable de la descarga y esta acompafiado por un

trabajador departamento de calidad y seguridad alimentaria.

El conductor esta presente durante la descarga.

Las mangueras estan en perfecto estado.

No existen fugas o derrames de harina.

Requisitos

Proveedor

Panificadora

Colocar la sefial de PELIGRO si la manguera
pasa por un lugar de paso.

Comprobacion de la instalacion antes de
realizar la descarga.

Comunicacion del estado de la manguera antes
de realizar la descarga.

Esta PROHIBIDO la entrada a las instalaciones
de la fabrica sin registro de la misma. La
entrada a la instalacién se hara con las medidas
higiénicas estipuladas.

Informacion del silo donde se realiza la
descarga

Inmovilizar el vehiculo.

Situar la cisterna en el lugar de la descarga
evitando posibles accidentes.
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Respecto al control del transporte la industria tiene que garantizar un producto seguro
e inocuo durante esta actividad, el transporte es considerado como un almacenamiento
momentaneo que tiene la singularidad de desplazarse entre dos industrias separadas por
distancias variables.

En nuestro caso, establecemos unas medidas que se deben cumplir para proceder a la

carga de las mercancias en los vehiculos de transporte, las cuales son:

- Asegurar y documentar el mantenimiento adecuado de temperatura durante el
transporte.

- Limpieza y desinfeccién de los vehiculos de transporte y los equipos utilizados para la
carga y descarga.

- Verificacion del estado del vehiculo, es decir, ausencia de olores extrafios, mohos,
humedad, etc.

- Verificacion y documentacion de la temperatura del interior del vehiculo antes de
proceder a la carga del mismo, en los productos que se requiera temperatura en su

transporte.

Por otra parte, hay que tener en cuenta que existen dos tipos de transporte en una
industria panificadora; el primer tipo es un transporte sin necesidad de frio y que se exigira
que el vehiculo esté limpio, desinfectado y de uso alimentario, el segundo tipo es un
transporte con necesidad de frio esté se realizard en furgones o camiones con frio, los cuales
deben disponer de la documentacion en vigor de la inspeccion de vehiculos dedicados al
transporte de mercancias perecederas (ATP), mantener la puerta siempre cerrada, tener
siempre encendido el dispositivo de temperatura y/o disponer de un termémetro, disponer de
un registro diario de la temperatura y por ultimo debe de estar limpio, desinfectado y ser

siempre de uso alimentario.

El departamento de calidad y seguridad alimentaria tiene poseer la documentacién
acreditativa e identificativa del vehiculo para verificar su correcto funcionamiento, dicha
documentacion es la siguiente; copia de la ficha técnica del vehiculo, copia de la inspeccion
en vigor de vehiculos dedicados al transporte de mercancias perecederas (ATP) y copia del
namero de registro sanitario correspondiente a la panificadora o al autbnomo correspondiente

que se dedicara al transporte del producto.
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En las siguientes imagenes se pueden observar diferentes perspectivas del vehiculo del
transporte, en la primera imagen 6.6.4 se observa el dispositivo de la temperatura, el cual se
encuentra encendido. En la imagen 6.6.5 se observa la parte de atras del vehiculo donde
indica que se trata de un vehiculo de transporte de mercancia perecedera y con necesidad de
transporte en frio. Y por ultimo, en la imagen 6.6.6 se observa el vehiculo limpio,

desinfectado y para uso alimentario.

IMAGEN 6.6.4. Dispositivo de temperatura encendido. Fuente: Elaboracion propia

IMAGEN 6.6.5. Vehiculo dedicado al transporte de mercancias perecederas. Fuente:
Elaboracion propia.

IMAGEN 6.6.6. Vehiculo limpio, desinfectado y de uso alimentario. Fuente: Elaboracion
propia.
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6.7. Plan de trazabilidad de los productos.

Desde el origen de las materias primas hasta el suministro al consumidor del producto
se debe de controlar todas las etapas productivas para ello se desarrolla un plan de
trazabilidad. Es fundamental consolidar la seguridad y calidad alimentaria del producto por

ello la trazabilidad es procedimiento fundamental en cualquier industria alimentaria.

Para el desarrollo del plan de trazabilidad hay que tener en cuenta el Reglamento (CE)
N° 178/2002 del Parlamento Europeo y del Consejo de 28 de enero de 2002 por el que se
establecen los principios y los requisitos generales de la legislacién alimentaria, se crea la
Autoridad Europea de Seguridad Alimentaria y se fijan procedimientos relativos a la
seguridad alimentaria, el significado de trazabilidad se recoge en el Articulo 3 del Reglamento
(CE) N° 178/2002 el cual define como la “trazabilidad, es la posibilidad de encontrar y
seguir el rastro, a través de todas las etapas de produccion, transformacion y distribucion, de
un alimento, un pienso, un animal destinado a la produccion de alimentos o una sustancia

destinados a ser incorporados en alimentos o piensos o con probabilidad de serlo.”

La trazabilidad nos permite relacionar todos los productos finales con las entradas de
las materias primas que lo forman, y también conocer el destino del producto. Esto no solo
ocurre en los productos fabricados en la panificadora, sino de cualquier entrada de materia
prima, materia auxiliar y material usados en la fabricacion. Es importante que en el sistema de
trazabilidad incluyamos todos los registros relevantes de produccion y distribucion, la
trazabilidad debe estar garantizada y documentada hasta la entrega del cliente. Los diferentes

tipos de documentos para elaborar el plan de trazabilidad pueden ser los siguientes:

- Para realizar la trazabilidad hacia atras de las materias primas se debera conservar
las facturas, albaranes, certificados de compra o registros que permitan determinar
qué, cuando y de donde se reciben.

- Enel supuesto que se deba realizar la trazabilidad hacia delante, se debera conservar
los registros que permitan reconstruir qué, cuanto, cuando y a donde se distribuyen los
productos.

- Para mantener la trazabilidad interna o trazabilidad de procesos, se conservara
registros que permitan vincular las materias primas que se emplean con los productos

finales.
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6.7.1. Trazabilidad interna.

Es la que se realiza dentro de la industria. En nuestro caso un supuesto de trazabilidad

interna en la panificadora podria ser la siguiente;

- Se asigna un lote de fabricacién propio a todos los productos que comercializa
definiéndose dicho lote como el conjunto de productos que se terminan durante una
jornada de produccion.

- El'nimero de lote sera el de la fecha de fabricacion, es decir, el dia (dd), mes (mm) y
afio (aaaa).

- La empresa cuenta con las recetas o férmulas de los productos, para conocer los
ingredientes que componen los diferentes productos, ademéas se elaboran partes de

fabricacion que son documentos que recoge el volumen de produccion diaria.

En la tabla 6.7.1.1 se presenta un registro para la formulacion de distintos tipos
productos elaborados en la panificadora, este seria un ejemplo de recopilacion de datos. La
tabla 6.7.1.2 es un medio de gestionar la trazabilidad interna, se agrupan datos como la
cantidad de materia prima que se utiliza, el lote al que pertenece, de donde se obtiene la harina

necesaria, si se cumplen las condiciones higiénico-sanitarias, entre otras.
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TABLA 6.7.1.1 Hoja de registro de las formulas para el preparado de la masa. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA

FORMULADO PARA EL PREPARADO DE LA MASA

PRODUCTO

HARINA

AGUA

Superbarras

(Kg)

(LITROS)

Sal (9)

Levadura

(@)

RYE
SOUR-D (g)

TOUPAN
(@)

GLUTEN
(@)

MALTA
(@)

SALVADO

PESO

Parisinas

(@)

PISTON ( g)

Vienesas

Viena chica

Pirulos

Baguetinas

Baguetinas

Integrales
Pirulos
Integrales

Vienesa Integral

Baguett Integral

Baguett

Pulguitas

Gourmet

Viena Andaluza

Integral
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TABLA 6.7.1.2 Hoja de control de produccion relacionada con la trazabilidad. Fuente: Elaboracion propia

LOGO DE LA EMPRESA

PARTES DE PRODUCCION

FECHA: NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO | TURNO: LOTE DE FABRICACION:
Levadura (gramos) Marca comercial: Lote: Kilos de fabricacion: Material auxiliar | SI | NO | LOTE
Sal (gramos) Marca comercial: Lote: Kilos de fabricacion: Guantes
Agua (litros) Marca comercial: Lote: Kilos de fabricacion: Cajas
Aceite (litros) Marca comercial: Lote: Kilos de fabricacion: Bolsas
CONSUMO DE HARINA EN KG:

Silbl [ Silo2 [ | Silo3 [ Silo4 ]

Estado de limpieza correcto:

Operacion de mantenimiento correcta:

N.° de boletin analitico:

FERMENTACION:

Tiempo 3-3,30h

Temperatura (26-30°C)

Control de humedad en masa (45-65%)

PRECOCCION:

Tiempo 18-19min

Temperatura (185-200°C)

Control de humedad en masa (35-37%)

ENFRIAMIENTO:

Tiempo 15-20min

Temperatura (185-200°C)

Control de humedad en masa (35-37%)

CONGELACION:

Tiempo 15-20min

Temperatura (-36 a -40°C)

Control de humedad en masa (35-37%)

CONTROL DE LAS BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION

Vestuario completo, limpio y apropiado

SI [ NO []

Ausencia de anillos, pendientes, maquillaje

SIC_]

NO [

Ausencia de vestimenta
adecuada

SI [ NO [ ]

BPF

SI [ NO [
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6.7.2. Trazabilidad hacia atras

Se puede definir la trazabilidad hacia atrés por el conjunto de acciones para obtener el
conocimiento de cuéles son los productos recibidos en la industria, identificados por; lote,
fecha de caducidad, alérgenos alimentarios, temperatura de recepcion, etc. y por la
identificacion de quienes son los proveedores de las materias primas.

En nuestro caso para gestionar la trazabilidad hacia atras se procedera a guardar los

siguientes registros o documentos:

- Cantidad de materia prima/auxiliar suministrada (unidades o en peso).

- De quién se recibe la materia prima/auxiliar, es decir los datos de la empresa que nos
suministra (nombre, domicilio, teléfono de contacto, etc.).

- Fecha de recepcion del envio.

- La levadura que necesite refrigeracion debe aparecer también a la temperatura a la que
llega a la industria.

- Numero de lote.

6.7.3. Trazabilidad hacia delante.

Trata de tener identificados cuales son los productos expedidos por la empresa,
acotados por variables como son; el lote, fecha de consumo preferente y/o fecha de caducidad,

destinos y clientes.

En nuestro caso, la trazabilidad hacia delante se ha ligado al documento de control de
la produccién donde se registra las materias primas, marca comercial, el lote, los kilogramos
de fabricacion, etc. Se disefiara una serie de etiquetas para colocar en las cajas que conforman
los palets de producto congelado donde se recoja la informacidon de lote, fecha de elaboracion,
fecha de consumo preferente, informacién nutricional y los ingredientes utilizados. Ademas,
una medida a tener en cuenta es que el departamento de expedicién tenga un programa
informatico de logistica donde se quede registrado la fecha de compra del cliente, quién es el
cliente, qué compra, qué tipo de producto compra, las unidades de cajas que se lleva del
producto y el lote perteneciente del producto. Asi, si surge la necesidad de localizar un lote
con fecha determinada para saber cuantos clientes lo han adquirido, se introducirian los datos

y el programa informatico nos daria la informacién solicitada. En definitiva, localizaremos
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donde se encuentra el producto y comenzariamos a proceder a la retirada del producto no

conforme, a esto se le denomina trazabilidad hacia adelante.
6.7.4. Identificacién del producto no conforme.

Se tiene que desarrollar un procedimiento para la gestion de los productos no
conformes, ya sean éstos materias primas, productos semielaborados o productos acabados,
equipos de proceso o materiales de envasado. Para el desarrollo del procedimiento necesario
que se incluyan los siguientes aspectos:

- Procedimiento de aislamiento o cuarentena.

- Evaluacion del riesgo.

- ldentificacion del producto no conforme, como, por ejemplo, a través de etiquetas.

- Decision relativa al destino final, como, por ejemplo: liberacion del producto,
reproceso o realizacion de un tratamiento posterior, bloqueo, cuarentena, rechazo o

eliminacion.

Cuando un producto se considera no conforme, la industria alimentaria es la
responsable de impedir su entrada en la cadena alimentaria, todos los lotes de productos no
conformes deben mantenerse bajo control hasta que se haya realizado la evaluacién para su
liberacidn, si fuese viable. Los productos no conformes deben estar claramente identificados y
en una seccion apartada del proceso productivo. El departamento de calidad y seguridad
alimentaria es el responsable de realizar un analisis de riesgo para la cuarentena y su
liberacidn si asi fuese oportuno, ademas, llevara el registro de las no conformidades de todo el

ambito de elaboracién del producto.

El diagrama de decisiones de retirada de producto no conforme, nos ayudar a tomar
decisiones de retiradas de productos y qué tipo de actuaciones debemos llevar a cabo. Este
diagrama se corresponde con el Figura 6.7.4.1 Diagrama de decisiones para retirada del

producto no conforme.

La tabla 6.7.4.2 es un documento de reconstruccion de datos, se podria diferenciar si el
producto no conforme procede de la materia prima o productos adquiridos externamente o
productos elaborados por la propia empresa, una vez localizado el origen del problema, se
debera proceder a informar a los clientes de los motivos de la retirada. La tabla 6.7.4.3 es un

documento de comunicacion hacia los clientes donde se recogen los siguientes datos; la fecha
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a la que debe enviarse la mercancia a la fabrica y la cantidad suministrada, entre otros

aspectos.

Por otro lado, otro ejemplo de localizar una incidencia es revisar todos los albaranes
de entrega a los clientes, una vez localizados se les informar a los clientes que se producir la

retirada del producto no conforme.

Finalmente, otro ejemplo es que el cliente haga un andlisis del producto comprado
incluyendo un analisis de micotoxinas. El resultado del analisis es que contiene un nivel por
encima de lo permitido en la legislacion, es decir, el contenido de Aflatoxina B1 esta por
encima de su valor permitido que es 2.0 microgramos en un kilogramo. El cliente nos
comunica el resultado y como medida preventiva se inmovilizara todo el lote de ese tipo del
producto, posteriormente se realizard una comprobacion a través de los boletines analiticos de
la harina que el departamento de calidad y seguridad alimentaria debera archivar al menos
durante dos afios. Una vez hecha la comprobacion se confirmara si es un problema de la
harina o no. Si fuese un problema de la harina, se llamara e informara de lo ocurrido al
proveedor de la harina, para finalizar se retirara todo el producto elaborado con dicha harina.
Si fuese necesario o se encontrase en una situacion de alerta la empresa notificara la situacion
por via telefonica al Area de Seguridad Alimentaria del Centro de Salud Publica al que
corresponde la panificadora segun la situacion geografica, para obtener ayuda y coordinar las
acciones necesarias para gestionar las decisiones mas oportunas. Se debe expresar el grado de
recuperacion del producto afectado y la accion correctiva que se ha tomado para el producto
afectado. Por ultimo, si el producto afectado llega al consumidor, se debera comunicar al
consumidor que no debe consumir el producto, una medida seria colocar carteles en las

tiendas afectadas o mediante publicidad en los medios de comunicacion.
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LOGO DE LA DIAGRAMA DE DECISIONES RETIRADA PRODUCTO NO
EMPRESA CONFORME

3

Si
Si

}

Si No

FIGURA 6.7.4.1 Diagrama de decisiones para retirada del producto no conforme. Fuente:

Elaboracion propia




TABLA 6.7.4.2 Datos para reconstruir la trazabilidad. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA

RECONSTRUCCION DE LA TRAZABILIDAD

1. Notificacion de la alerta:

2. Productos/Materia prima que origina la alerta

alimentaria:

Datos iniciales de materia prima o producto afectado

MATERIA PRIMA O PRODUCTOS
ADQUERIDOS EXTERNAMENTE

Nombre del producto/materia prima:

Marca:

Fecha de compra:

Lote:

Causa del problema:

PRODUCTO ELABORADOS POR LA PROPIA Nombre del tipo de producto:

EMPRESA

Fecha de venta:

Lote de producto:

Causa del problema:

Consulta registros de trazabilidad interna

3. Periodo de produccién implicado:

Listado de productos involucrados y lote:

4
5. ¢Se han expedido productos implicados?
6

. Clientes afectados:
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TABLA 6.7.4.3 Tabla de comunicacion de retirada a los clientes. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA COMUNICACION A CLIENTES

Cliente: | Teléfono:

Fecha de comunicacion:

Contactar con Responsable de Calidad y seguridad alimentaria. Teléfono:

Productos a retirar

Lote Fecha de envio Cantidad suministrada | Cantidad recuperada

MOTIVOS DE LA RETIRADA:

INSTRUCCIONES

Paralizacion de la distribucion

Devolucion inmediata a la empresa

Otros, especificar

FIRMA'Y SELLO DE LA EMPRESA
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6.8. Plan de control de calidad del agua.

Es fundamental garantizar la calidad higiénico-sanitaria del agua utilizada en los
procesos productivos y asi conseguir evitar la contaminacién directa o indirecta de los

productos elaborados.

En nuestro caso, la panificadora utiliza agua de abastecimiento publico, por lo cual se
evidencia con facturas de consumo de agua para cualquier posible tipo de auditoria o
inspeccion. El agua utilizada se almacena en depdsitos, donde el agua se encuentra refrigerada
en torno a los 2°C-6°C, dichos depdsitos se encuentran aislados y en un lugar destinado para
esto exclusivamente, el acceso se encuentra restringido al personal, solo las personas
autorizadas pueden entrar o tener acceso a los depositos, las personas autorizadas son;
mantenimiento y limpieza de los depdsitos cuando corresponda y personal del departamento
de calidad y seguridad alimentaria que son los que realizan los controles del nivel del cloro en
el agua. Estos controles se realizaran dos controles a la semana, en cualquier caso siempre se
podria aumentar las veces de realizacion de los controles si fuese necesario. Los parametros a

controlar son:

- pH (6.5-9.5)

- Cloro mg/l (0.2-1.0 ppm)
- Color (<1)

- Olor (<1)

- Sabor (<1)

- Turbidez (<1)

El control por ejemplo, se podria realizar a través de un kit donde viene el material

necesario para los parametros de cloro y de pH.

e —

111160.0001
—lisiin
niaetar
orine an
oIS S PrTe
Test Clora y mii

e Yo

IMAGEN 6.8.1 Kit rapido de analisis de cloro y pH. Fuente: Elaboracion propia.
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Los datos obtenidos del analisis de cloro y de pH deben de recogerse en un
documento, la tabla 6.8.4 es un ejemplo de registro de hoja de control de los pardmetros del
agua potable. Por otro lado, cabe la posibilidad de que la industria no disponga de laboratorio
propio por lo cual deberd subcontratar a un laboratorio externo para que cuando se necesite se
realice analisis microbiolégico del agua o comprar kit de analisis microbioldgicos, el

departamento de calidad se hara responsable de archivar y guardar la documentacion.

A continuacion, se puede observar un ejemplo de kit microbioldgico el cual esta
formado por dos tipos de medio de cultivo que puede detectar distintos tipos de
microorganismos, una vez sumergidos en la muestra solamente habria que introducirlos en la
estufa durante 48 horas a 37° C.

IMAGENES 6.8.2 y 6.8.3 Kit microbioldgico. Fuente: Elaboracion propia.

Al igual que con los parametros de cloro y pH, debe de haber una hoja de registro de
control de los resultados de los kits microbiol6gicos.
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TABLA 6.8.4 Hoja de control de pardmetros del agua potable. Fuente: Elaboracion propia

LOGO DE LA EMPRESA

PARAMETROS DEL AGUA POTABLE

FECHA

N° TOMA

PARAMETROS DE AGUA DE CONSUMO POTABLE

CLORO mg/I 0,2-1,0 ppm

Ph 6,5-9,5

COLOR

OLOR

SABOR

TURBIDEZ

Firma del Responsable de Calidad y Seguridad Alimentaria
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TABLA 6.8.5 Control de muestras microbioldgicas. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA

CONTROL DE MUESTRAS MICROBIOLOGICAS

N° MUESTRA | DESCRIPCION

ENTRADA

SALIDA RESULTADO

Dia

Hora

Dia

" : RESPONSABLE
Hora Positivo o Negativo

79




6.8.1. Acciones correctivas

Un hecho que puede ocurrir es que el anélisis del cloro estuviese fuera de los limites
permitidos (0.2-1ppm), por lo cual se establece proseguir de la siguiente manera:

- Repetir el anélisis del deposito afectado.

- Una vez repetido el analisis y su resultado es inadecuado se debera realizar la limpieza
de los depdsitos.

- Hipercloracién de los depositos.

- Revisar mediante un técnico posibles fugas o filtraciones.

- Comunicar el problema a la entidad gestora de aguas.

6.9. Plan de gestion de residuos.

La generacion de multitud de residuos hace necesario el desarrollo de un plan de
gestion de residuos. Todo residuo generado en las areas en las que se manipulen productos
alimentarios debe de ser retirado inmediatamente, es importante evitar la acumulacion de

residuos.

En nuestro caso, la mayoria de los residuos generados se categorizan como residuos
solidos urbanos y por tanto son recogidos por los servicios municipales de limpieza. Es
importante que los residuos se evacuen siguiendo un flujo paralelo a los movimientos de
materias primas de manera evitamos que se produzcan cruces entre los mismo dando lugar a
contaminaciones cruzadas. Una mala gestion de los residuos nos puede llevar a una serie de

peligros:

- Peligros microbioldgicos: por medio de contaminaciones cruzadas durante las
operaciones de manipulacion, si la acumulacion, almacenamiento y retirada de
productos no se realiza de manera adecuada.

- Peligros fisicos: por la aparicidén de restos de envases y/o embalajes, asi como otros

elementos propios de la actividad.

Para el desarrollo del plan de gestion de residuos es importante llevar a cabo una serie

de procedimientos mas explicitos de los siguientes tipos de residuos:

- El aceite, es una materia prima muy utilizada, en este tipo de industria, cabe destacar
que siempre se trata de un aceite de uso alimentario. Uno de sus posibles usos es para
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que la masa no se quede pegada en las maquinas como en la pesadora o amasadora.
Estos residuos se almacenan en bidones limpios y desinfectados de 5 litros o de 10
litros, una vez que se tiene una cantidad determinada, la industria subcontratar a una
empresa dedicada a recoger este tipo de residuos. En la comunidad de Extremadura
existe una empresa que se dedica a recoger este tipo de residuo, esta es Rograsa. Es
necesario tener un control de cuando, cuanta cantidad de aceite se recoge, firma del
responsable y nimero de la matricula del vehiculo que recoge los residuos. Méas
adelante, se refleja una de hoja de control que corresponde con la tabla 5.9.1 dénde se
recogen algunos de los aspectos citados anteriormente.

Los restos organicos, es decir, el pan que no haya salido a la venta y haya sido
completamente horneado pasa directamente a la zona de distribucién de pan duro.
Una medida es gestionar asociaciones de animales y donarlo ya que este tipo de
producto puede ser destinado para consumo animal.

Los restos sélidos, productos de la limpieza, envueltas, papeles de limpiar, etc. se
depositan en cubos de residuos sélidos con tapadera de accion no manual. El servicio
de recogida de basuras contratado por Excmo. Ayuntamiento de Badajoz se encargara
posteriormente de recoger los residuos solidos.

Por otro lado, los residuos liquidos procedentes de la limpieza general del local y de
la limpieza del personal son evacuados a través de los desagies que poseen las

instalaciones hasta la red de saneamiento del establecimiento.
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TABLA 6.9.1 Hoja de control de retirada de residuos. Fuente: Elaboracion propia

LOGO DE LA EMPRESA

CONTROL DE RETIRADA DE RESIDUQOS

FECHA

RESIDUOS

CANTIDAD
kg/l

Nombre del gestor

N©° albaran

N° matricula

Firma del Responsable de la retirada
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6.9.1. Acciones correctivas.

Se debera tomar acciones correctivas y tener registro de ello, en el caso de que se
evidencie basura en lugares no destinado a dicho fin, residuos no evacuados tras la jornada
laboral o contenedores de residuos incorrectamente higienizados. Las medidas correctivas a

seguir son:

- Supervisar durante un tiempo las tareas de limpieza.
- Remarcar las buenas practicas de eliminacion de residuos durante la jornada laboral

como en las tareas de limpieza y desinfeccion.

6.10. Plan de mantenimiento de la cadena de frio

El objetivo de desarrollar este plan es mantener las temperaturas 6ptimas de

refrigeracion o de congelacion para garantizar la seguridad alimentaria.

Para asegurar el mantenimiento de la cadena de frio en nuestro caso en la panificadora,
se dispondra de un equipo de registro de temperatura digital denominado “datalogger”. La
finalidad de este equipo es registrar la temperatura en un determinado intervalo de tiempo,
posteriormente mediante un software se visualizaria el registro de temperaturas. Ademas, nos

podria proporcionar graficas de temperaturas.

Hay que contemplar la posibilidad de que se rompa la cadena de frio, si esto ocurre,
hay que tener en cuenta la existencia de peligros microbioldgicos por consecuencia de una
carga microbiana o por toxinas debido a la conservacion de productos a temperaturas
superiores a las reglamentarias, otra posibilidad es que aparezcan oscilaciones de temperatura,
es decir, que el producto sufra descongelaciones parciales o sufra una congelacion después de
haber sido descongelado. Se debe asegurar que los casos anteriormente citados no ocurran, los
responsables pertinentes a la industria junto con el departamento de calidad y seguridad

alimentaria verificara que se cumplen los siguientes requisitos:

- La materia prima que necesite refrigeracion se le controla la temperatura a la que llega
a la industria alimentaria. Este control se realizara previamente a realizar la descarga.
Los instrumentos utilizados para el control de la temperatura son termometros
digitales.

- Cerrar bien las puertas de las camaras de refrigeracion y congelacion, asegurarse que

no existan fugas de frio.
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- Evitar la presencia de hielo en los evaporadores.

- Los furgones y camiones registraran su temperatura antes de iniciar la carga.

- No se sobrepasara los limites de carga de las cAmaras.

- Se asegurard de que se mantiene la cadena de frio durante todas las etapas incluyendo
almacenamiento y transporte. El departamento de calidad junto con el departamento de
transporte/expedicién debe asegurarse que todo producto cargado en un camién se
encuentraa -18°C.

6.10.1. Verificacion del mantenimiento de la cadena de frio.

Se podra verificar el plan de mantenimiento de la cadena de frio mediante
inspecciones visuales, para determinar el estado en el que encuentran las cdmaras de
congelacidn, observar si los evaporadores contienen hielo o no y, ademas, comprobando las

graficas de las temperaturas elaboradas mediante los datos registrados por los “dattaloggers”.

En el caso de que nos encontremos hielo en los evaporadores, se pasaria el producto a
otra cdmara congelacion como medida inmediata, la cual se encuentra en un estado optimo. A
continuacion se avisaria al técnico de mantenimiento de frio, para proceder a la eliminacion
del hielo en los evaporadores. Otra posibilidad es que la cAmara de congelacién no se
encuentre en la temperatura optima, para ello se comprobara que las puertas permanecen

cerradas o que no existen fugas de aire.

Por otro lado, se tendrd un control de cuantas horas han estado las cdmaras frigorificas
0 camaras de congelacion fuera de su temperatura Optima, mediante los “dattaloggers” los
cuales nos proporciona los datos de la temperatura a la que se encuentran las camaras en
tiempo real. Las medidas a proseguir segun los hechos que nos pudiesen aparecer son los

siguientes:

- Las camaras de refrigeracion o las camaras de congelacion se encuentran fuera de la
temperatura correcta durante dos horas, por lo cual se avisa a todas las personas
pertenecientes al departamento de calidad y seguridad alimentaria, para la revision del
producto y para tomar las medidas oportunas.

- Las camaras de refrigeracion o las camaras de congelacion se encuentran fuera de la
temperatura correcta durante cuatro horas, por cual se avisa de que la industria se

encuentra en alerta. La situacion de estado de alerta implica la toma de temperatura
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(una vez cada hora) a la que se encuentra el producto almacenado en la camara de
refrigeracion o congelacion.

- La toma de temperatura se realiza cada hora, por una persona correspondiente al
departamento de calidad y seguridad alimentaria. Dicha toma se hara en dos sitios, al
principio de la cAmara y en el medio de la cAmara.

- La cémara de refrigeracion saldra de la alerta por temperatura cuando se encuentre
entre 0°C y 10°C.

- La cémara de congelacion saldréa de la alerta por temperatura cuando se encuentre por
debajo de -18°C.

- Registrar la fecha y hora a la que se sale de la alerta.

Lo anteriormente citado se debera recoger en una hoja de control, la tabla 6.10.1 es un
ejemplo de hoja de control de temperatura.
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TABLA 6.10.1 Hoja de control de temperaturas. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA

CONTROL DE TEMPERATURA

INICIO DE ALERTA

FECHA:

HORA

CAMARA

PRIMERA TOMA °C

SEGUNDA TOMA °C

FIRMA DEL
RESPONSABLE

FIN DE

ALERTA

FECHA HORA

CALIDAD

FIRMA DEL RESPONSABLE DE DEPARTAMENTO

86




En conclusion, el desarrollo de un buen plan de prerrequisitos nos va a facilitar el
proceso de implantacion de un sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC), durante el proceso de desarrollo de este apartado se generan una serie de registro,
los cuales son esenciales ya la mayoria de ellos son exigidos por IFS Food 6.1 para poder
obtener su certificacion, objetivo a perseguir con el desarrollo de este trabajo.

Todos prerrequisitos desarrollados son importantes, en nuestro caso son diez y son
pilares fundamentales para el APPCC, se puede destacar un plan de control de transporte ya
que asi garantizamos que los productos o servicios que se adquiere la industria o esta
distribuye son seguros y tienen una calidad, se controla la temperatura de frio en el transporte
como es el caso de la expedicion de pan congelado que debe de ser a -18°C y se registra la
temperatura de la levadura que se transporta en frio antes de proceder a su descarga, la cual
debe de ser de 8-10°C, relacionado tambien con el control de temperaturas el desarrollo de un
plan de mantenimiento de la cadena de frio ya que si se rompe la cadena de frio nos podrian
aparecer problemas graves respecto a la calidad y seguridad alimentaria y por ultimo el
desarrollo de un buen plan de trazabilidad ya que este permite identificar los posibles
productos no conformes, productos que se tienen que retirar a los clientes de destino e
identificar los ingredientes, materias primas auxiliares o servicios que se utilizan para elaborar

los productos con los proveedores para posibles reclamaciones que puedan aparecer.
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7. PLAN DE APPCC
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7. PLAN DE APPCC

En este apartado del trabajo se desarrolla un Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (APPCC) de una industria panificadora para desarrollar un sistema de
inocuidad alimentaria basado en la norma IFS Food 6.1, la cual recoge un desarrollo de
prerrequisitos que ya se han desarrollado en el apartado anterior y un desarrollo de APPCC

que se va a desarrollar a continuacion.

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC o HACCP, por sus siglas
en inglés) se ha convertido en sindnimo de inocuidad de los alimentos. Es un procedimiento
sistematico y preventivo, reconocido internacionalmente para abordar los peligros bioldgicos,
quimicos y fisicos mediante la prevision y la prevencion, en vez de mediante la inspeccion y

comprobacion de los productos finales.

En el Codex Alimentarius, se puede acceder a diferentes publicaciones desarrolladas,
entre las que destaca la ultima edicion de Manual de los Textos Basicos de Higiene de los
Alimentos donde se recoge el sistema APPCC y otra serie de principios y directrices de
aplicacion en la industria alimentaria. En el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de
Control Critico, APPCC, se encuentran implicados numerosos conceptos de los que es
indispensable conocer su significado para comprender este sistema de gestion, algunos de
estos conceptos son los siguientes:

- Sequridad alimentaria: garantia de que un alimento, preparado y/o consumido de

acuerdo a un uso previsto, no causara un problema de salud al consumidor.

- Sistema APPCC: sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la seguridad alimentaria.

- Plan APPCC: documento preparado de conformidad con los principios del sistema

APPCC, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que
resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena
alimentaria considerado.

- Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicién
en que éste se halla, que puede causar un efecto perjudicial para la salud.

- Analisis de Peligros: proceso de recopilacion y evaluacién de informacion sobre los

peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes para la

inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema de APPCC.
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Riesgo: funcién de probabilidad de un efecto adverso para la salud y la gravedad de

este efecto, como consecuencia de la presencia de un peligro en un alimento.

Analisis de riesgo: proceso consistente en tres componentes; evaluacion del riesgo,
gestion del riesgo y comunicacion del riesgo.

Equipo APPCC: grupo multidisciplinar de personas responsables del desarrollo del
plan de APPCC.

Diagrama de flujo: representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones

llevadas a cabo en la produccién o elaboracion de un determinado producto
alimenticio.

Medida preventiva: cualquier medida o actividad que puede realizarse para prevenir 0

eliminar un peligro para la seguridad de los alimentos o para reducirlo a un nivel

aceptable.

Arbol de decisiones: serie de preguntas, relacionadas mediante un diagrama, a las que
debe contestarse si 0 no. Las respuestas determinan qué via ha de seguirse y a qué
decision lleva esa via, para facilitar la determinacion de un PCC.

Punto de Control, PC: punto identificado por el analisis de peligros como esencial para

controlar la probabilidad de introduccién o proliferacion de un peligro para la
seguridad alimentaria en el producto y/o el entorno.

Punto de Control Critico, PCC: etapa en la que se puede aplicar una vigilancia y es

esencial para prevenir o eliminar un peligro para la seguridad alimentaria o reducirlo
hasta un nivel aceptable.

Limite critico: criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en
una determinada fase.

Medida correctiva: accion que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia

en los PCC indican pérdida en el control del proceso reflejado en una desviacion de
los limites criticos.

Vigilancia: llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de
los pardmetros de control para evaluar si un PCC se lleva a cabo correctamente y esta
bajo control.

Verificacion: aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,

ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de APPCC.
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7.1. Sistema APPCC

Segun la definicién recogida en la normativa International Featured Standars, IFS
Food, versién 6.1 2017 un sistema de APPCC se define como un sistema que permite
identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la seguridad alimentaria.

El objetivo principal del desarrollo y la implantacion de un sistema de APPCC es
alcanzar la produccion de alimentos seguros para el consumo alimentario. Este sistema de
APPCC se implanta desde la recepcion de materias primas/auxiliares hasta su expedicién, es
decir abarca todas las fases productivas. Ademas debe de ser revisado y se propondran los

cambios necesarios cuando fuese oportuno.

7.2. Equipo APPCC

Se forma un equipo multidisciplinar encargado de la seguridad de los alimentos, los
cuales tendran conocimientos en; sistemas APPCC, del pan y proceso de elaboracion del pan,
los peligros asociados al pan, y normas de calidad como son IFS Food, BRC ¢ I1SO en su
version en vigor.

Nuestro equipo estara formado por un responsable de calidad y seguridad alimentaria,
un técnico de calidad y seguridad alimentaria, responsable de produccién y los responsables
de las diferentes lineas de elaboracion del producto, las personas que no dispongan del
conocimiento necesario, se les proporcionard la formacion pertinente para asegurar la

inocuidad alimentaria de nuestro producto, que es el pan.

7.3.  Analisis APPCC

7.3.1. Descripcion del Producto y uso al que se destina

El equipo APPCC tiene que redactar una descripcion completa para cada tipo de
producto que se elabore en la industria panificadora e incluir toda la informacion aplicable a
la seguridad alimentaria. Para desarrollar una descripcién completa de las caracteristicas del

producto se pueden considerar los siguientes aspectos:

- Nombre del producto

- Parametros fisicos, quimicos, microbioldgicos y organolépticos.
- Composicion de los ingredientes o afiadidos del proceso.

- Tratamientos recibidos.

- Requisitos legales para la seguridad alimentaria del producto.
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- Informacién sobre el etiquetado, cuando proceda.

- Envasado.

- Durabilidad, entendida como vida comercial.

- Condiciones de conservacion tras su procesado, como almacenamiento y método de
transporte y distribucion.

- Definir el uso previsto del producto, basado en la utilizacion del mismo por parte del
consumidor final.

- ldentificar los posibles usuarios, indicando, si es necesario, los grupos de
consumidores en funcién de su vulnerabilidad ante determinados peligros, como
pueden ser el caso de ancianos, nifios, personas con intolerancias a ciertos

componentes de los alimentos, etc.

A continuacion, se desarrolla un ejemplo de ficha técnica de un producto a elaborar en
la industria panificadora donde se recoge la descripcion detallada del producto, las
caracteristicas, tipo de envase y las condiciones de conservacion, ademas consta de la lista de
los ingredientes utilizados, la tabla nutricional para el producto a definir, datos logisticos y
condiciones de consumo, ademas, se debe recoger los criterios microbiolégicos establecidos y
la legislacion utilizada. EI desarrollo de estas fichas técnicas lo ampara el Reglamento (UE)
N° 1169/2011 del Parlamento Europeo y del Consejo de 25 de octubre de 2011 sobre la

informacién alimentaria facilitada al consumidor.
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DOCUMENTO 7.3.1.1. Ficha técnica de un producto a desarrollar. Datos cedidos por uma

panificadora de la region de Badajoz. Fuente: Elaboracion propia.

FICHA TECNICA: BAGUETTE 250 GRAMOS

LOGO DE LA
EMPRESA

| Baguete 250 grs.

IMAGEN 7.3.1.1 Imagen una baguette de pan. Fuente: Elaboracién propia

Descripcion del producto: Baguette 250 gramos, pan alargado de corteza fina y dorada.

Caracteristicas del producto:

Color: masa blanquecina.

Olor y sabor: caracteristico de pan comun.
Textura: blando al tacto.

Medida: largo 53 cm y ancho 6 cm.

Ingredientes: Harina de trigo, agua, levadura, sal y aditivo’ (E170), emulgente (lecitina de
soja, (E472), antioxidante (E300), enzimas de trigo, agente de tratamiento de la harina
(E920), aditivo® (masa madre deshidratada de centeno y de trigo) y aditivo® (harina de trigo
duro fermentada). ALERGENOS: GLUTEN Y SOJA

Tipo de envase vy condiciones de conservacion: Los envases son cajas de carton con una

bolsa envolvente de 33 unidades del producto por caja (Pan precocido). El producto se
mantendra en congelacion a una temperatura de -18°C por lo cual tendra una vida util de 6

meses de congelacion. Una vez horneado tiene una vida Gtil de 24 horas.

Datos logisticos:

TABLA 7.3.1.2. Datos logisticos. Datos cedidos por una industria panificadora de la region

de Badajoz. Fuente: Elaboracion propia.

Unidad Cajas Dimensiones de la caja (cm)

Unidades en cajas de venta 33 290 600 385
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Condiciones de consumo: la poblacion diana es el comercio mayorista y minorista, el
producto listo para el consumo del consumidor final una vez finalizado el proceso de
elaboracion. El producto ya terminado se debe conservar en un lugar seco y fresco a
temperatura ambiente.

Tabla nutricional:

TABLA 7.3.1.3. Datos nutricionales. Datos cedidos por una industria panificadora situada en
la region de Badajoz. Fuente: Elaboracion propia.

Informacion Nutricional por

Por 100g Por 250g

Valor energético 1269,30kJ/303,37kcal 31732,50kJ/758,425kcal
Grasa: 1,49 3.5g
de las cuales saturada: 0,339 0,825g
Hidratos de Carbono: 64,33¢ 160,82g
de los cuales azucares: 1,53g 3,825¢g
Proteinas: 8,369 20,99
Sal: 0,969 2,49

(%) Ingesta de referencia de un adulto medio (8400 kJ/2000 kcal)

Criterios microbiologicos: La legislacion no recoge normas microbiologicas, estos limites se

han establecido para garantizar la vida atil del producto, excepto para el caso de Listeria
monocytogenes que esta regulado por el Reglamento 2073/05 y 1441/2007.

Aerobios mesofilos: 10.000ufc/g

Enterobacterias: 100ufc/g

E. Coli: NMP<1

Staphylococcus aureus: Ausencia

Salmonella/Shigella: Ausencia

Clostridium sulfitoreductores: Ausencia

Listeria monocytogenes: 100 ufc/g

Mohos y levaduras: 1000 ufc/g

Criterios fisicos y guimicos: Ausencia de cuerpos extrafios y humedad relativa maxima 35%.

Aditivo: Usado siempre en la masa.

2Aditivo: Usado en invierno.
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3Aditivo: Usado en verano.

El uso del producto final serd ser consumido por los diferentes tipos de consumidores,
desde nifios, mujeres embarazadas y ancianos, ya que el pan es un producto alimentario de
primera necesidad. Este tipo de producto se puede vender en diferentes tiendas dedicadas a la
venta de alimentos, como por ejemplo supermercados, hipermercados, tiendas de comestibles,

etc.
7.3.2.Elaboracion de diagrama de flujo

Segun la definicién recogida en la normativa de International Feactured Standards,
IFS Food, version 6.1.2017 un diagrama de flujo es una representacion sistematica de la
secuencia de fases u operaciones llevadas a cabo en la produccion o fabricacion de un
determinado producto alimenticio.

El equipo APPCC es el encargado de elaborar un diagrama de flujo de cada variante
del producto, cubriendo todas las fases del proceso de elaboracion, estos diagramas nos
facilitan la identificacion de posibles peligros que pueden derivarse de los procesos. En los
diagramas de flujo se debe de recoger la siguiente informacion; secuencia de las distintas
etapas de la operacion, procesos externalizados, puntos de entrada de materias primas,
materiales auxiliares o de envasado, puntos de salida, subproductos o desechos, Puntos de
Control Critico, y por ultimo es importante que los diagramas de flujo estén fechados en su
altima edicion. A continuacién, se muestra la elaboracion de dos diagramas de flujo en una
industria panificadora, la figura 7.3.2.1 corresponde al diagrama de flujo de pan precocido y

la figura 7.3.2.2 corresponde al diagrama de flujo de pan horneado.
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Fecha de revisién: 1/06/2020

Levadura en
refrigeracion T°C 0-10°C

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA-
AUXILIAR

madre, sal, aditivo, agua

[ Levadura, harma masa
potable

[ Aceite de oliva/girasol ]—) Tiempo 3-3:30 W/ T °C:
26-30°C HR 45-65%

PREPARACION DE
LAS MASAS

PESADO Y BOLEADO

AMASADO,
FORMADOY CORTE

FEMENTACION

PRECOCCION Tiempo
18-19 min/T°C 185-
200°C HR 35-37%

DETECTORDE
METALES
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Tiempo; 15-20 min T°C
-35°a -40°C

ENVASADOY
EMBALADO

ETIQUETADO
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TRANSPORTE Y
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18°C
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Gestion Autorizada de
Aceite

]

[

Almacenamiento de
Residuos

J

FIGURA 7.3.2.1. Diagrama de flujo del pan precocido. Fuente: Elaboracion propia.
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Fecha de revisién 1/06/2020
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LAS MASAS
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v

FEMENTACION
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26-30°C HR 45-65%

i
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HR <35

W

ENVASADOY
EMBALADO

¥

DETECTOR DE
METALES

kg

ETIQUETADO

v

TRANSPORTE Y
DISTRIBUCION

FIGURA 7.3.2.2. Diagrama de flujo de pan horneado. Fuente: Elaboracion propia.

Es importante que en el diagrama de flujo contenga la fecha de la tltima modificacion,

correccion o revision ya que este requisito esta recogido en la norma IFS Food, se verificara

“in situ” si los datos reflejados en el diagrama son exactos y completos, esta verificacion se

realiza en todas las etapas y a diferentes horarios, y en caso necesario, se realizaran las

correcciones oportunas en éste para que los datos sean correctos.
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7.3.3. Andlisis de Peligros en cada etapa.

Segun la normativa International Featured Standards, IFS Food, version 6.1. 2017, un
peligro se define como un agente biolégico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion bioldgica, quimica o fisica de un alimento que puede causar un efecto perjudicial
para la salud, y por otro lado, riesgo se define como una funcién de probabilidad de un efecto
adverso para la salud y la gravedad de este efecto, como consecuencia de la presencia de un

peligro en un alimento.

El analisis de peligros constituye el primer principio del Codex Alimentarius, es una
etapa importante, ya que realizar un analisis de peligros deficiente conllevara a un desarrollo
incompleto del sistema APPCC. La finalidad de este analisis es identificar cuales son los

peligros a controlar de manera necesaria para producir un alimento seguro.
En la industria panificadora los peligros mas significativos son:

- Fisicos: resto de metales, trozos de vidrio, plasticos, objetos personales de los
manipuladores, etc.

- Quimicos: residuos de plaguicidas, compuestos quimicos presentes en el agua o
materias primas, restos de detergentes o desinfectantes y aditivos no autorizados o en
dosis excesivas.

- Biologicos: presentes en las materias primas utilizadas como la harina, o en
contaminaciones cruzadas dentro de las instalaciones de la industria o por causa de los
trabajadores de una mala manipulacién o higiene. Los mas frecuentes en el sector de la
panaderia son Salmonella spp, Listeria monocytogenes, Staphylococcus aureus,
mohos y levaduras, algunos se reproducen a gran velocidad a temperaturas

comprendidas entre 5y 45 °C y pueden causar graves problemas alimentarios.

Una vez que se tienen conocimiento de todos los tipos posibles peligros, se debe
evaluar la importancia o riesgo potencial de cada uno, considerando la probabilidad de que
ocurra y la gravedad de los dafios. En nuestro caso, teniendo en cuenta la figura 7.3.2.1

Diagrama de flujo del pan precocido el posible andlisis de peligros es el siguiente:
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TABLA 7.3.3.1. Posibles peligros en las diferentes etapas del proceso. Fuente: Elaboracion
propia.

;SE PODRIA EVITAR | ¢SE PODRIA
SOLO CON BUENAS | EVITARSOLO
ETAPA TIPO DE PELIGRO CON BUENAS
PRACTIAS DE <
FABRICACION? PRACTICAS DE
' HIGIENTE?
Recepcion de Bioldgico
materia Quimico SI |
prima/auxiliar Fisico
Almacenamiento Bioldgico Sl Sl
Preparado de las Biologico
— SI SI
masas Fisico
Pesado. Amasado, Bioldgico
boleado, formado,
. Si Sl
cortey Fisico
fermentacion
Biologico
Precoccién/Coccién Fisico NO NO
Quimico
. Biologico
Enfriado — Sl Sl
Fisico
Biologico
Congelado — Sl Sl
Fisico
Biologico
Envasado y Fisico S| S|
embalado —
Quimico
Biologico
Detector de metales Fisico NO NO
Quimico
. Biologico
Almacenamiento — Sl Sl
Fisico
Transporte y Biologico
., — SI Si
expedicion Fisico

El departamento de calidad y seguridad alimentaria de la panificadora debe implantar,
mantener y documentar medidas preventivas especificas, con el fin de prevenir o eliminar un
peligro para la seguridad e inocuidad de los alimentos o para reducir el posible peligro a

niveles aceptables.
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Se debe de evaluar si un peligro debe ser controlado a través de un PCC o de un PC es
mediante el arbol de decisiones, este consiste en dar respuesta a una serie de preguntas para
cada fase o punto del proceso en un orden determinado. El fin de su uso es concluir si ese
peligro es realmente un PCC o no, evitando asi un nimero innecesario de ellos, y asegurando
la inocuidad del producto. Tras la evaluacion de peligros, se deben identificar los Puntos
Criticos de Control (PCC), segln la definicion recogida en IFS Food, Version 6.1. 2017 un
Punto Critico de Control, es la etapa en la que puede aplicarse una vigilancia y que es esencial
para prevenir o eliminar un peligro para la seguridad alimentaria o reducirlo hasta un nivel

aceptable.

En nuestro caso en la panificadora se han considerado PCC la etapa de precoccién y el
detector de metales en la fabricacion de pan precocido, respecto la fabricacién de pan
horneado se han considerado PCC la coccion y el detector de metales. Se considera PCC1 la
precoccion/coccion ya que no hay ningun tratamiento posterior que controle el crecimiento
microbiano y se considera PCC2 el detector de metales ya que sin este no se podria detectar
los peligros fisicos procedentes de los carros de metal o bandejas de metal donde reposa el
producto. No detectar estos posibles peligros tanto fisicos como biolégicos supondria poner

en peligro la salud de los consumidores.

Para determinar la fase de precoccion/coccion y el detector de metales como punto

critico de control, nos hemos realizado las siguientes preguntas:
Precoccién/coccion (PCC1)

1. ¢Existen medidas preventivas de control? Si
2. ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel
aceptable la posible presencia de un peligro? Si, ya que no hay ningun tratamiento

posterior que reduzca el crecimiento microbiano.
Detector de metales (PCC2):

1. ¢Existen medidas preventivas de control? Si
2. ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel
aceptable la posible presencia de un peligro? Si, ya que esta concebida para que el

producto elaborado llegue al consumidor sin materiales extrafios de origen metalico.
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En definitiva, las respuestas a las preguntas anteriores nos llevan a concluir que la
precoccién/coccion y el detector de metales son Puntos Criticos de Control. Las demas etapas
en este caso no se van a consideran PCC’s, los posibles riesgos encontrados se pueden

controlar y evitar con el plan de prerrequisitos establecidos previamente.
7.3.4. Establecer Limites Criticos para cada PCC

En la industria panificadora, los PCC establecidos son la precoccion/coccion vy el
detector de metales los limites criticos establecidos en las diferentes etapas son las siguientes:

Precoccion:

Se establece para la precoccion una temperatura de 185-200°C durante 18-19 min, si
se produce un tratamiento por debajo de dicho tiempo o temperatura seria un limite critico.

Coccion:

Se establece para la coccion una temperatura de 185-200 °C durante 30-45 min, si se
produce un tratamiento por debajo de dicho tiempo o temperatura seria un limite critico.

Detector de metales:

El limite critico que se va adoptar es la presencia de particulas metélicas, ya que se
establece que debe de ser inexistente este tipo de peligro, su sola presencia se consideraria

productos no inocuos.
7.3.5.Sistema de Vigilancia para cada PCC

El Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (APPCC) vy
Directrices para su Aplicacion del Codex, define la vigilancia como “llevar a cabo una
secuencia planificada de observaciones o mediciones de los parametros de control para

evaluar si un PCC esta bajo control”.

En nuestro caso, el sistema de vigilancia de PCC estard formado por el operario
responsable de las cocciones y de los técnicos de calidad y seguridad alimentaria, se deberan
adoptar las medidas correctivas necesarias y recuperar el control del proceso de manera que se

prevenga o se reduzca al minimo la cantidad de producto no inocuo.
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Los procedimientos de vigilancia deben de ser capaces de detectar la falta de control
en el PCC, es muy importante especificar la forma, el momento y la persona que ejecutara la
vigilancia. En la tabla 7.3.6.1 del sistema de vigilancia del PCC se recogera como, cuando y
quién hara la vigilancia del punto critico de control.
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TABLA 7.3.5.1 Sistema de vigilancia del PCC. Fuente:

Elaboracion propia.

PCC PELIGRO LIMITE |VIGILANCIA | RESPONSABLE
. . . Continua.
Microbiologico Control de
como Salmonela temperatura de
Precoccion 5P, 185-200°C rFe)coccién Operario de
enterobacterias, | 18-19 min P Plan de ' cocciones
mohos, .
mantenimiento
levaduras... .
de equipos
. . . Continua.
Microbiologico Control de
como Salmonela temperatura de
Coccion sp, 185-200°C rgcoccién Operario de
enterobacterias, | 30-45 min P ' cocciones
Plan de
mohos, .
mantenimiento
levaduras... .
de equipos
Operario formado
Incrustaciones de .| La verificacion | para la realizacion
Ausencia L .
metales en el pan, del correcto de la vigilancia
~ total de ) )
pequefios trozos cualauier funcionamiento | del detector de
Detector de Metales | de metal por el cuerq 00 del detector de | metales. Personal
proceso de P metales una | del departamento
- particula
elaboracion, u vez cada 3 de control y
. ™ de metal . .
objetos metalicos. horas minimo. seguridad
alimentaria

7.3.6. Establecer medidas correctivas

La definicion de medida correctiva segun IFS Food Standard Version 6.1. Noviembre

2017 es la accion que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC

indican pérdida en el control del proceso reflejando en una desviacion de los limites criticos.

Se han establecido una serie de medidas correctivas para los PCC identificados en el

desarrollo del producto en la panificadora a través de la tabla 7.3.6.1 se recogen las acciones

correctivas, que se van tomar en el caso de que aparezca alguna desviacién en los puntos

criticos de control, ademas de quienes son los responsables y en que registro se contemplara.
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TABLA 7.3.6.1. Medidas correctivas para un grado de desviacion del PCC. Fuente:

Elaboracion propia.

- ACCION
PCC CORRECCION CORRECTORA RESPONSABLE | REGISTRO
Si no se alcanzan las
temperatura de 185-
Detener el 200°C durante 18-19 Registro en el
proceso de min se debera diagrama de
precoccion y Operario de g
reprocesar y hornear . L. temperatura
asegurarse de mas tiemoo. si esta cocciones. Técnico del horno de
Precoccién | que la etapa se ha €mpo, de calidad y -
medida no fuese ) coccion.
completado con - seguridad ;
: suficiente se debe : . Registro en la
tiempo y : . alimentaria. .
destruir cualquier hoja de control
temperatura o )
. producto que no haya de incidencias.
necesaria
alcanzado el correcto
tratamiento
Si no se alcanzan las
temperatura de 185-
Detener el 200°C durante 30-45 Registro en el
proceso de min se debera diagrama de
cocciony Operario de g
reprocesar y hornear . L. temperatura
asegurarse de L . cocciones. Técnico
L mas tiempo, si esta . del horno de
Cocciéon | que la etapa se ha : de calidad y -,
medida no fuese ) coccion.
completado con - seguridad .
) suficiente se debe ) . Registro en la
tiempo y . . alimentaria. ;
destruir cualquier hoja de control
temperatura o )
. producto que no haya de incidencias.
necesaria
alcanzado el correcto
tratamiento
Detener el
proceso de
envasado y
confirmar si hay . Responsable de Registro en la
. Confirmar la . ;
particulas de . calidad y hoja de control
procedencia de los .
metal en el . seguridad del detector de
Detector de trozos de metal, si se ) )
producto. . alimentaria, metales.
Metales. . trata de utensilios que . .. .
Eliminar las director técnico o | Registro en la
. desprenden metal, se : ;
cajas que . director de hoja de control
cambiaran por nuevos. . o )
contengan produccién de incidencias.
unidades con
particulas de
metal.

Las siguientes tablas son varios ejemplos de registros, el primero es la tabla 7.3.6.2 que

es el registro de temperaturas en los hornos y el segundo registro es la tabla 7.3.6.3, la cual es
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una hoja de control de posibles incidencias en el proceso de elaboracion, almacenamiento y
distribucion del producto.

TABLA 7.3.6.2. Registro de temperaturas en los hornos. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA REGISTRO DE TEMPERATURAS DE HORNOS
FECHA: TURNO:
HORNO: RESPONSABLE:
TIPO DE PAN | TEMPERATURA |HORA | CANTIDAD DE PAN REVISADO
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TABLA 7.3.6.3 Hoja de registro de posibles incidencias. Fuente: Elaboracién propia.

LOGO DE LA EMPRESA REGISTRO DE INCIDENCIAS

CODIGO DEL INFORME:

QUIEN DETECTA LA INCIDENCIA:

DESCRIPCION DE LA INCIDENCIA:

ACCION INMEDIATA:

RESPONSABLE: |PLAZO FECHA

FIRMA

DESCRIPCION:

ACCION REPARADORA:

ACCION CORRECTIVA:

RESPONSABLE: |PLAZO FIRMA
SOLUCION:
Eficaz No eficaz Fecha de cierre: Firma:
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7.3.7.Procedimientos de verificacion

Las directrices del Codex definen la verificacion como la “aplicacién de métodos,

procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el

cumplimiento del plan de APPCC”. El objetivo de este principio es confirmar que el sistema
APPCC es eficaz.

La verificacién del sistema APPCC se realizarda como minimo, una vez al afio. Se

establecen las siguientes medidas para la verificacion de nuestro sistema de APPCC:

Auditorias internas del sistema.

Calibracion o comprobacién de los instrumentos o equipos que controlan un PCC
(hornos, detector de metales, basculas...)

Pruebas o andlisis de productos (microbioldgicas, fisicoquimicas u organolépticas).
Quejas o reclamaciones de productos devueltos.

Revision de los registros, que se cumplimentan correctamente.

Los resultados de esta verificacion se incorporan al sistema de APPCC.

7.3.8.Sistema de documentacion y registro

La finalidad del ultimo principio del Codex Alimentarius es establecer un sistema de

documentacion y registros de la implantacion del sistema APPCC, a continuacion se

identifican algunos de los procesos de los cuales tenemos que tener documentacion y

registros:

7.4.

Acciones correctivas asociadas a las desviaciones de los PCC.
Actividades de vigilancia de los PCC.

Analisis de peligros.

Descripcion del producto.

Desviaciones de los PCC.

Determinacion de los PCC.

Establecimiento de los limites criticos.

Formacion del equipo APPCC.

Descripciéon del proceso de elaboracion del pan.

El proceso de elaboracién del pan tiene una serie de etapas identificadas anteriormente

en los diagramas de flujo, en la figura 7.3.2.1 Diagrama de flujo de pan precocido y en la
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figura 7.3.2.2 Diagrama de flujo de pan horneado. En este apartado se va a definir las

diferentes etapas que se puede dar en la elaboracién del pan, éstas pueden ser las siguientes:

Recepcion de materia prima-auxiliar: La materia prima que se puede recibir en una
industria panificadora es harina en sacos o a granel, sal, garrafas de aceite de uso alimentario
(Oliva o girasol) y algun aditivo. Hay que tener en cuenta que la levadura en este caso llega
refrigerada a la industria entre 0-10°C. Una vez hecha la comprobacién de que llega a una
temperatura correcta, la levadura se pasara a la cAmara de refrigeracion donde se conserva a la
temperatura 6ptima. Por otro lado, la harina a granel se almacena en silos, estos silos pueden
tener una capacidad de 28000 kilogramos, 24000 kilogramos o 30000 kilogramos.

El material auxiliar puede ser los cartones, films o material para sellar las cajas. Este

material se debe de almacenar en otro almacén, separado del almacén de materias primas.

Preparacion de las masas: Cada tipo de pan elaborado tiene un peso diferente de
cada materia prima y por lo tanto una mezcla de materia prima diferente, en la tabla 5.7.1.1.
Hoja de registro de las formulas para el preparado de la masa se debe de recoger los pesos de

las diferentes materias primas para elaborar el producto.

Pesado: Se pesan en las basculas las diferentes cantidades a intervenir en la

elaboracion del producto.

Amasado: Los ingredientes se echan en la amasadora, y durante el proceso se echan
unas gotas de aceite para que la masa que se va formando no se quede pegada en las paredes
de la amasadora. El amasado puede durar entre 10-15 minutos, depende del tipo de producto a

elaborar y de las condiciones de la maquina.

IMAGEN 7.4.1. Elaboracion de la masa en una amasadora. Fuente: Elaboracién

propia.
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Pesado y boleado: De la amasadora la masa pasa a una pesadora donde se va a ir
pesando la cantidad de masa que se necesita para una unidad de producto. A continuacion, se
dirige a una boleadora, donde se le va a dar forma de una bola y de forma continua pasa a una

formadora.

IMAGEN 7.4.3 e IMAGEN 7.4.4. El paso de la masa de la amasadora a la pesadora y

proceso de boleado. Fuente: Elaboracion propia.

Formadora: Cuando la masa pasa por la formadora se le va a dar una forma del
producto. Se realizara de manera automatica para las baguettes y para el pan artesanal se

realizard manual.

IMAGEN 7.4.5 Formado, proceso automatico. Fuente: Elaboracion propia.

Corte: Después del formado, se realiza el corte a traves de una maquina neumatica o
manual segln el tipo de producto elaborado. El corte favorece a la formacién de la miga y el

esponjamiento del pan.




IMAGEN 7.4.6 Realizacion del corte en el producto. Fuente: Elaboracién propia.

Fermentacién: La fermentacion es un proceso donde se transforma los azUcares
presentes en gases y que quedan retenidos en la red del gluten, haciendo que la masa
incremente su volumen. El producto se mete en las cAmaras de fermentacion durante unas 3
horas o 3:30 horas a una temperatura de 20-26°C y una humedad de 45% al 65%. Esta etapa
es un punto critico de control ya que tenemos que tener controlada la humedad, la temperatura
y el tiempo porque estos pardmetros pueden afectar considerablemente la calidad y seguridad
alimentaria del producto.

Precoccién: Una vez terminada la fermentacion, el producto se pasa a los hornos
donde se realiza la una precoccion a una temperatura de 185°C a 200°C entre unos 18 minutos
0 19 minutos con una humedad relativa entre 35% y 37%.

Coccidn: La coccion al 100% del producto se realizara cuando el producto que se esté
elaborando sea para el consumo del dia y asi lo quieran los clientes, Se realizara a una
temperatura de 185°C a 200°C entre 30 minutos o 35 minutos depende también del tamafio de

la pieza. La humedad relativa no va a superar el 35% en masa.

Enfriamiento: Una vez terminada la precoccion, el producto se saca del horno se deja

reposar para que se enfrie unos 10 minutos o 15 minutos para su posterior congelacion.

Congelacion: La congelacion se realiza en taneles de congelacién donde se introduce
los carros con las bandejas llenas de producto durante unos 15 minutos 0 20 minutos

dependiendo del tamafio de la pieza y a una temperatura de -35°C a -40°C.

Envasado y embalado: Una vez terminada la congelacion, las piezas pasan por una
cinta transportadora y van cayendo a sus respectivas cajas. Esta cinta transportadora tiene un
mecanismo que cuando caen las unidades correspondientes a cada caja, entra una nueva caja
vacia y se vuelve a llenar asi sucesivamente. Una vez llenas pasa por la cinta transportadora
hasta una selladora, donde se van a precintar las cajas y posteriormente pasan por el detector

de metales.
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IMAGEN 7.4.7 Envasado del producto en cajas. Fuente: Elaboracién propia.

Detector de metales: Una vez que las cajas estas llenas por el producto y selladas,
pasan por el detector de metales, este es un punto critico de control, ya que hay que controlar
que ninguna pieza de metal se haya introducido en el producto.

Etiquetado: Una vez que las cajas van pasando por el detector de metales y no hay
ninguna incidencia se van etiquetando, estas etiquetas contienen todos los ingredientes

utilizados y la tabla nutricional del producto.

Almacenamiento: Una vez etiquetado el producto, pasa a la camara de congelacion
donde se almacena y se distribuye en funcion del tipo de pieza que sea. El almacenamiento se
realiza a una temperatura menor a -18°C. Si se trata de producto horneado al 100%, el
almacenamiento se produce en la zona de distribucion donde los clientes al llegar puedan ver

la oferta de los diferentes tipos productos.

IMAGEN 7.4.8 Camara de congelacion. Fuente: Elaboracién propia.

Transporte y distribucion: El transporte del producto congelado se realizard en
vehiculos destinados para ello y a una temperatura de menos de -18°C, asi nos aseguramos de

que el producto no sufre ninguna descongelacion antes de llegar a su destino final.
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En conclusién, el desarrollo de este apartado tiene como objetivo conseguir la
implantacion de un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) que
nos proporciona un control de gestion de calidad y seguridad alimentaria, ademas de obtener
un mayor control del proceso de fabricacién del producto, que por consecuencia también
obtendremos un control elevado del producto.

Por otro lado, tener implantado un buen sistema de APPCC nos facilita detectar los
peligros que puedan aparecer en el proceso de elaboracion de los productos de panaderia.
Estos peligros pueden ser de origen quimico, como la presencia de compuestos quimicos en
el agua o materias primas, de origen fisico, presencia de resto de metales, trozos de vidrio,
plasticos o objetos personales de los manipuladores y por ultimo, de origen biolégico,
presencia de microorganismos patdégenos, hongos y levaduras. Tras evaluar los peligros, se
establecen los puntos criticos de control (PCC) que durante la fabricacion de los productos de
panaderia son dos, el primero es la etapa de precoccion o coccion segun sea el proceso de
fabricacion de pan precocido o de pan horneado respectivamente y el segundo, el detector de
metales. Una vez detectados los PCC, se establecen los limites criticos y por consecuencia, las
medidas correctivas que sean necesarias con ello, conseguimos productos seguros e inocuos
para los consumidores. La finalidad de establecer este sistema de APPCC es conseguir la

implantacion de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en IFS Food.
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8. DESARROLLO DE UN SISTEMA DE GESTION DE LA SEGURIDAD
ALIMENTARIA BASADO EN INTERNATIONAL FOOD STANDARD
(IFS)
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8. DESARROLLO DE UN SISTEMA DE GESTION DE LA SEGURIDAD
ALIMENTARIA BADADO EN INTERNATIONAL FOOD STANDARD (IFS)

Utilizar o desarrollar un sistema de gestion de la seguridad alimentaria basada en IFS
tiene como objetivos; establecer una norma comun con un sistema de evaluacion, trabajar con
entidades de certificacion acreditadas, auditores cualificados y aprobados por IFS, asegurar
una transparencia a lo largo de la cadena de suministro y por Gltimo reducir costes a la medida
de lo posible. Hay que tener en cuenta que un sistema de gestion de la calidad y seguridad

alimentaria se basa en lo siguiente:

- Determinar la secuencia e interaccion de los procesos.

- Determinar los criterios y métodos necesarios para asegurar el funcionamiento eficaz y
el control de estos procesos.

- Identificar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad y seguridad
alimentaria.

- Medir, vigilar y analizar estos procesos, e implantar las acciones necesarias para

conseguir los resultados planificados y la mejora continua.

Para obtener el certificado de la norma IFS hay que analizar los seis capitulos que
conforma la norma y dentro de estos los requisitos recogidos en los diferentes capitulos y se
puntuard de cuatro maneras posibles, esta puntuacion le corresponde una serie de puntos. La

puntuacion es la siguiente:
A: Conformidad total respecto al requisito especificado en la norma.
B: Conformidad casi total, si bien se evidencia una pequefia desviacion.
C: Tan solo se ha implantado una pequefa parte del requisito

D: El requisito de la norma no ha sido implantado.
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TABLA 8.1 Puntuacién de los requisitos IFS. Fuente: Datos obtenidos de la norma

IFS. Elaboracién propia.

RESULTADO EXPLICACION PUNTOS
A Conformidad total 20 puntos
B Conformidad casi total 15 puntos
C Se ha implantado una pequefia parte del requisito 5 puntos
D El requisito no ha sido implantado -20 puntos

Por otro lado, hay que diferenciar entre una No conformidad Mayor y una Knock Out
(KO). La no conformidad mayor se puede otorgar contra cualquier requisito, a excepcion de
los requisitos establecidos por la norma como Knock Out (KO), al otorgar una no
conformidad mayor sustraera el 15% de la maxima puntuacion total, por consecuencia es
posible que el resultado sea la no obtencion del certificado. Por el contrario, una KO son
requisitos que la norma los ha establecido como tal y el no cumplimiento produce la retirada
de un 50% de la maxima puntuacion total posible, por lo cual tampoco se obtendria el
certificado.

El objetivo de este trabajo es desarrollar un sistema de gestion de inocuidad
alimentaria y obtener la certificacion IFS Food version 6.1 en una industria panificadora, para
poder alcanzar la certificacion IFS Food, se van a desarrollar los requisitos considerados
Knock Out (KO) y documentos exigidos para obtener esta certificacion. Es muy importante
conocer y entender bien los requisitos KO ya que el incumplimiento de parte de algin
requisito de este tipo nos imposibilitaria la obtencion de dicha certificacion, estos diez
requisitos estan distribuidos en los seis capitulos que conforman la norma IFS Food 6.1, los

cuales son los siguientes:

- Anadlisis de la responsabilidad de la direccion

- Sistema de gestion de la calidad y seguridad alimentaria.
- Gestion de los Recursos.

- Planificacién y proceso de produccion

- Mediciones, analisis y mejora

- Food defense e inspecciones externas

A lo largo de estos seis capitulos se recogen los diez requisitos considerados KO, los

cuales son los siguientes:

116




Requisito Knock Out N° 1 (KO): la direccién debe asegurarse de que todos los
empleados sean conscientes de sus responsabilidades respecto a calidad y seguridad
alimentaria y de establecer medidas para supervisar la eficacia de su desempefio. Las
medidas deben estar claramente identificadas y documentadas (Se evidencia en el
apartado 1.2.4 de IFS).

Requisito Knock Out n® 2 (KO): establecer un procedimiento de vigilancia
especifico para cada PCC para no tener pérdida del control de los PCC, se debera
conservar los registros derivados de esta vigilancia durante un tiempo apropiado. Los
PCC definidos deberan estar bajo control, elaborar registros que demuestren que el
PCC esta siendo vigilado y permanece bajo control. Los registros deben especificar la
persona responsable, asi como la fecha y el resultado de las actividades de vigilancia
(Se evidencia en el apartado 2.2.3.8.1 de IFS).

Requisito Knock Out n°3 (KO): se contemplan los requisitos de higiene personal que
deben de ser respetados por todo el personal, subcontratistas y visitantes. (Se evidencia
en el apartado 3.2.1.2. de IFS).

Requisito Knock Out n°4 (KO): disponer de especificaciones para todas las materias
primas (materias primas/ingredientes, aditivos, materiales de envasado, reproceso).
Las especificaciones estaran actualizadas, sin ambigliedades y cumpliran todos los
requisitos legales y los del cliente (Se evidencia en el apartado 4.2.1.2 de IFS).
Requisito Knock Out N°5 (KO): si existen contratos con clientes en relacion con la
formula/receta del producto y requisitos tecnoldgicos, también deben cumplirse estos.
(Se evidencia en el apartado 4.2.2.1 de IFS).

Requisito Knout Out n°6 (KO): esta relacionado con la deteccion de los cuerpos
extrafios, se realizara un procedimiento implantado para evitar la contaminacion por
materiales extrafios. (Se evidencia en el apartado 4.12.1 de IFS).

Requisito Knock out n° 7 (KO): se refiere a la trazabilidad, se debe de implantar un
sistema de trazabilidad, que permita la identificacion de los lotes de productos y su
relacion con los lotes de materia prima y de todo material que entre en contacto con el
producto. Se debe conservar todos los registros relevantes de produccion y
distribucién, la trazabilidad debe estar garantizada y documentada hasta la entrega al
cliente. (Se evidencia en el apartado 4.18.1 de IFS).

Requisito Knock Out n°8 (KO): realizacion de auditorias internas segun un
programa definido que cubra todos los requisitos de la norma IFS. (Se evidencia en el
apartado 5.1.1 de IFS).
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- Requisito Knock Out n° 9 (KO): desarrollar un procedimiento valido para la retirada
y recuperacion de todos los productos no conforme. Este procedimiento define una
asignacion clara de responsabilidades. (Se evidencia en el apartado 5.9.2 de IFS).

- Knock Out N°10 (KO): documentar y emprender acciones correctivas
inmediatamente para prevenir reapariciones de no conformidades. Estas acciones
correctivas tendran un plazo y se archivaré la documentacion generada. (Se evidencia
en el apartado 5.11.2 de IFS).

En conclusién, conocer bien los requisitos anteriormente descritos nos va a facilitar el
largo proceso para la obtencion del certificado de sistema de gestion e inocuidad alimentaria
de IFS.

8.1. Anadlisis de la responsabilidad de la direccién sequn IFS.

Para desarrollar este apartado se ha interpretado el capitulo primero del estandar IFS,
relacionado con la Responsabilidad de la Direccion donde se recoge la responsabilidad que

debe asumir la direccion segun la IFS.
8.1.1. Implicacidn de la direccion

El compromiso adquirido por la direccion es uno de los pilares principales que influira
en la obtencion o no de la certificacion, por ello se establecen los deberes de la alta direccion
a la hora de implantar el protocolo.

La implicacion de la direccidn es imprescindible para mantener un ambiente de trabajo
donde el personal se vea totalmente involucrado en la consecucion de los propoésitos de la
organizacion. El estandar IFS especifica la obligacion por parte de la direccidén de redactar e
implantar una politica de calidad, esta debe de definir las intenciones globales y la orientacion
relativa a la calidad y seguridad alimentaria. En la politica de calidad se definen los objetivos
generales de la empresa que deberan ser planificados y cumplidos, la cual serd comunicada a
todo el personal que compone la industria. A continuacion, se va a desarrollar un ejemplo de
politica corporativa de una industria panificadora, donde se va a ver claramente reflejado los
puntos minimos exigidos por el estandar IFS:

- Enfoque al cliente
- Responsabilidad medioambiental
- Responsabilidad ética y laboral

- Requisitos del producto
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DOCUMENTO 8.1.1.1. Politica corporativa. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA POLITICA CORPORATIVA

La industria............ccooeviiiiiiiiiiiinn... ha implantado y mantiene un sistema de
gestion de seguridad alimentaria basado en los requisitos del estdndar de Seguridad
Alimentaria IFS Food para sus actividades de:

“Elaboracion, envasado y comercializado de productos de panaderia”

El sistema de gestion tiene como finalidad garantizar la seguridad e inocuidad
alimentaria de los productos que se elaboran por medio del cumplimiento de todos los
requisitos, tanto los de clientes, como los legales y los necesarios para asegurar la seguridad
alimentaria en la produccion. Para ello, la direccion con la participacion activa de todos sus
componentes se compromete a alcanzar los siguientes objetivos generales:

- Cumplimiento de los requisitos convenidos con nuestros clientes y consumidores.

- Satisfaccion de necesidades y expectativas de nuestros clientes en calidad y

seguridad alimentaria.

- Garantizar el cumplimiento de los requisitos legales, asegurar la trazabilidad, las
condiciones higiénica-sanitarias de nuestros productos, asi como los estandares y
buenas practicas aplicables.

- Entrega puntual, calidad de productos y formalidad en el servicio.

- Reduccion de los niveles de no conformidad, asi como las quejas y rechazos.

- Perseguir la mejora continua de nuestros procesos de trabajo, tanto hacia la
satisfaccion del cliente como a nuestros trabajadores, mediante la revision periddica
de nuestros objetivos de calidad.

- Perseguir la motivacion del personal para un mejor desarrollo de sus actividades.

- Promover la difusion de nuestra politica de seguridad alimentaria dentro de nuestra
empresa, mediante la formacion y comunicacion continuada con nuestro personal.

- Compromiso de controlar de manera efectiva todos nuestros procesos, haciendo
hincapié en:

v Relaciones con clientes y administraciones publicas.
v" Cumplimiento de los pedidos de los clientes.
v Reciclado o recogida selectiva de nuestros productos.

v" Minimizacién de la cantidad de residuos puestos en el mercado.
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Los objetivos deben ser establecidos por la direccion, incluyendo aquellos necesarios
para cumplir los requisitos de calidad del producto, estos objetivos deben ser coherentes con
la politica de calidad de la industria. Es fundamental que un objetivo esté formulado en
términos medibles y su logro pueda cuantificarse.

Todo el personal que formar la industria debe de conocer perfectamente las
aspiraciones que tiene la industria sobre su trabajo y como debe de lograrlo. En nuestro caso,
se pueden establecer como objetivos de calidad y seguridad alimentaria los siguientes
ejemplos:

- Rebajar por debajo de 15 las quejas recibidas por los clientes, que en el afio anterior
fueron 30

- Reducir los productos catalogados de no conformes de un 7% a un 5%

8.1.2. Estructura corporativa

Es necesario establecer y definir de modo claro la jerarquia de autoridad y las
responsabilidades de cada uno de sus miembros, por este motivo se puede disefiar un
organigrama funcional. El departamento responsable de la gestion de la calidad y seguridad
alimentaria dependera directamente de la direccion para evitar la dependencia de

departamentos, para evitar que las decisiones de calidad pudieran verse afectadas. A

continuacion, se representa un posible ejemplo de organigrama.
PRESIDENTE
DIRECCION
CALIDAD
v v A v \ 4
T T A - . « ; . B RECURSOS
ECONOMICO MARKETING COMPRAS PRODUCCION HUMANOS
A 4 A 4
VENTAS ALMACEN

FIGURA 8.1.2.1 Organigrama de jerarquia de autoridad. Fuente: Elaboracion propia.
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El estandar IFS obliga a que la direccion se asegure de que todos los trabajadores sean
conscientes de sus responsabilidades, el incumplimiento de esta apartado del estandar por
parte de la empresa supone un KO en la auditoria.

Requisito Knock Out N° 1 (KO): La direccion se asegurara de que todos los
empleados sean conscientes de sus responsabilidades respecto a calidad y seguridad
alimentaria y de que se implanten mecanismos para supervisar la eficacia de su desempefio.
Dichos mecanismos deberan estar claramente identificados y documentados (Apartado 1.2.4
de IFS 6.1). Un posible ejemplo de incumplimiento puede ser; que los operarios de
produccion desconocen sus responsabilidades y, por lo tanto, las consecuencias de la labor
que realizan dentro del proceso de produccion de la industria. Ademas, no existen evidencias
de que el responsable de produccion ha llevado a cabo la supervision de la eficacia del trabajo
desarrollado.

Es obligatorio, designar un representante IFS que actie como representante de la
direccion en esta materia, esta persona llevard la comunicacion con las entidades de
certificacion, incluyendo el proceso de auditoria IFS, ademas de actualizar la informacion

relativa a IFS.
8.1.3.Enfoque al cliente.

El estandar IFS obliga a definir un procedimiento para determinar las necesidades y
expectativas de los clientes y establecer un método que permita evaluar y tener en cuenta los
resultados obtenidos. En la auditoria, se verificara si la empresa ha implantado este
procedimiento que permita identificar las necesidades basicas y las expectativas de los
clientes, si los resultados son evaluados y si se toman en consideracion al establecer los

objetivos de calidad y seguridad alimentaria.

8.1.4.Revision por la direccion.

En la auditoria para la obtencion del certificado se verificard que esta revision se
realice al menos una vez al afio. La direccion debe asegurarse de que los sistemas de gestidn
de la calidad y la seguridad alimentaria son revisados al menos una vez al afio o con méas

frecuencia si se realizan cambios.
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La motivacion del personal es un factor importante en cualquier empresa, sin embargo
es mas importante si cabe, en todas aquellas que se pretende implantar un sistema de gestién
de la calidad basado en la IFS. La alta direccion debe determinar estrategias para:

- Implicar a los trabajadores en el sistema de gestion.

- Motivar a los trabajadores dentro de la industria e intentar retenerles en la misma.

Algunas de las estrategias de motivacion pueden ser; tratar a cada empleado como una
persona, ofrecer oportunidades para la toma de decisiones participativa, establecer canales de

comunicacion eficaces, ofrecer reconocimientos y confianza cuando fuese necesario.

Algunos ejemplos de las desviaciones mas comunes del sistema relacionadas con este

primer apartado (8.1) desarrollado pueden ser:

- Lapolitica no es comunicada a todos los empleados.

- El contenido de la politica no esta desplegado en objetivos medibles.

- Ladireccién no revisa periodicamente el grado de consecucion de objetivos.

- Laempresa no designa un responsable de IFS de comunicacion externa.

- Laestructura de la empresa no esta reflejada en un organigrama.

- La direccion no se asegura de que los empleados son conscientes de sus

responsabilidades (este incumplimiento daria lugar al KO 1.2.4 de IFS 6.1).

8.2. Sistema de gestidn de la calidad v sequridad alimentaria.

En el segundo capitulo del estdndar IFS se determina la gestion adecuada de la
realizacion de los productos seguros y esta se lleve a cabo mediante la implantacion de un
sistema APPCC. Sistema que se ha desarrollado anteriormente en este trabajo, en el apartado
6. Plan de APPCC con sus correspondientes subapartados.

El capitulo segundo de la norma se compone de dos apartados; el primero corresponde
con la gestion de la calidad y el segundo con la gestion de la seguridad alimentaria.

La norma exige que se documente un procedimiento para definir el control de los
documentos y sus modificaciones. (Apartado 2.1.1.2 de IFS 6.1). En la normativa IFS se
recoge como debe de ser ese control de documentos en varios aspectos:

- Todos los documentos deberan ser claramente legibles, faciles de entender y no

presentaran ambigiedades (Apartado 2.1.1.3 de IFS 6.1).
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- Los documentos deberan estar disponibles en todo momento para las personas
implicadas (Apartado 2.1.1.3 de IFS 6.1).

- Todos aquellos documentos que sean necesarios para dar satisfaccion a los requisitos
del producto estaran disponibles en su version vigente (Apartado 2.1.1.4 de IFS 6.1).

- Seregistrara el motivo para la introduccion de modificaciones en los documentos que

se consideren criticas para los requisitos del producto (Apartado 2.1.1.5 de IFS 6.1).

En la normativa IFS en el apartado 2.2.2 corresponde al desarrollo del equipo de
APPCC, que se ha desarrollado previamente en el apartado 7.2. Equipo APPCC.

En el apartado de la normativa 2.2.3 Andlisis del APPCC, corresponde con el
desarrollo del apartado 7.3. Analisis del APPCC, el cual se complementa con los siguientes

subapartados:

- El apartado 7.3.1. Descripcion del producto y uso al que se destina que se
complementa con el ejemplo de elaboracion de una ficha técnica, 7.1.1. Ficha técnica
de un producto a elaborar.

- El apartado 7.3.2. Elaboracién de diagrama de flujo, con los correspondientes
ejemplos desarrollados 7.3.2.1. Diagrama de flujo de pan precocido y 7.3.2.2
Diagrama de flujo de pan horneado.

- En el apartado 7.3.3 Analisis de Peligros de cada etapa con sus correspondientes
tablas tabla 7.3.3.1 Posibles peligros en las diferentes etapas del proceso y 7.3.3.2.
Arbol de decisiones para identificar PCC.

- Enelapartado 7.3.4. Establecer limites Criticos para cada PCC

- Apartado 7.3.5. Sistema de Vigilancia para cada PCC con la tabla desarrollada, Tabla
7.3.5.1. Sistema de vigilancia de PCC donde se recoge cémo, cuando y quién hara la
vigilancia del PCC. Dentro de este apartado se recoge el requisito knock out n°® 2
(KO): donde se establece un procedimiento de vigilancia especifico para cada PCC, se
conservara los registros derivados de esta vigilancia durante un tiempo apropiado. Los
PCC definidos deberan estar bajo control. (Apartado 2.2.3.8.1 de IFS 6.1). Este
apartado se complementa con una hoja de verificacion del detector de metales, que se
ha desarrollado anteriormente y que corresponde a la tabla 7.4.2.1 Hoja de
verificacion del detector de metales.

- Enel apartado 7.3.6 Establecer medidas correctivas, con el desarrollo y complemento

de las tablas 7.3.6.1 Medidas correctivas para un grado de desviacion de PCC, tabla

123



7.3.6.3. Hoja de registro de posibles incidencias y tabla 7.3.6.2. Registro de
temperaturas en los hornos.

En el apartado 7.3.7 Procedimientos de verificacion

En el apartado 7.3.8 Sistema de documentacion y registro.

Dentro de las desviaciones mas comunes relacionadas con el segundo capitulo del

estandar IFS se pueden encontrar los siguientes ejemplos:

8.3.

El personal designado como miembro del equipo de APPCC no tiene conocimiento
especifico de APPCC.

En las fichas o especificaciones del producto, no se describe el uso previsto del
producto.

La documentacion del sistema APPCC esta incompleta, a falta de algiin documento o
registro.

La documentacion del sistema del APPCC es incorrecta.

Los principios del APPCC no estan correctamente implantados.

Los registros no se conservan de acuerdo con el tiempo exigido.

No se definen correctamente los limites criticos de los PCC.

No se evidencia registros relativos a la vigilancia de los PCC.

No se registran el motivo de las modificaciones llevadas a cabo en los documentos que

se consideran criticos para los requisitos del producto.

Gestion de los Recursos

En este apartado se va a desarrollar los requisitos del tercer capitulo del estandar IFS,

dentro de este capitulo se expone la importancia que tiene una adecuada gestién de los

recursos, tanto materiales como humanos. Una gestion eficaz y eficiente de estos recursos es

primordial para el buen desarrollo de la actividad de la industria y para la concesion del
certificado IFS.

En este capitulo se recoge el requisito Knock Out n°3 (KO), el cual recoge los

requisitos de higiene del personal, los cuales seran respetados por todo el personal relevante,
subcontratistas y visitantes. (Apartado 3.2.1.2. de IFS 6.1)

Para el cumplimiento de este requisito KO n°3, anteriormente se ha desarrollado el

apartado 6.5 de Formacion de los operarios para realizar su trabajo se recoge un ejemplo de
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tabla o ficha la cual puede utilizarse como hoja de control de higiene de los trabajadores o

visitantes y la tabla 6.5.3. Ficha de higiene personal.

Por ejemplo un incumplimiento de este requisito, es que la operaria en la linea de la
elaboracién del producto de barra de pan denominada baguette lleve las ufias pintadas, que en
el rea de expedicién los productos se encuentren en cestos sin proteger y los operarios fuman
durante la carga. Otro posible ejemplo, es que durante una auditoria de certificacion se
evidencie de que las visitas a la planta de produccion no llevan puesta la ropa adecuada, esto
quiere decir, no llevan gorros cubriendo el pelo, ni batas desechables, ni guantes, etc. ni
tampoco conocen las normas relativas al uso y recambio de la ropa de proteccion, esta

evidencia seria motivo de KO, y por tanto de la no emision del certificado IFS.

Otro aspecto que debe tenerse en cuenta es que cada empleado disponga de un nimero
suficiente de recambios de ropa, ademéas debe de tener implantado un procedimiento para
verificar la eficacia del lavado de ropa, esta verificacion no solo sera un control visual sino
que se tendra que disponer de controles microbiolégicos. La normativa IFS nos exige elaborar
un procedimiento aplicable a enfermedades infecciosas, es decir, deben existir medidas
escritas y comunicadas para el personal subcontratista y visitantes para declarar cualquier
enfermedad infecciosa que pueda tener un impacto sobre la seguridad alimentaria. En caso de
declaracion de enfermedad infecciosa, se adoptaran las medidas oportunas para minimizar el

riesgo de contaminacion de los productos. (Apartado 3.2.3.1 de IFS 6.1).

Y por dltimo, respecto a la formacion la norma nos exige tener programas de
formacién y/o instruccion documentados (Apartado 3.3.1), esto esta desarrollado
anteriormente en el apartado 6.5. Plan de formacion de los operarios para realizar su trabajo,
este desarrollo esta complementado con las siguientes tablas, Tabla 6.5.1. Hoja de

evaluacion de acta formativa y Tabla 6.5.2. Acta de formacion interna.

Las desviaciones mas comunes relacionadas con el capitulo 3, Gestion de los Recursos

en la normativa IFS pueden ser los siguientes:

- No todo el personal dispone de las competencias necesarias para desempefiar su puesto
de trabajo en ¢ptimas condiciones.
- No se verifica el cumplimiento de los requisitos de higiene personal, esto lleva a la

identificacion de KO.
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- No se comunica a las visitas y al personal subcontratado los requisitos de higiene
personal.

- El personal no dispone de un nimero necesario de recambios de la ropa de proteccion.

- Laempresa no dispone de programas de formacion adecuados.

- No se conservan los registros de todas las acciones formativas llevadas a cabo en la

compafiia contenido del curso, listado de participantes, evaluacién posterior, etc.

8.4. Planificacion y proceso de produccion

El desarrollo de este apartado corresponde al cuarto capitulo del estandar IFS Food,
que pretende comprender los requisitos de las etapas de produccion, con los que IFS pretende
reducir al méaximo los peligros de contaminacion y asegurar la inocuidad de los productos
elaborados y/o envasado.

El estandar IFS exige que la compafia tenga disponibles especificaciones
implementadas de todos los productos finales, y si es necesario, como en el caso de la
fabricacion de una marca privada, estas deberan estar acordadas antes de su firma con los
clientes. Dentro de este apartado de la norma, se recogen dos requisitos KO relacionados entre
si: el primero de ellos se refiere a las especificaciones de las materias primas, mientras que el
segundo hace referencia a las especificaciones del producto final.

Requisito Knock Out n°4 (KO): se debe disponer de especificaciones para todas las
materias primas y materias que entren en contacto con el producto. Las especificaciones
deberan estar actualizadas, sin ambiguedades y cumpliran todos los requisitos legales y los del
cliente (Apartado 4.2.1.2 de IFS 6.1). Algun ejemplo relacionado con el incumplimiento de
este requisito puede ser que, que en la receta de elaboracion de un tipo de producto de pan, se
recoge que hay que afiadir un ingrediente premezclado y no hay especificacion de esta
mezcla, se desconocen los componentes individuales.

Con este requisito, IFS resalta la importancia de que la industria utilice solo materias
primas que hayan sido evaluadas previamente.

Requisito Knock Out N° (KO): Cuando existan contratos con clientes en relacion
con la férmula/receta del producto y requisitos tecnoldgicos, también deberan cumplirse
estos. (Apartado 4.2.2.1 de IFS 6.1). Un posible ejemplo de incumplimiento puede ser que la
composicion del alimento no corresponda con la especificada.

Para cumplir con estos dos requisitos KO, se ha desarrollado anteriormente en el

apartado 7.3.1. Descripcion del producto y uso al que se destina un ejemplo de ficha técnica
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Hoja 7.3.1.1 Ficha técnica de un producto a desarrollar y en el desarrollo del apartado 6.7
Plan de trazabilidad, se desarrolla un registro para recoger las diferentes cantidades que se
utilizan para elaborar la masa para fabricar el pan que corresponde con la Tabla 6.7.1.1 Hoja
de registro de las formulas para el preparado de la masa.

En el desarrollo del producto, el auditor de la norma nos verificard que la industria
tiene implantados procedimientos para el desarrollo de los productos, que describan el modo
en que se lleva a cabo el desarrollo de nuevos productos, o la modificacion de los actuales,
incorporando en estos documentos, principios del analisis de peligros, segln la sistematica
APPCC.

Dentro de este cuarto capitulo de la norma IFS, indistintamente de los requisitos KO,
se recoge una serie de procedimientos exigidos para obtener la certificacion. Los cuales son:

- Se debe implantar un proceso para asegurar que el etiquetado cumple con la
legislacion vigente de destino y con los requisitos del cliente. (Apartado 4.3.6 de IFS
6.1). En nuestro caso, para cumplir con este procedimiento exigido, en el
departamento de calidad y seguridad alimentaria habrd una persona encargada para
corroborar que el etiquetado, corresponde a la ley vigente y con la ficha técnica del
producto y que este etiquetado se encuentra en las cajas donde se envasa para su
posterior almacenamiento en cAmaras de congelacion.

- Se exige que la industria disponga de planes de limpieza y desinfeccion
implementados y documentados. (Apartado 4.10.2 de IFS 6.1). Este procedimiento
esta desarrollado anteriormente en el apartado 6.2. Plan de limpieza y desinfeccion el
cual contiene el desarrollo de diferentes tablas para complementarlo las cuales son;
Tabla 6.2.1 Zona y frecuencia de la limpieza, Tabla 6.2.2. Hoja de registro de la
limpieza y desinfeccion y Tabla 6.2.1.1. Criterios de analisis microbioldgicos
referentes a la limpieza.

- Se debe disponer un procedimiento de eliminacion de residuos implementado para
eliminar contaminacion cruzada, esto se corresponde a nuestro apartado 6.9 Plan de
gestion de residuos.

- Se debe disponer un procedimiento de control de plagas, este apartado esta
desarrollado en el apartado 6.3. Plan de control de plagas, y con sus correspondientes
tablas Tabla 6.3.1. Hoja de control de supervisién de DDD, con posibles zonas de la

industria y Tabla 6.3.2. Hoja de control de cebos (roedores).
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- Se exige un sistema de mantenimiento documentado, que cubra todos los equipos
criticos, incluyendo el transporte, para cumplir con los requisitos del producto.
(Apartado 4.16.1 de IFS 6.1). Este procedimiento exigido corresponde al apartado
desarrollado 6.4. Plan de mantenimiento, instalaciones, locales y equipos con su
correspondiente desarrollo de las siguientes tablas, Tabla 6.4.1 Tabla de
mantenimiento de equipos, Tabla 6.4.2 Hoja de parte de averia, que nos servira para
cumplir con otro documento exigido por IFS, el cual es la documentacion de todas las
averias que se produzcan en las instalaciones y equipos cubiertos por el sistema de
mantenimiento, incluyendo el transporte, y se revisaran si es necesario realizar
modificaciones en dicho sistema (apartado 4.16.4 de IFS 6.1) y Tabla 6.4.3
Verificacion del equipo detector de metales.

- Se exige que se disponga de una lista actualizada permanentemente de todas las
materias primas que contengan alérgenos, en la que también se haran constar todas las
mezclas y formulas a las que se incorporen materias primas. (Apartado 4.20.1 de IFS
6.1).

Otro requisito Knout Out n° recogido en este cuarto capitulo de la norma, esta
relacionado con la deteccion de los cuerpos extrafios. Debe de existir un procedimiento
implantado para evitar la contaminacion por materiales extrafios, los productos contaminados
se tratardn como producto no conforme. (Apartado 4.12.1 de IFS 6.1). Un ejemplo de
incumplimiento de este requisito seria que la industria panificadora no tuviese instalado un
equipo como el detector de metales, esto seria un alto riesgo porque los carros donde reposa el
pan, son de hierro. Por consecuencia la industria posee un equipo de detector de metales,
ademas en el apartado 6.4 Plan de mantenimiento de instalaciones, locales y equipos de este

trabajo se recoge la hoja de verificacion del equipo detector de metales.

La industria debe tener establecido un sistema de trazabilidad que permita relacionar
todos los productos finales con las entradas de las materias primas que los conforman, y
también conocer el destino al que llegan, no s6lo de los productos, sino de cualquier entrada
de materias primas y materiales usados en la fabricacién. Debido a esto, el estandar recoge el
requisito Knock out n° 7 (KO); se implantara un sistema de trazabilidad con los requisitos
anteriormente descritos (Apartado 4.18.1 de IFS 6.1). El incumplimiento de estos requisitos

nos imposibilitaria obtener el certificado IFS Food.
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Para el cumplimiento de este requisito KO n°7, se ha desarrollado en el apartado 6.7.
Plan de trazabilidad de los productos con sus correspondientes desarrollos de tablas, Tabla
6.7.1.1. Hoja de registros de las formulas para el preparado de la masa, Tabla 6.7.1.2. Hoja
de control de produccion relacionada con la trazabilidad, figura 6.7.4.1Diagrama de
decisiones para retirada del producto no conforme, Tabla 6.7.4.2. Datos para reconstruir la

trazabilidad y tabla 6.7.4.3 Tabla de comunicacion de retirada a los clientes.

Un documento exigido por IFS Food en este capitulo el cual no se ha desarrollado
anteriormente es que la industria alimentaria disponga de un analisis de la vulnerabilidad
documentado sobre todas las materias primas, ingredientes, envases Yy Procesos
subcontratados, para determinar el riesgo de actividad fraudulenta relacionada con la
sustitucién, mal etiquetado, adulteracion o falsificacion (Apartado 4.21.1 de IFS 6.1). Aunque
el método de evaluacion de la vulnerabilidad puede variar segun la industria, todas las

evaluaciones tienen una serie de puntos en comun, incluird como minimo:

- La identificacion de posibles actividades de fraude alimentario
- Laevaluacion del nivel de riesgo, tanto de producto como de fuente de suministro.

- Laevaluacion de la necesidad de medidas adicionales de control.

Las medidas de control que se pueden utilizar pueden ser las siguientes; inspeccion,

auditorias, analisis, certificacion del producto.

En nuestro caso para el cumplimiento de este requisito en la panificadora, se puede

llevar a cabo mediante las siguientes medidas:

- El control de visitas y establecer una politica de visitas.

- EIl personal de recepcion y carga en contacto con el producto debera estar identificado
y respetara las normas de acceso de la empresa.

- Los visitantes y proveedores de servicios externos deberan estar identificados en las
areas de almacenamiento de productos y se registraran en el momento de acceso.

- Estaran informados sobre las politicas de la planta y su acceso estard controlado en

consecuencia.

Este apartado se puede relacionar con los documentos anteriormente desarrollados en
apartados anteriores; Tabla 6.6.2. Hoja de control de descarga de descarga de materia prima

a granel y Tabla 6.9.1. Hoja de control de retirada de residuos. Para complementar este
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apartado se ha desarrollado una hoja de control de visitantes, que a continuacién se muestra

un ejemplo.

Las desviaciones mas comunes que se pueden encontrar dentro de este capitulo para

obtener la certificacion de la norma IFS Food pueden ser las siguientes:

- Laindustria no dispone de todas las especificaciones de sus materias primas.

- Laindustria no dispone de todas las fichas de seguridad de los productos quimicos y
de limpieza que se utilizan.

- La mercancia que se recibe no se inspecciona para verificar que no contiene plagas.

- No se registran las averias de los equipos ni de las instalaciones.
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TABLA 8.4.1. Hoja de control de visitantes. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA

CONTROL DE VISITANTES

FECHA

HORA DE
ENTRADA

NOMBRE

APELLIDOS

DNI

EMPRESA

HORA
SALIDA

FIRMA
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8.5. Mediciones, analisis y mejora

En este apartado se desarrollan los requisitos contemplados en el quinto capitulo de la
norma, estos requisitos estdn relacionados con todas las actividades que resultan
imprescindibles para demostrar que el sistema de gestion es capaz de proporcionar los niveles
de control esperados.

Para el desarrollo de este apartado es conveniente definir varios conceptos que vienen
recogidos en la norma, los cuales son:

- Auditoria Interna: Proceso general de auditoria, para toda la actividad de la industria,

ejecutada por o en nombre de esta, con fines internos.

- Calibracién: Conjunto de operaciones que establecen, bajo condiciones especificas, la
relacioén entre los valores de la magnitud indicados por un instrumento de medida o
sistema de medicidn, o valores representados por un material de medida o un material
de referencia, y los valores correspondientes de la magnitud realizados con estandares.

- Inspeccion en fabrica: Visitas periodicas a cualquier area, con cualquier proposito,

para verificar la conformidad (higiene, control de plagas, control de producto,

fabricacion, peligros como cuerpos extrafios, control del entorno, etc.).

- Accion correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad u otra
situacion indeseable.

- Accion preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad u

otra situacion indeseable.
- Desviacion: Incumplimiento de un requisito que no genera un impacto en la seguridad
alimentaria de los productos y procesos relacionados.

- No conformidad: Incumplimiento de un registro especificado. Una no conformidad

puede derivarse del incumplimiento de la legislacion, o bien de requisitos de seguridad
alimentaria, de los clientes, o internos.

- Recuperacion del producto: Toda medida destinada a recobrar un producto peligroso

que el productor o el distribuidor haya suministrado o puesto a disposicion del
consumidor.

- Retirada del producto: Toda medida destinada a impedir la distribucion y la exposicion

de un producto peligroso asi como su oferta al consumidor.
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8.5.1. Auditorias Internas

La realizacion de auditorias internas es un mecanismo eficiente para la verificacion del
sistema, ademas de ser un instrumento para la mejora continua de los procesos de la industria.
Los objetivos que se quieren alcanzar tras la realizacion de las auditorias internas son:

- Determinar en qué medida se cumple el sistema de gestion de calidad y seguridad
alimentaria establecido por la industria panificadora

- Verificar si realmente se encuentra implantado y actualizado el sistema de gestion de
calidad y seguridad alimentaria.

- Sise cumple con los requisitos exigidos por el estandar IFS.

Este es un requisito Knock Out n°8 (KO): realizacién de auditorias internas efectivas
segun un programa definido que cubra con todos los requisitos de la norma IFS. El alcance y
la frecuencia de las auditorias internas se determinaran con un andlisis de peligros y
evaluacion de riesgos asociados. (Apartado 5.1.1 de IFS 6.1). Un ejemplo de incumplimiento
seria que no se auditara el departamento de mantenimiento o el de compras, esto nos

imposibilitaria la obtencion de certificacion IFS.

En nuestro caso se establece que las auditorias internas se deben llevar a cabo al
menos una vez al afio en aquellas actividades que sean criticas para la seguridad alimentaria y
las especificaciones del producto y que el auditor sea competente e independiente al
departamento auditado. Una vez acabada la auditoria y tras la conclusion de los resultados,
estos seran comunicados a las personas responsables de los departamentos auditados,
estableciéndose un documento que sera distribuido al personal afectado con las acciones
correctivas necesarias y el plazo para su implantacion. Ante esto, IFS nos exige un
procedimiento de documentacion en el cual se establecera, documentara y se comunicara al
personal afectado las acciones correctivas necesarias y el plazo para su implantacion
(Apartado 5.1.4 de IFS 6.1).

La representacion de un diagrama, nos va ayudar a tener mas claro el procedimiento y

los pasos a seguir para la realizacion de las auditorias.
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PROGRAMACIONDE LA
AUDITORIA

N/

REALIZACIONDE LA AUDITORIA
POR UNAUDITOR
INDEPENDIENTE ALPROCESO
AUDITADO

N

RESULTADODE LAAUDITORIA

N/

ACCIONES CORRECTIVAS Y
PLAZO PARA SUIMPLICACION

N/

SEGUIMIENTODE LAS
ACCIONESPARA SU
VERIFICACION

FIGURA 8.5.1.1. Diagrama del proceso de auditoria interna. Fuente: Elaboracion

propia.
8.5.2. Calibracion y verificacion de los equipos de medicion de vigilancia.

En este apartado la norma IFS Food, nos exige un documento del resultado de las
comprobaciones, ajustes y calibraciones (Apartado 5.4.2 de la norma). Para el cumplimiento
de este requisito, anteriormente se ha desarrollado los apartados 6.4.1. Calibracion de equipos

y 6.4.2. Verificacion de equipos calibrados.
8.5.3. Analisis Microbioldgicos, fisicos y quimicos

Es imprescindible llevar a cabo analisis fisicos, microbiol6gicos o quimicos para
asegurar la inocuidad de nuestros productos, dichos andlisis se podran realizar mediante

subcontratacion o de forma interna.

Si se trata de un laboratorio subcontratado se puede tener en cuenta los siguientes

aspectos:

- El laboratorio debe de ser independiente.
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- Puede estar acreditado por la norma ISO 17025, “Requisitos generales para la

competencia de los laboratorios de ensayo y de calibracion”.
Si se trata de un laboratorio propio:

- La fiabilidad en los resultados se demostrard mediante la participacion en
comparaciones, interlaboratorios u otras evaluaciones de competencia.

- El personal que realiza los analisis debe ser cualificado, formado y competente.

- La industria debe disponer de los equipos e instalaciones apropiados para la

realizacion interna de los analisis.

Por otro lado, también deben realizarse ensayos organolépticos internos para la
validacién de la calidad del producto acabado, en relacion con las especificaciones. Este
requisito se recoge en el apartado 5.6.7 de la norma IFS 6.1.

8.5.4. Gestion de incidentes, retirada de productos, recuperacion de productos.

En este apartado de la norma se contempla otro requisito Knock Out n° 9, el cual
exige el desarrollo de un procedimiento eficaz de retirada y recuperacion de todos los
productos no conformes. (Apartado 5.9.2 de IFS 6.1).

En nuestro caso para el cumplimiento de este requisito, la industria dispondra un
documento con los contactos de los clientes donde se reflejaran los nombres, teléfonos de
contactos y autoridades competentes. Por otro lado, una persona del departamento de calidad
y seguridad alimentaria tendra la autoridad para iniciar el proceso en caso de producirse una
incidencia. Un ejemplo de retirada seria localizar un lote en el cual se ha detectado restos de
metal y parte de la produccién se encuentra fuera de la fabrica, en relacion con este apartado
la Tabla 6.7.4.3 Tabla de comunicacion de retirada a los clientes, desarrollada con

anterioridad nos ayuda a cumplir con este requisito.
8.5.5. Acciones correctivas

Se debe disponer de un procedimiento para el registro y el analisis de las no
conformidades, el objetivo principal es evitar las reapariciones de no conformidades mediante
acciones preventivas o correctivas.

Este apartado de la norma se recoge otro requisito Knock Out N°10 (KO), se exige
acciones correctivas inmediatamente para prevenir las reapariciones de no conformidades. Se

definiran con claridad las responsabilidades y los plazos para la accidn correctiva. (Apartado
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5.11.2 de IFS 6.1). Para complementar este apartado, se ha desarrollado un ejemplo de
documento para las acciones correctivas.

TABLA 8.5.5.1. Hoja de acciones correctivas. Fuente: Elaboracion propia.

LOGO DE LA EMPRESA ACCIONES CORRECTIVAS
INFORME: |
QUIEN DETECTA LA INCIDENCIA:
INCIDENCIA: Tipo:
Proceso
Proveedor

Administracién

Otros servicios

ACCION CORRECTIVA:

Responsable: Plazo: Fecha cierre:
Descripcion:
COMPROBACION DE LA ACCION CORRECTIVA: Firma:

ANALISIS DE LAS CAUSAS DE LA INCIDENCIA:

SE ABRE LA ACCION CORRECTIVA: Si No

Responsable: Plazo: Firma:

SOLUCION:

Comprobacion eficacia Accion Correctiva | Fecha cierre: Firma Responsable Calidad y
/ Preventiva: Seguridad alimentaria

Eficaz/No eficaz
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Durante las auditorias IFS pueden encontrarse desviaciones del sistema relacionadas
con el quinto capitulo de la norma, las desviaciones mas habituales pueden ser:

- La industria no realiza auditorias internas segin un programa planificado, este
incumplimiento daria lugar al KO

- Las auditorias internas no son realizadas por personal competente.

- Laindustria no diferencia entre calibracion externa y verificacion interna.

- No cumplen con la frecuencia establecida para la calibracién o verificacion de
equipos.

- No existen etiquetas o listado de equipos con el estado de calibracion en los equipos
utilizados.

- No se cumple con la frecuencia establecida para la toma de muestras de analisis de
producto.

- En el procedimiento de gestion de productos no conformes, las responsabilidades no
se encuentran claramente definidas.

- Las acciones correctivas no se documentan de manera apropiada (este incumplimiento
daria lugar al KO 5.11.2).

8.6. Food Defense e Inspecciones Externas

El concepto de “Food Defense”, o defensa alimentaria, se refiere a la proteccion de los
alimentos de la contaminacion intencional o adulteracion, a través de agentes bioldgicos,
quimicos, fisicos o radioactivos con el fin de causar dafio, totalmente distinto al concepto de
“Food Safety”, o seguridad alimentaria, el cual esta asociado con la contaminacion accidental
y/o fraudulenta durante el almacenamiento y el transporte de los alimentos y se centra en

agentes bioldgicos, quimicos y fisicos.

Declaraciones como terrorismo alimentario o bioterrorismo realizada por la OMS
(Organizaciéon Mundial de la salud) la cual se puede definir como acto o amenaza de
contaminacion deliberada de alimentos para consumo humano con agentes bioldgicos,
quimicos, fisicos o radionucleares con el propoésito de causar dafio o0 muerte a la poblacion

civil y/o alterar la estabilidad social, econémica o politica (OMS, 2008).

Las personas que intencionalmente quieren adulterar un producto y que no tienen
acceso autorizado a las instalaciones se consideran intrusas. No obstante, el producto también

puede ser adulterado por personas que forman la industria, por ejemplo un empleado
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resentido, u otras personas con informacion privilegiada de los procedimientos que se siguen
en la planta y que a menudo saben cdmo esquivar los controles de seguridad que detectarian
las acciones de un intruso. Los puntos basicos que deben ser tratados en Food Defense son:

- Comportamiento del trabajador: se estard en alerta a cualquier comportamiento
sospechoso que pueda indicar que alguien es agresor potencial para nuestra industria.

- Control de las personas: el control de las personas que tienen acceso a las instalaciones
es uno de los métodos de control mas importante. En la industria la gente puede ser
clasificada en trabajadores o visitantes; los trabajadores son aquellos que trabajaban en
la industria regularmente y los visitantes son vendedores, contratistas, grupos de visita
e inspectores. En nuestro caso el método de control utilizado es la utilizacion de
tarjetas identificativas, detectar un comportamiento inusual y reportar una conducta
inadecuada, ademas se dispone de un sistemas para revisar la entrada y salida de los
visitantes con camaras de seguridad.

- Controles de producto: en nuestro caso se establece una restriccion al acceso de los
ingredientes para la elaboracion de nuestro pan.

- Controles de recepcion y expedicion: se realizaran inspecciones en los camiones y
otros medios de entrega.

- Controles fisicos: Se establece el acceso restringido a las areas como laboratorios.

- Desempefio adecuado de los controles: usar la identificacién adecuada y no prestar la
identificacion a nadie o permitir la entrada de visitantes sin la identificacion requerida,
inspeccionar las materias primas buscando signos de alteracion asegurandose que la
informacion de cddigos de fechas y trazabilidad sean las correctas y legibles y
mantener seguros los objetos restringidos.

- Eventos sospechosos: sospecha de manipulacion o sabotaje del producto podria ser
notado por envases abiertos o dafiados u otras sefiales son la apariencia, sabores y

olores inusuales.

La norma IFS recoge que la industria debe definir las responsabilidades, entre el
personal clave de la empresa, en todo lo relativo a Food Defense, teniendo en cuenta que las
personas elegidas deberan de tener suficiente conocimiento en este &mbito. En este sexto
capitulo de la norma, se recoge la elaboracién de un documento exigido, el cual trata de la
realizacion y documentacion de un analisis de peligros y evaluacion de los riesgos asociados

para Food Defense. Se identificaran areas criticas para la seguridad, en base a esta evaluacion
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y en base a los requisitos legales aplicables. (Apartado 6.1.2). Por ejemplo, para comprobar si
la industria cuenta con medidas de Food Defense en el interior de las instalaciones, se podria

plantear un check list como el siguiente:

TABLA 8.6.1. Check list de medidas de Food Defense. Fuente: Elaboracidn propia.

Cuestionario Sl NO N/A

El personal ajeno a planta (proveedores, transportistas,
etc.) solo tiene acceso a zonas donde no hay producto, a
menos que Vvayan acompafiados de un empleado
autorizado.

El sistema de ventilacién esta instalado de tal forma que
se pueden aislar inmediatamente las zonas o lugares
contaminados.

Hay camaras de seguridad

Hay un sistema de alertar de emergencia que se prueba
con regularidad

Hay un sistema de iluminacion de emergencia

Las autoridades locales tienen los planos actualizados de
las instalaciones.

Los lugares donde se encuentran los controles de los
sistemas de alerta de emergencia estan claramente
marcados.

Se realizan inventarios periodicos de las Ilaves de zonas
protegidas o sensibles.

Todas las zonas restringidas, donde solo tiene acceso de
planta, estan claramente identificadas.

En nuestro caso se establece que todos los empleados deben contar con formacion
sobre Food Defense con periodicidad o cuando se instaure un cambio importante en la norma,
esto se documentara con sesiones de formacién. Ademas IFS exige que el personal que se
encuentra en recepcion y en carga del producto esté identificado y respete las normas de
acceso de la empresa. Los visitantes y proveedores de servicios externos también deben estar
identificados en las areas de almacenamiento de productos y deberan registrarse en el
momento de acceder. Esto requisito lo cumplimos mediante los formularios desarrollados en
apartados anteriores Tabla 6.6.2.Hoja de control de descarga de materia prima a granel,
Tabla 6.9.1. Hoja de control de retirada de residuos y Tabla 8.4.1. Hoja de control de

visitantes.
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Finalmente, es imprescindible destacar que el desarrollo de este apartado es muy
importante para la implantacion de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria en una
industria panificadora basado en IFS Food, porque se explica como estd desarrollada la
norma. La norma IFS estd compuesta porseis capitulos, los cuales son; analisis de la
responsabilidad de la direccidn, sistema de gestion de la calidad y seguridad alimentaria,
gestion de recursos, planificacion y proceso de produccién, mediciones, analisis y mejora y
por ultimo food defense e inspecciones externas, dentro de estos seis capitulos se recogen
requisitos Knock Out (KO), los cuales son diez requisitos imprescindibles para la obtencion

de la certificacion IFS.

En definitiva, conocer y entender estos diez requisitos imprescindibles nos puede
facilitar el largo proceso de certificacion, el cual es nuestro objetivo principal en el desarrollo
de este trabajo. Ademaés, obtener dicha certificacion es asegurar una oOptima gestion del
sistema de calidad y de seguridad alimentaria, proporcionar al consumidor un producto de

calidad e inocuo y abrir nuevos mercados de comercializacion de nuestro producto.
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9. CONCLUSIONES
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9. CONCLUSIONES

PRIMERA. Se estable un programa de prerrequisitos el cual abarca todo el proceso
productivo, de esta manera evitamos la aparicion de peligros de bajo riesgo o que estos
peligros lleguen a ser lo suficientemente graves para la inocuidad del pan.

SEGUNDA. El desarrollo de un sistema APPCC ha permitido identificar los peligros
fisicos, quimicos o bioldgicos que pueden aparecer en una industria panificadora, ademas de
identificar y establecer los puntos criticos de control durante el proceso de fabricacion del
pan, los cuales son: la precoccion y el detector de metales en el proceso de fabricacion de pan
precocido y la coccion y el detector de metales en el proceso de fabricacion de pan horneado.

TERCERA. Se analizan los seis capitulos que compone la norma IFS Food 6.1,
ademas de sus diez requisitos contemplados a lo largo de los seis capitulos, estos diez
requisitos son considerados Knock Out. Durante el estudio de la panificadora se puede
concluir que los aspectos mas problematicos para cumplir los diferentes requisitos KO son los
siguientes: el deterioro de las instalaciones, comportamientos inamisibles de los trabajadores
(consumo de alcohol u objetos personales en el obrador), la deficiente limpieza en distintas
zonas de la fabrica, utilizacion de productos de uso no alimentario y por ultimo, los operarios
no son conscientes de sus responsabilidades respecto a calidad y seguridad alimentaria (se
evidencia que dejan levadura con el envoltorio abierto, envases con masas madres sin tapar y
sus puestos sin limpiar).
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