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RESUMEN

El objetivo de esta tesina es la implementacién de un sistema HAaccp! para asegurar la
inocuidad en la linea de fabricacion de aderezo Caesar.

Se realiza el andlisis en la linea de produccion, lo que nos permite identificar los peligros
asociados a la elaboraciéon de este producto y establecer medidas de control durante el proceso
productivo con la finalidad de garantizar la inocuidad del mismo.

En este estudio se identificaron dos puntos criticos de control (PCC), en la etapa de
pasteurizacion, por identificacion de peligros biolégicos, y en la carga en la tolva, por los peligros
fisicos.

Se establecen las medidas de control correspondientes a cada PCC identificado.

Como conclusion de este estudio se logra cumplir con el objetivo de asegurar la inocuidad del

producto en cuestion.

! Del acrénimo Hazard Analisis and Critical Control Points
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1. INTRODUCCION

El objetivo de este proyecto es realizar la implementacion de un sistema HACCP? para
asegurar la inocuidad en la linea de fabricacién del Aderezo Caesar. La empresa donde se
realiza el estudio se encuentra ubicada en San Justo, provincia de Buenos Aires, Argentina.

La ventaja de este andlisis permite identificar peligros asociados a la elaboracion de
este producto y establecer medidas de control durante el proceso productivo con la finalidad de

garantizar la inocuidad del mismo.

OBJETIVOS

1.1. Objetivos generales

El objetivo de esta tesina es implementar un sistema de analisis de peligros y puntos

criticos de control en una linea de elaboracién de Aderezo Caesar.

1.2. Objetivos especificos

e Describir el producto final y el uso previsto

e Analizar los peligros de materias primas

e Analizar los peligros del proceso

e |dentificar los puntos criticos de control (PCC) del proceso
e Establecer medidas de control de los PCC

e Establecer procedimientos de verificacion de los PCC

2 Del acrénimo Hazard Andlisis and Critical Control Points
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2. MARCO TEORICO

El sistema HACCP permite garantizar la inocuidad de los alimentos previniendo las
Enfermedades de Transmision Alimentaria (ETAS) las cuales constituyen uno de los problemas

de salud mas extendidos a nivel mundial afectando la salud publica y causando una importante
reduccion de la productividad econdémica. El aumento en la ocurrencia de estas enfermedades
es la causa principal del énfasis puesto en la actualidad sobre la garantia de la inocuidad
alimentaria.

Se relaciona especificamente con la produccion de alimentos inocuos y, segin
la FAO, es "un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control de peligros
bioldgicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacién y prevencion, en lugar de inspeccion y
pruebas en productos finales".

Se basa también en una serie de etapas interrelacionadas, inherentes al procesamiento
industrial de alimentos, que se aplican a todos los segmentos y eslabones de la cadena
productiva, desde la produccion primaria hasta el consumo del alimento. Tiene como base o
punto de partida la identificacién de los peligros potenciales para la inocuidad del alimento y las

medidas de control de dichos peligros.

2.1. Historia de HACCP

El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP est4 asociado a W.E.
Deming, y sus teorias de gerencia de calidad, se consideran la principal causa de los cambios
en la calidad de los productos japoneses, en los afios 50. EI Dr. Deming y otros profesionales
desarrollaron el sistema de gerencia de la calidad total (Total Quality Management- TQM), que
aborda un sistema que tiene como objetivo la fabricacién, y que puede mejorar la calidad y
reducir los costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de HACCP.
En la década de 1960, Pillsbury Company, el Ejército de los Estados Unidos y la
Administracion Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollaron un programa para la
produccién de alimentos inocuos para el programa espacial americano. Considerando las
enfermedades que podrian afectar a los astronautas, se juzgé como mas importantes aquellas
asociadas a las fuentes alimentarias.

La principal preocupacion para la NASA, era el tamafio de las particulas de los
alimentos y evitar cualquier tipo de intoxicacion.

El primer problema fue solucionado al elaborar alimentos fraccionados en pequefios
bocados y con coberturas comestibles que aseguraban la no disgregacion del alimento.

El segundo problema fue mas dificil de solucionar, ya que el control de calidad con

muestreo y los andlisis del producto terminado resultaron ser poco préacticos ya que para
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aumentar la seguridad, se debia aumentar el nimero de muestras analizadas. Para esta
cuestion, se tenian que realizar demasiadas pruebas antes de asegurar que los productos
alimenticios fueran seguros.

Al principio la NASA trabajé sobre su programa “Cero — Defectos”, disefiado para
elaborar productos inocuos. Tenia como objetivo que la calidad sea 100%, presentaban
desventajas porque su aplicaciéon necesitaba una alta inversion.

Asi, Pillsbury Company introdujo y adoptd el sistema HACCP para garantizar mas
seguridad, mientras reducia el nimero de pruebas e inspecciones al producto final.

El sistema HACCP permitio controlar el proceso, acompafiando el sistema de
procesamiento de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las operaciones, y/o
técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

Pillsbury Company present6 un sistema racional para el control de los riesgos
microbiologicos, quimicos y fisicos en los alimentos (HACCP), en 1971, en la Conferencia
Nacional de Proteccion de Alimentos de los Estados Unidos de Norte América sobre inocuidad
de alimentos en los Estados Unidos, y el sistema después sirvi6 de base para que la FDA
(Administracién de Alimentos y Medicamentos) desarrollara normas legales para la produccién
de alimentos enlatados de baja acidez.

En 1973, Pillsbury Company publicé el primer documento detallando la técnica del
sistema HACCP, “Food Safety through the Hazard Analysis and Critical Control Point System”,
usado como referencia para entrenamiento de inspectores de la FDA.

En 1985, la Academia Nacional de Ciencias de los EUA, contestando a las agencias de
control y fiscalizacion de alimentos, recomendé el uso del sistema HACCP en los programas de
control de alimentos.

En 1988, la Comision Internacional para Especificaciones Microbiolégicas en Alimentos
(ICMSF) publicé un libro que sugeria el sistema HACCP como base para el control de calidad,
desde el punto de vista microbiolégico.

Por otro lado, a partir de 1992 el gobierno canadiense, en conjunto con la industria
pesquera de ese pais, implementé un Programa de Administracién de Calidad (QMP Quiality
Management Program) basado en el sistema HACCP. El mismo fue perfeccionado por la
Comision Internacional de Especificaciones Microbiolégicas de Alimentos (ICMSF por sus
siglas en inglés) quien elabor6 una serie de directrices documentos al respecto.

En 1993, Codex Alimentarius fue quién desarroll6 la forma de aplicacion del sistema
en la industria de alimentos y estandarizé la metodologia de los comités internacionales de la
institucion.

Se establecié en 1999 la implementacién del HACCP en plantas procesadoras de
carnes y aves. Las agencias encargadas de la regulacién e inspecciéon de los sistemas en
Estados Unidos son la FDA, quien tiene a su cargo todos los alimentos (nacionales e

importados), a excepcion de las carnes, aves y huevos procesados, que se ocupan USDA

Pagina 6 de 43



(United States Department of Agriculture) y CFSAN (Center of Food Safety and Nutrition) quien
regula la aplicacién del HACCP para productos pesqueros, jugos y productos lacteos.

La Comisién del Codex Alimentarius incorpor6 el Sistema HACCP (ALINORM 93/132,
Appendix Il) en su vigésima reunidn en Ginebra, Suiza, del 28 de junio al 7 de julio de 1993. El
Cdédigo de Précticas Internacionales Recomendadas - Principios Generales de Higiene
Alimentaria [CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)], revisado y adicionado del Anexo "Directrices
para la Aplicacion del Sistema HACCP", fue adoptado por la Comision del Codex Alimentarius,
en su vigésima segunda reunién, en junio de 1997.

En Argentina la exigencia del SENASA se basa en la Resolucion 205/2014 que
aprueba el HACCP en los establecimientos que elaboren productos, subproductos y derivados
de origen animal. (SENASA, 2014)

3. PRERREQUISITOS

Las industrias de alimentos interesadas en implementar el sistema HACCP deberan

cumplir una serie de condiciones previas llamadas prerrequisitos. Estos consideran

principalmente las Buenas Practicas de Manufactura que constituyen un conjunto de
directrices normas que tienen como objetivo establecer practicas de higiene y
procedimientos para la manufactura de alimentos inocuos destinados al consumo

humano. Son los requerimientos que se detallan a continuacion:
- Construccién y disefio del edificio
- Disefio de las instalaciones
- Servicios agua, aire y energia
- Adecuacion, limpieza y mantenimiento de los equipos
- Medidas para la prevencién de la contaminacion cruzada
- Limpiezay desinfecciéon
- Higiene del personal
- Control de plagas
- Reprocesado
- Procedimiento de retiro de productos
- Disposicion de residuos
- Mantenimiento preventivo y correctivo
- Capacitacion del personal
- Trazabilidad de productos
- Control de proveedores

- Defensa de los alimentos biovigilancia y bioterrorismo
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Procedimientos documentados de mantenimiento y calibracion de equipos de

medicién

Especificaciones de productos y materias primas.

Procedimientos estandarizados de operacién documentados (PASS220, 2008)
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4. IMPLEMENTACION DE SISTEMA HACCP

Una vez definidos los prerrequisitos se comienza con la secuencia de
implementacion del sistema HACCP. A continuacion se muestra un diagrama de los pasos a
seguir:

SECUENCIA LOGICA PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

1* Paso C-__:___ Farmiacidn de un eguipo de HACCP ::)
2" Paso (: Descripeldn del producta }
i Pasp { Determination de la aplicacidn del sisterma ;
4* Paso (:-—__ Elaboracion de una diagrama de fluga D
5% Paso C—:-_—: warificackn insitu del diagrama de fluo ::__:D

¥

o Enumeracdn de tadas los riesgos posibles
i Pasno . .
' Ejecucian de un andlsis de peligre
Determinacicn de ks medidas de control

¥

|

T Buso { Determinacian de los POC ____:_:)

!
B* Paso

Estahlacimeento de limites cniticos para cada PCC

¥
2 Paso Cﬂahlcclmmnm di un sistema de vigilancia para cada F‘ED
16F Pasi Estabdscimierita de medidas rectificadoras para las posiles

desviaciones
11 Pase C::__— Establucimientn de procedimientos de verificacdn :__::)
12* Pasis .
Establecimiento de wn sistema de registro ¥ documentacidn

Figura 1: Secuencia logica para la aplicacion del sistema HACCP (PASS220)
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4.1. Formacién del equipo HACCP

Se debera

definir la conformacion de un grupo de personas, sera un equipo

multidisciplinario dentro de la empresa, y tendran que tener conocimiento de dicho plan. Este

equipo puede estar integrado por diferentes areas, como pueden ser:

e Especialista en control de calidad

e Especialista en el proceso de produccion

e Especialista en equipos.

e Especialista en microbiologia e higiene

La empresa Good Food ha designado un equipo de la inocuidad de los alimentos. Este

equipo de la inocuidad de los alimentos cuenta con una combinacién de conocimiento y

experiencia multidisciplinarios en el desarrollo y la implementacion del SGI.

MIEMBROS DEL EQUIPO

Participante Competencias Rol
Jefe de aseguramiento de Licenciatura o Ingenieria en Alimentos. Dos afos en |
9 el puesto de trabajo. Capacitacion en 1SO 22000 y | LIDER

la calidad y desarrollo

HACCP

Supervisor de calidad

Secundario completo. Mas de dos afios en el puesto
de trabajo. Capacitacién en 1ISO 22000 y HACCP

Participante

Jefe de produccién

Licenciatura o Ingenieria en Alimentos. Mas de dos
afios en el puesto de trabajo. Capacitacion en ISO
22000 y HACCP

Participante

Analista de compras

Secundario completo. Mas de dos afios en el puesto
de trabajo. Capacitacién en ISO 22000 y HACCP

Participante

Supervisor de produccion

Secundario completo. Mas de dos afios en el puesto
de trabajo. Capacitacién en ISO 22000 y HACCP

Participante

Responsable de

planeamiento

Secundario completo. Mas de dos afios en el puesto
de trabajo. Capacitacién en ISO 22000 y HACCP

Participante

Responsable de

mantenimiento

Secundario completo. Mas de dos afios en el puesto
de trabajo. Capacitacion en 1ISO 22000 y HACCP

Participante

Jefe de
logistica

depésito vy

Secundario completo. Mas de dos afios en el puesto
de trabajo. Capacitacion en 1ISO 22000 y HACCP

Participante

Responsable de gestién
de calidad

Secundario completo. Mas de dos afios en el puesto
de trabajo. Capacitacion en 1ISO 22000 y HACCP

Participante
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4.2. Descripcion del producto

Se deberé describir el producto en forma completa, incluyendo:

e La composicién (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.)

e La estructura y caracteristicas fisico-quimicas (soélido, liquido, gel, emulsién, Aw, pH,

etc.)

e Latecnologia de procesos (coccion, congelamiento, secado, salazén, ahumado, etc.)

e El envasado (hermético, al vacio, en atmosfera controlada, etc.)

e Las condiciones de almacenamiento y sistemas de distribucion.

e Las recomendaciones de conservacion.

e El periodo de vida dtil.

e Establecer criterios microbioldgicos para el producto en cuestion.

Teniendo en cuenta lo anteriormente expuesto se realiza la descripcion del producto

analizado en el siguiente cuadro:
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DESCRIPCION DE PRODUCTO O
PROCESO

Aderezo liquido

NOMBRE DEL PRODUCTO

Aderezo Caesar

INGREDIENTES

Agua, aceite de girasol, azucar, vinagre de alcohol, mostaza, almidén
modificado, sal fina , huevo en polvo pasteurizado , jugo de limén
concentrado, goma xantica, ajo en polvo, pimienta negra, saborizante
anchoa, saborizante queso, EDTA, BHA, BHT, benzoato de sodio, sorbato

de potasio
ESTADO FiSICO Liquido
T° DE ALMACENAMIENTO Temperatura ambiente
CONTENIDO NETO 25¢g
VIDA UTIL 5 meses

ENVASE CONTENEDOR/ EMPAQUE

Bilaminado de poliéster con recubrimiento de PVDC, impreso en retroverso,
y polietileno de baja densidad blanco.

Empaque secundario: caja corrugada

Unidades por embalaje: 180 unidades

MAQUINA

Envasado de pouch

USO DEL CLIENTE O CONSUMIDOR

Para aderezar ensaladas. Entregar en su envase original en buen estado de
conservacion.

ATRIBUTOS INTRINSECOS DEL
PRODUCTO:

APARIENCIA
COLOR

semisolida, de textura lisa y uniforme

blanco

(CARACTERISTICAS DE
SEGURIDAD ALIMENTARIA)

pH: 3,8 +0,2 (a 20°C)

MERCADO OBJETIVO

Para todo tipo de consumidores.

INSTRUCCIONES DE ETIQUETADO

El envase primario lleva codificado:
Lote: xxxx
V: dd/mm/aa
El envase secundario lleva una etiqueta identificando:
Fecha de Elaboracién: dd/mm/aa
Fecha de Vencimiento: dd/mm/aa
Lote: xxxx
[ 000 ] nimero de caja correlativa
CODIGO DE BARRAS

CONTROL ESPECIAL DE
ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

Almacenar y transportar a temperatura ambiente, en lugar fresco y seco.

DISTRIBUCION

Entrega Good Food con transporte contratado precintado.
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4.3. Determinacién de la aplicacion del sistema

Se determinara el uso del producto previsto por el consumidor y a que grupo de
consumidores se encuentra destinado.
En el caso del aderezo caesar es para el consumo directo, en restaurant de comida

rapida para aderezar ensaladas, destinado al publico en general.

4.4, Elaboracioén del diagrama de flujo y verificacion in situ

Se debera proporcionar una descripcion de todas las operaciones involucradas en el
proceso de elaboracion del producto; de manera simple y clara, tal que se puedan evaluar los

factores que alteren la estabilidad y sanidad del alimento.

Se observaréa lo que ocurre en cada area, escuchando y hablando con el personal para

tener en cuenta etapa por etapa todos los procesos realizados.

El estilo del diagrama de flujo del proceso es una eleccién de cada empresa. Pueden

usarse palabras, lineas, simbolos, dibujos y nimeros.

El equipo debera comprobar y evaluar que el diagrama de flujo previamente elaborado
coincida con la realidad del proceso, que se ajuste a lo real, efectuando las modificaciones

necesarias si asi lo fuese necesario.
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Aceite de girasol

1. Recepcion de materias primas]

!

2 Almacenamiento de materias prima

v

L

4 a Premezcla 1

3. Pesado de materia prima

v

Y Y

4 b. Calentamiento 80°C, 20 min

v

Y

Y

4.c. Premezcla 2 4.d. Mezcla antioxidantes

5 Emulsién

v

6. Carga de tanque pulmén por moling

v

7. Carga de tolva de envasadora

v

Film

8. Envasado

v

Cajas de cartdn

9. Embalado

v

10. Palletizado

v

11. Almacenamiento producto terminad
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4.5. Enumeracioén de todos los riesgos posibles, ejecucion del andlisis de peligro,

determinacién de medidas de control y los PCC.

El andlisis de peligros representa un elemento clave en el desarrollo del plan HACCP,

es esencial que se realice de manera apropiada.

Se describe como la evaluacién sobre los peligros que contribuyen la posibilidad de

afectar la inocuidad del alimento.

Se debera examinar todo el proceso para identificar los peligros potenciales que

puedan ocurrir en las distintas etapas.
Se evaluara desde el tipo de proceso, las materias primas, la formulacion del producto,
la preparacion, en el procesamiento, en el envasado, la distribucion y en el uso esperado del

producto.

En esta etapa, se identificara los distintos tipos de peligros, que pueden llegar a estar

presentes, los cuales son:

e Peligro quimicos son los residuos de pesticidas y medicinas veterinarias, aditivos,
metales toxicos y quimicos de la limpieza de la planta.

e Peligro bioldgicos son los microorganismos o bacterias dafiinas para la salud, virus,

parasitos y hongos.

e Peligro fisicos incluyen suciedad, cabellos, restos de vidrio, ufias, restos de metalicos o
trozos de pléastico

En todas las fases que pueden asociarse al producto, hay que evaluar la importancia
de cada peligro considerando la probabilidad de su ocurrencia y su gravedad

Para considerar los peligros se tendra también en cuenta la experiencia, los datos
epidemioldgicos y la informacién de la literatura cientifica.

La secuencia para el analisis de peligros es:

1. Identificacion del peligro.

Pagina 15 de 43



2. Determinacion de las fuentes de contaminacion.
3. Influencia del proceso tecnoldgico.
4. Evaluacion de los peligros

La evaluacion del peligro es un proceso por el cual el equipo de HACCP analiza cuales
de los peligros potenciales identificados deben ser tenidos en cuenta en el plan HACCP. Para
ello debe considerarse:
a-Gravedad del peligro potencial
b- Probabilidad de su ocurrencia

La gravedad incluye el grado de impacto en la salud del consumidor, es decir la
duracién de la enfermedad y sus secuelas. En este sentido es importante tener en cuenta los
grupos de consumidores de riesgo y las consideraciones de la posibilidad de ocurrencia
(riesgo) que surge generalmente de una combinacion de datos referentes a: datos

epidemioldgicos, datos técnicos, probabilidad de exposicion y términos en tiempo de

exposicion, experiencia tecnoldgica y las consecuencias de no controlar el peligro.

Matriz para analisis de peligros

GRAVEDAD

BAJA MEDIA ALTA
<DE BAJA 1x1=1 1x2=2 1x3=3
a
=
2 MEDIA 2x1=2
m
©)
nd
o ALTA 3x1=3

Estableciendo los siguientes criterios:

PROBABILIDAD
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VALORES DESCRIPCION

El peligro esté presente en forma intermitente y en ausencia de control podria
BAJA 1 | presentarse solo en una parte de un lote de produccion. No hay evidencia de
ocurrencia en el dltimo afio.

El peligro esta presente en forma intermitente y en ausencia de control podria

MEDIA | 2 | presentarse en todo un lote de produccién o existen evidencias de ocurrencia en el

ultimo afio.

ALTA 3

GRAVEDAD
VALORES DESCRIPCION
BAJA 1 Su ingesta puede ser desagradable, pero no provocara efectos adversos a la
salud.

Su ingesta puede ocasionar ciertos efectos adversos leves en la salud del
MEDIA 2 | consumidor, llegando a ser severos si queda expuesto por largos periodos de
tiempo.

ALTA 3

la poblacion.

Primeramente, se elaborard un listado de los peligros potenciales para cada paso
operacional. Luego se valorizara cada peligro, desde el punto de vista de la severidad y de la

probabilidad de ocurrencia.

De esta manera se los deben analizar, a fin de determinar los peligros que pueden

presentarse en el proceso.

Para cada uno de los peligros reconocidos, se debera identificar e implementar

medidas de control que permitan eliminarlo o minimizarlo hasta un nivel aceptable.

El Codex define un punto critico de control (PCC) como “una etapa donde se puede
aplicar un control y que sea esencial para evitar o eliminar un peligro a la inocuidad del

alimento o reducirlo a un nivel aceptable”

Puede ser factible la aplicacion de un éarbol de decisiones, que consiste en un

procedimiento légico y sistematico. Debe utilizarse con sentido comin. Se aplicard en cada
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El peligro esté presente en forma continua y en ausencia de control podria afectar
a varios lotes de produccion. Rutinariamente se evidencia la ocurrencia del peligro.

Su ingesta puede producir efectos adversos en la salud de al menos una parte de




operacion realizada, el cual consiste en responder una serie de preguntas del arbol de
decisiones en el orden establecido (ya que en una etapa puede ser PCC para un peligro y no
serla para otras); con el fin de identificar si existe un peligro en alguna de las fases del proceso

para poder mantener la inocuidad del alimento.

o :
|\-“ iExiaten medidas preventivas de control? —

OoEsD O
O .
A
((Gpmpormasesen s p("s )

+ [:- No _zI' -F-C- Mo es un PCC _> ——|  Parar® i
>

i Ha sido la fase especificaments concebida

P2 paE diminar o reducr & un mve aceptable la pos ibie | Si )
I

presenca de un peligro?™* _/
v
Yo
]

¥

P3 i Podria prodwedrse una conta minacidin con pelignos
identificados superior alos niveles aceptable, o
podrian esios aumentar 2 niveles inaceptables T

I\—Nn — — - Mo es un PCC

_C¥D

Parar ®
P4 iPodria producirse una contaminacidn con pel gros
identificados supenior a los nivelss acepiabies, o pmrljn/

3108 aumentar a nhveles inaceptables ¥

v v
( j‘ w—* Punto Criitico de Comtrol

— 8 — |

(:' No esWh PCC j_...l” Parar * )

* Pasar al sigulenie pelgro dentficado = Los nveles acepiabies u ineceplables neces tan
ddl proces o deac D ser defnidcs tenendoencuents ke ohetvos
gipbales cuando se dentfican ks PCC da pande
HACCP.

Figura 2: Arbol de decisiones para identificar los PCC (Codex Alimentarius, 1997)

A continuacion se planted el analisis de los peligros de las materias primas y posteriormente el
de cada etapa del proceso de elaboracion y se pudo determinar cuales son los PCC a tener en

cuenta
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ANALISIS DE PELIGROS DE MATERIAS PRIMAS

. e S Etapa/
) Nivel Justificacion Resultado | Significativo medida de
Peligro aceptable de nivel Justificacién control
Materia Tipo de | Potencial en | Descripcion/fuente | del peligro | aceptable de | Prob | Grav de la Medidas de osterior
Prima peligro* esta etapa del peligro en el peligroenel | (P) (G) decisién control gonde se
del proceso producto producto (PxG) SI/NO elimina ol
final final peligro
Pseudomona
aeruginosa: Control por
Pseudomona ausencia Agua de red prerrequisito
- Recuento de e (AYSA). Agua de red.
Aeruginosa P - . | Especificacion ; .
: Originacion, circuito | coliformes : Rutinas Rutinas de
B Coliformes ; producto 1 3 Sl s
almacenamiento <10 UFC/g ] semestrales andlisis
Totales i terminado N . S
E Coli Escherichia de limpieza microbiolégicos
’ coli : de tanques. semestrales.
A Ausencia en
gua 1g
Arsenico: <1 Agua de red
Metales S Cob?Z'm< 10 Agua de red Rutir}as_de
Q Originacion ’ CAA Art. 156 1 2 2 NO analisis
pesados ppm (AYSA) fisicoquimicos
Plomo: < 2 anuales
ppm )
No se
F identifican Y
No se
B identifican Y
El veliaro Formulacién
Alérgeno: Sulfitado en esta pregente (descripcion Rotulacion
Q geno. | <10ppm | caaAr.235| 1 | 3 P SI del producto) ;
SO2 proceso elaboracion en todos los Leyenda advertencia
lotes advertencia
Azlcar Metales Arsenico: <1
pesados Origen de la Cob?g'm< 10 Proveedor Evaluacion de
Q (Arsénico, gen de ’ CAA Art. 156 1 2 2 NO
lomo y materia prima ppm aprobado proveedores
P Plomo: < 2
cobre)
ppm
No se
F identifican Y
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No se

identifican 0
El peligro
Vinagre de Alérgeno: Sulfitado en esta presente Leyenda Rotulacion
alcohol S0O2 proceso elaboracion <10 ppm CAA ATt 235 3 en todos los Sl advertencia advertencia
lotes
No se 0
identifican
No se 0
identifican
Sal fina No se 0
iodada identifican
No se 0
identifican
Escherichia
coli : .
. El peligro
Bacterias Auselnua en esta presente
patégenas: 9 .| Especificacién de forma
S Salmonella: . .
Salmonella, Originacion - producto 2 aleatoria Sl Calentamiento
: Ausencia en R’ .
E. Coli, o5 terminado debido al
Coliformes g proceso de
Recuento de -
: ) generacion
coliformes :
<10 UFC/g
Pesticidas | Incumplimiento BPA Ausencia 1 Proveedor 2 NO Evaluacion de
aprobado proveedores
FDA. Guia de
Ajo en polvo la poI!tha de
cumplimiento.
Capitulo 5.
Sub capitulo
Materiales Ausencia de | 555, seccion
o particulas 555,425.
extrafios: L L
. L mayores a7 | Adulteracion Proveedor Evaluacion de
piedras, Originacion - 1 Sl
ramas mmy de alimentos aprobado proveedores
insecto’s menores a gue implica
25 mm objetos duros
o filosos.
Tamafio
maximo
aceptable:
mm.
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Escherichia

coli:
Bacterias Auselnua en El proveedor Evaluacion de
patégenas: s almo?'nella' Especificacion entrega proveedores
Salmonella, Originacion A o producto protocolo con Sl Control de
: usencia en ] P
E. Coli, 25 g terminado analisis lote a protocolo en
com Coliformes Recuento de lote recepcion
X’cr)1t' a coliformes :
antica <10 UFC/g
;')weiﬁi%z Arsénico: <1
(Arsénico, Ongen dg la | ppn_1 CAA Art. 156 Proveedor NO Evaluacion de
plomo y materia prima Plomo: < 2 aprobado proveedores
mercurio) ppm
No se
identifican
No se
identifican
r’:ii:;%i _ Arsénico: < 1 _
Sorbato_ de (Arsénico, Orlge_n de_ la pprT1 CAA Art. 156 Proveedor NO Evaluacion de
potasio plomo y materia prima Plomo: < 2 aprobado proveedores
mercurio) ppm
No se
identifican
No se
identifican
Metales Arsénico: < 1
Benzoa_to de pesla(_ms Orlggn de_ la ppm CAA Art. 156 Proveedor NO Evaluacion de
sodio (Arsénicoy materia prima Plomo: < 2 aprobado proveedores
plomo) ppm
No se
identifican
No se
identifican
Jugo de Proveedor Evaluacion de
limén Pesticidas | Incumplimiento BPA Ausencia NO
aprobado proveedores
concentrado
No se
identifican
No se Materia prima
Mostaza identifican adquirida como
Savora x 3kg No se un producto
identifican terminado a
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Unilever

No se (productor
identifican certificado
FSSC)
No se
identifican
Aceite de No se
Girasol identifican
No se
identifican
Escherichia
coli:
Bacterias Auselr\cna en El proveedor Evaluacion de
patégenas: o Salmo%ella' Especificacion entrega proveedores
Salmonella, Originacion Ausencia eﬁ producto protocolo con Sl Control de
E. Coli, 25 g terminado andlisis lote a protocolo en
Huevg Entero Coliformes Recuento de lote recepcion
Deshidratado coliformes :
en polvo <10 UFC/g
El peligro
Alﬁrgeno. Materia prima Ausencia CAA Art. 235 esta presente Sl Leyendq Rotulauqn
uevo en todos los advertencia advertencia
lotes
No se
identifican
No se
identifican
Almidon Pesticidas | Incumplimiento BPA | Ausencia Proveedor NO Evaluacion de
Tender Gel aprobado proveedores
No se
identifican
Escherichia
coli - El peligro
. Ausencia en ' PElY
Bacterias 1g esta presente
patbégenas: Salmonella: Especificacion de forma
- Salmonella, Originacion T producto aleatoria Sl Calentamiento
Pimienta . Ausencia en X ;
negra E: Coli, 25 g terminado debido al
Coliformes proceso de
Recuento de -
coliformes : generacion
<10 UFC/g
Pesticidas | Incumplimiento BPA Ausencia Proveedor NO Evaluacion de
aprobado proveedores
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Materiales
extrafos:
piedras,
ramas,
insectos

Originacion

Ausencia de
particulas
mayores a 7
mm 'y
menores a
25 mm

FDA. Guia de
la politica de
cumplimiento.
Capitulo 5.
Sub capitulo
555, seccion
555,425.
Adulteracion
de alimentos
que implica
objetos duros
o filosos.
Tamafio
maximo
aceptable:
7mm.

Proveedor
aprobado

S

Evaluacion de
proveedores

Esencia de
queso DK-
79110

No se
identifican

No se
identifican

No se
identifican

Sabor
Anchoa HL-
789-394-6

No se
identifican

No se
identifican

No se
identifican

BHT

No se
identifican

No se
identifican

No se
identifican

Edta disédico

No se
identifican

No se
identifican

No se
identifican

BHA

No se
identifican

No se
identifican
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No se

F identifican
B No se
identifican
Monomeros Migracion del CAA Capitulo broveedor aprgﬂbeggga;)lara
Pouch Q y gle;gd;s me;;e;glnl:l?ll’;lzc?gr? en Ausencia 4 aprobado NO e
i ' alimentos.
F No se
identifican

Tipos de peligros: B: Bioldgicos, Q: Quimicos, F: Fisicos.
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ANALISIS DE PELIGROS DEL PROCESO

Etapas del Proceso

Descripcién de Peligros

Evaluacién de Peligros

Medidas de Control

Descripcion Tipo Detalle :ncgf:ﬁg'c"'lf;% Pr°b?g)'“dad Gra("c_‘f)dad Re(fj‘j('gdc’ Significativo PPR P1 | P2 | P3| P4 | PCC
Limpieza Control de
inadecuada de recepcion de
S mangueras de ; camiones.
Biologico descarga y Ausencia 1 3 Sl Procedimiento de SI [NO| SI | SI NO
1 RECEPCION DE bocas/valvulas de limpieza de
MATERIA PRIMA camiones cisternas manguera
Residuos productos Procedimiento de
Quimico quimicos de Ausencia 1 2 2 NO limpieza N/A* | N/A| N/A | N/A | N/A
limpieza manguera
Fisico No se identifican
Biolégico | No se identifican
ALMACENAMIENTO Alérgeno derivados Control de
2 DE MATERIAS Quimico | de leche, mostaza y Ausencia 1 3 Sl integridad de SI |[NO | SI | SI NO
PRIMAS huevo empaque
Fisico No se identifican
Biolégico | No se identifican
Segun férmula Chequeo frente a
Quimico | Aditivos en exceso adecuada a 1 2 2 NO parte de N/A | N/A | N/A | N/A| N/A
CAA produccién
Alérgenos: Manipulacion de
3 PESADO DE Quimico “’C':L";’;‘é”;gf” Ausencia 1 3 SI 3'{?2&2? Sl [NO| sl |sI| NO
MATERIAS PRIMAS . .
alérgenos entre si pesado
Ausencia de
articulas
Fisico Restos de ma)?ores a7 mm 1 2 2 NO Control durante | )\ | \ya | nia | NA | /A
papel/polietileno y menores a 25 el pesado
mm
Biolégico | No se identifican 0
Seguln férmula Chequeo frente a
Quimico | Aditivos en exceso adecuada a 1 2 2 NO parte de N/A | N/A| N/A | N/A| N/A
CAA produccién
4.a PREMEZCLA 1 . o Ausencia de
Particulas extrafias .
- provenientes del particulas Control durante
Fisico . mayores a 7 mm 1 2 2 NO N/A | N/A| N/A | N/A| N/A
proceso, area el pesado
equipo. Etc. y men;r;s az25
4b| CALENTAMIENTO | Biolégico| Microorganismos Ausencia 2 3 e Si N/A si[si | -] -]ppPc1
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80°C, 20 MIN. patégenos
provenientes de
materias primas
Restos de
- lubricantes por - Mantenimiento
Quimico pérdidas de un Ausencia 1 2 2 NO preventivo N/A | N/A| N/A | N/A| N/A
reductor
Fisico No se identifican 0
Biolégico | No se identifican 0
Segun férmula Chequeo frente a
4.c PREMEZCLA 2 Quimico | Aditivos en exceso adecuada a 1 2 2 NO parte de N/A | N/A| N/A [ N/A| N/A
CAA produccién
Fisico No se identifican 0
Biolégico | No se identifican 0
MEZCLA DE Segun formula Chequeo frente a
4.d ANTIOXIDANTES Quimico | Aditivos en exceso adecuada a 1 2 2 NO parte de N/A | N/A | N/A | N/A| N/A
CAA produccién
Fisico No se identifican 0
Biolégico | No se identifican 0
5 EMULSION Quimico | No se identifican 0
Fisico No se identifican 0
Biolégico | No se identifican 0
Quimico No se identifican 0
CARGA DE TANQUE A ad
6 PULMON POR Elementos gzsrccdiis €
MOLINO Alj imi
Fisico met_allcos mayores a 7 mm 1 2 2 NO Mantemm}ento N/A | N/A | N/A | N/A| N/A
provenientes de preventivo
y menores a 25
bulones
mm
Biolégico | No se identifican 0
Quimico No se identifican
7 C?EE?/AAg AEDTOORLXA Particulas extrafas A;szret?ccl;?age
Fisico | Provenientesdel | . 0ies a7 mm 2 3 sl N/A sl |si| - | - |pcc2
proceso, area
: y menores a 25
equipo. Etc.
mm
Biolégico | No se identifican
8 ENVASADO : —
Quimico No se identifican
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Particulas extrafas

Ausencia de
particulas

Mantenimiento

- provenientes del preventivo.
Fisico proceso, rea me:%/g:‘%sr:;anzwgw 2 2 Sl Dimension pico SI | NO | NO |N/A| NO
equipo. Etc. y de llenado.
mm
Biolégico | No se identifican 0
9 EMBALADO Quimico No se identifican 0
Fisico No se identifican 0
Biolégico | No se identifican 0
10 PALLETIZADO Quimico No se identifican 0
Fisico No se identifican 0
ALMACENAMIENTO Biolégico| Nose ?dent?f?can 0
11 PRODUCTO Quimico No se identifican 0
TERMINADO Fisico No se identifican 0
*N/A No Aplica
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4.6. Establecimiento de limites criticos y sistema de vigilancia para cada PCC

Luego de determinar las etapas que son PCC, esto significa, que se establecieron en
gue paso del proceso se controlara para evitar la presencia de los peligros identificados. Se
debera establecer cuales son sus limites criticos, estableciendo la diferencia entre lo aceptable

de lo no aceptable, tomando en cuenta los riesgos que le pueden producir al consumidor.

Se definird el criterio utilizado para diferenciar lo aceptable de lo no aceptable. Se
podra establecer por los factores como: la temperatura, el tiempo, la actividad del agua, la
humedad, el pH, y ademdas de las caracteristicas sensoriales, como la textura, el color, el

sabor; las cuales se mantengan dentro de los limites que confirman la inocuidad del alimento.

Los limites criticos pueden establecerse consultando las exigencias establecidas por la
reglamentacion oficial vigente; por modelos establecidos por otras empresas; por datos
cientificos; o a través de datos experimentales de laboratorio que indiquen la eficacia para

controlar el peligro.

El valor del parametro se lo llama limite operacional. Se utilizan parametros analiticos,
ya que se puede disponer de los resultados de manera rapida, y poder adoptar medidas
correctivas inmediatas, en caso que ocurra un desvio, para poder continuar el proceso

productivo.

Se va expresar con un nivel objetivo, que es el valor ideal y 6ptimo, el cual debe tener
un margen de tolerancia que no comprometa la seguridad del producto.

“

Segun el Codex alimentarius, define monitoreo como: “...el acto de realizar una
secuencia planificada de observaciones o medidas de pardmetros de control para evaluar si un

PCC esta bajo contral...”.

Se debera detectar a tiempo la pérdida de control de los PCC’s para interrumpir el

proceso evitando la produccién de un producto inseguro.

El monitoreo tiene como principal objetivo garantizar y confirmar si se esta realizando el

seguimiento correcto, para cada PCC incluye:

v' Medir el nivel de desemperio de la operacién del sistema en el PCC.
v' Determinar cuando se produce la pérdida de control del PCC.

v' Establecer registros que reflejen el desempefio de la operacion y el control del PCC.
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Debe ser facil y rapido el proceso de monitoreo en la linea de produccién,
preferentemente a través de mediciones fisicas y/o quimicas (temperatura, tiempo, pH,
humedad, actividad del agua) o también de manera visual.

Es fundamental definir a las personas encargadas del monitoreo, previamente
capacitadas para realizarlo, comprendiendo el propoésito y su importancia, siendo imparciales al
ejercer su funcién y registrarlo de manera precisa, por esta cuestion, todo equipamiento de

monitoreo deber ser calibrado correctamente para su lectura.

Los procedimientos de monitoreo, son ejecutados por medio de documentos escritos,
gue sirven como registros. En los modelos de registros deben definirse: qué, como, donde,
cuando, quién lo efectlia; son disefiados especificamente para cada PCC para un control

adecuado.
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Etapa del | Descripcion Limites criticos | Procedimientos de monitoreo Acciones correctivas a tomar cuando el
proceso del PCC monitoreo indique que existe una
N°.de PCC desviacion del limite critico
Qué Cémo Frecuencia Quién
Recalentamiento. Se aumenta la
4.b) Tempera- , Operario temperatura del aceite de la camisa del
L L 80°C - 20 TermoOmetro | Durante el ]
Pasteurizacion | Pasteurizacion ) tura ) de pasteurizador. Una vez que el producto
minutos ] Reloj proceso » )
Tiempo produccién | alcance los 80°C se comienza a contar
el tiempo de pasteurizacion.
Pasaje de Reemplazo de malla.
Malla en
7 producto por ) ) En caso de que se encuentre la malla
) correcto Integridad » Operario
Carga de tolva | tamiz  (malla ] Inspeccion Cada dos rota durante el proceso, se descartan las
estado, sin | de la | | de ]
de n° 6) en la ] visual horas y cajas envasadas desde el control
rotura ni | malla produccion ]
envasadora tolva de anterior hasta la que se envaso en el
abolladuras i i
envasado. momento que se encontro los desvios.
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4.7. Establecimiento de medidas rectificadoras para las posibles desviaciones y los

procedimientos de verificaciéon

Segun el Codex Alimentarius define como accién correctiva “... cualquier accién a ser
tomada, cuando los resultados del PCC, indique una pérdida de control...” y un desvié como

“...fallo en atender un limite critico...”

Las acciones correctivas deben desarrollarse de forma especifica para cada PCC y
describir el procedimiento que debe implementarse en caso que ocurra una desviacion, de

manera rapida. Su principal objetivo es:

e Determinar cual va ser el destino del producto, por no cumplir con las especificaciones.

e Corregir la causa de la desviacion del PCC, para asegurar que esta bajo control el

proceso.

e Mantener los registros de las acciones correctivas que realizaron cuando ocurri6 el

desvio.

Cuando se superan los limites criticos en un PCC, se debe aplicar acciones correctivas
previamente determinadas y documentadas. Describira los procedimientos para restablecer el

control del proceso y determinar la disposicion del producto afectado.

Si se determina que el alimento no es seguro, de llevarse a cabo el siguiente

procedimiento:

1. Identificar la totalidad del producto afectado.
2. Conservarlo en buenas condiciones para definir su destino

3. Luego se puede definir su destino, el cual puede ser:

e Reprocesarlo.
e Destinarlo a otras lineas productivas, con otros usos diferentes del consumo humano.

e Destruirlos.

La informacién que se deberd definir es el procedimiento a seguir frente a un desvio,
como la persona responsable que debe tener la capacidad y la autoridad suficiente para tomar
la decision, acompafiado de un sistema de registro, que se disefié un modelo de registro donde

definird las medidas correctivas aplicadas.
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El Codex Alimentarius define verificacion como “...la aplicacion de métodos,

procedimientos, pruebas y otras evaluaciones, ademas de monitoreo, para determinar el

cumplimiento del plan HACCP...” y validacion lo define como “...la constatacion de que los

elementos del plan HACCP son efectivos ...” (FAO/OMS 2003)

Los procedimientos de verificacion son necesarios para evaluar el funcionamiento
correcto, serd efectuado personal externo o expertos calificados (organizaciones
gubernamentales, equipos HACCP, auditores)

Las actividades de verificacion comprenden la revision de los registros; evaluacion y
andlisis de los desvios de los limites criticos; como las acciones correctivas tomadas para cada

desvio. Deben garantizar que todos los PCC se encuentren bajo control.

Se establece dentro del programa, la frecuencia con la que se debe realizar la

confirmacion de la eficacia, como una revisiéon continua; la cual debe estar documentada.

Las actividades de validacion deberan incluir medidas que confirmen la eficacia del
plan.
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Etapa del [ N°. de Peligros Limites criticos Procedimiento Acciones correctivas Procedimiento Procedimientos de
proceso PCC significativos sde sde mantenimiento de registros
monitoreo verificacion
Recalentamiento. Se
aumenta la
temperatura del aceite Control de
. de la camisa del registros de
. . Registros de . 2 .
Microorganismos . . pasteurizador. Una vez produccion Instructivos
4.b 1 . 80°C - 20 minutos tiempoy iy
patégenos temperatura que el producto por Partes de elaboracion
alcance los 80°C se departamento
comienza a contar el de calidad
tiempo de
pasteurizacion.
Reemplazo de malla.
En caso de que se
Inspeccion encuentre la malla rota CO_””°' dde
Objetos extrafios visual de la registros de
prcj)venientes de Malla en correcto integridad de dléfsn;;gnpgge;?;: © pr%duccién Instructivos
7 2 . estado, sin rotura ni . .
equipos o abolladuras la malla, sin _ envasadas desde el por Parte de elaboracién
materias primas abolladuras ni | control anterior hasta la | departamento
roturas gue se envaso en el de calidad

momento que se
encontr6 el desvios
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Actividades de Verificacién para cada PCC

PCC Procedimientos de Verificacion

Se realiza un control de registro de pasteurizacion, el cual

incluye:
e Fecha
e Productoy lote
¢ Responsable de la mediciéon

PCC 1 ¢ Responsable de la verificacion
Calentamiento e Registro de temperatura- tiempo

Se verifica que el termémetro utilizado en el PCC cuente con
calibracion anual (por programa de calibracion) y haya sido
verificada esa calibracion con termometro patron (diariamente)
En caso de desvio del PCC se debe realizar seguimiento de
la accion correctiva tomada

Al inicio de la produccion y cada hora se realiza una
inspeccion visual del tamiz ubicado en la tolva de la
PCC 2 envasadora.

Carga de tolva de envasadora En caso de detectar desvio, se procede a detener la
produccion y se identifica el producto afectado.

A partir del procedimiento de verificacion del PCC1, se detalla el equipo sometido a
control metrolégico, se utiliza un termémetro digital: Marca: TESTO, Modelo: 106, N° de serie:
30957641 903..

Para realizar la calibracion, ser4d bajo las siguientes condiciones ambientales:
temperatura ambiente a 24,4 °C , presion ambiental de 1014,8 hPa y humedad ambiental de
58,1 %HR.

La trazabilidad del patrén utilizado, es efectuada por el ente EDACI(OAA) con un
termémetro digital: marca Testo, modelo 735-1,n° de serie 60259421 y el n° de certificado
72644/17.

En ANEXO, se encuentra el certificado de calibracién del equipo con el patrén. Se
realiza en 3 puntos (0 °C, 60°C y 90° C) en base a la norma 1SO10012:96, obtienen los
siguientes resultados:

e Desvio estandar
e Tolerancia

e Incertidumbre expandida
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4.8. Establecimiento de un sistema de registro y documentacion

Se debe establecer un sistema de registros y documentos apropiados que son
originados por la implementacion de un sistema HACCP. Se debera ajustar a la operacion en

cuestion y ser lo suficientemente clara para ayudar a comprobar y mantener el control.

Los documentos permanentes y los registros activos, deberan guardarse y estar a
disposicion.

Los documentos permanentes pueden ser, como por ejemplo:
e El plan HACCP, la documentacion que contiene es:
1. Una lista de los miembros del equipo HACCP, con sus respectivas funciones y

responsabilidades.
El procedimiento preliminar del desarrollo del plan HACCP.
El andlisis de los peligros dentro de la linea de produccion.
La determinacion de los PCC.

e Los programas de Prerrequisitos.

e El plan de capacitacion.

Los registros activos, pueden ser, como ejemplo:
e Los registro de monitoreo de cada PCC.

e Los registros de las accion correctivas llevadas a cabo.

e Los registros de los procedimientos de verificacion.
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VERIFICACION Y MANTENIMIENTO DE REGISTROS

Etapa del proceso
Ne°. de PCC

Actividades de verificacién del PCC

Registros y procedimiento para mantener
dichos registros

4.b) Pasteurizacion
(PCC1)

Control de registros de produccion por
departamento de calidad

Instructivos
Parte de elaboracién

7) Carga de tolva de
envasadora (PCC2)

Control de registros de produccion por
departamento de calidad

Instructivos
Partes de elaboraciéon
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5. CONCLUSION

Los PCC identificados para la linea de elaboracién de aderezo Caesar, son la
pasteurizacion y la carga en la tolva envasadora. Por lo tanto, gran parte del control debe
dirigirse a estas dos etapas y en caso de producirse un desvio, se debe contar con un

procedimiento para tomar las acciones correctivas correspondientes.

Se debe identificar las debilidades del proceso productivo, brindar al personal la

capacitacion y concientizarlos de la importancia del cumplimiento del plan HACCP.

Se concluye que la inocuidad del producto, aderezo Ceasar, se asegura Unicamente

con la correcta implementacion, seguimiento y verificacion del sistema.
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7. ANEXOS
If ;IIII
. ALERGENO HUEVO
FARTE DE ELAEORACION DE ADEREZD "CESAR HCDONALD'S " LIERE DE GLUTEH
NPLENZIZ  Tee: D5 24 JENZHE ALERGEND MOSTAZA
CoDla0: b1111 L] LOTE: FECHA: PEHCE: REALIZD: CONTROLD:
CAJAS EHRLSIeNaRSE B*: |maTcnn-__. | |eHmusiemamer m: |wavcEm-__. | |EHELSIemABSR N |BATCEE-__.
] CAHTIDAD: ky CANHTIDAD: ky CAHTIDAD: K4
RESFONSRELE: RESFOHSABLE: RESFONSRELE:
CODIGD HATERIA FRIMA CANTIDAD REGISTRO CANTIDAD REGISTRO CANTIDAD REGISTRO
RELA nooa| L nang L
TIN Joigacke oe aLconoL ooy Lir oy L
N g DE LIHOH CORCERTRARG oo Ka nany  ka.
L L T Y A T Ty nooa| Ky nang  Fa.
RN Jornaparone sani o Ka naml ke
HIRRE paycap oo Ka nany  ka.
L [ T nooa| Ky nang  Fa.
NN HasTaza SATORA oo Ka. [T
IR piHiEnTH HEGRR HOLIDA | CESAR] nooa|  Ka nang kg
{45 |WNET® ENTER® EN F4LT# FASTERE. poni|  Ka oy K.
MY pCETE D GIRRDOL oo Lbr ooy Lir
SIME e DORIZAHTE AHCH R L 7139345 nooa|  Ka nang kg
SN |SREORIZAHTE AJHE K144 poni|  Ka oy K.
e | BABORIZANTE OLIVA RE-285-283-2 i Ka. gl Ka.
SAEORITARTE QUESY EHHERTAL ER
LU — III,IJIIIIII| Ka. III,IIIIIIIII| Kq.
I L HIDGH HOBINCADS TERDER-JEL*E oo Ka. [T
A e dcTica s nooa|  Ka nang kg
W omn canTice nooa|  Ka nang  Ra.
L YT o Ka nan  Ea.
SR [ aoi|  Ka [
LT BT noin|  Ka. noigf s
I an|  Ka. i) Ka.
LT COLORMHTE CakAHELD LilID u,u:mnl K. ﬂ.ﬂin:ll Eq.
CONTROL REALIZO CONTROL REALIZO CONTROL REALIZO
INGRESS BE BENZHATS T SORBATH
NITEL BE FEABNCTH
CHETRHL BE FEARECT#
[H Bk i+ mik. i+ Bk
riflll‘ff Hrld“rr riflll‘fr
sharreaninars:
11000341 (M3 0T Fa g a2
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ADEREZO Lote: Fecha:

FATCH SABDR: COHSERTAHTE:

BATCH SABDR: COHSERTAMTE:

BATCH SABDR: COMSERTAMTE:

FATCH SABDR: COHSERTAHTE:

EERTCH Fl: e LIBEERESd e
EERTCH Fl: e LIBEERESd e
FATCH | |- —— LIBERERE® o eeimmeeemnmmem e ———-
FATCH | |- —— LIBERERE® .o eeemmeemnmme e ————

COMTROL DE HATERIAL EXTRARD EM TOLTA
R FATCH CHETESL SRIFRETACISNES EEALIZS

CHEETESLAE LA TH#LTh &L INICIS, ChFE JE HIN. T &L FINGL FE LA FESFECCIHE

ORIERYACIOHES: (.
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