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La Comision Europea y la Republica Argentina firmaron un Convenio de
Financiacion para la realizacion del Proyecto "Mejora de la Eficiencia y de la
Competitividad de la Economia Argentina’, destinado a fortalecer el desarrollo de las
pequefias y medianas empresas productivas de bienes y servicios. El Instituto Nacional de
Tecnologia Industrial (INTI), como responsable de su ejecucién, en representacion del
Gobierno Argentino, y la Delegacion de la Comision Europea en Argentina, son los entes
de tutela del Proyecto, quienes seleccionaron ocho sectores y familias de productos a
beneficiar: telecomunicaciones, microelectronica, software, madera y derivados, tipifi-
cacion de quesos, miel y derivados, rocas de aplicacion y minerales no metaliferos.

De gran importancia para la competitividad y la innovacién productiva, el Proyecto
busca jerarquizar a la industria argentina ante los mercados y los consumidores; contar
con laboratorios acreditados de control de calidad que empleen técnicas de aceptacion
internacional; adecuar, caracterizar y tipificar productos; difundir las normas europeas
en el sector productivo; armonizar las normas argentinas con las normas internacional-
mente reconocidas en los sectores seleccionados y evaluar el impacto ambiental de los
procesos productivos.

Esta alianza para el desarrollo constituye un paso mas en el extenso y valioso cami-
no de la cooperacion internacional por el que avanzan la Comisién Europea y nuestro
pais, siempre con el firme compromiso de trabajar en propositos comunes en aras del
crecimiento colectivo. En este contexto enriquecedor, crece, sin pausa, en el ambito de la
ciencia y la tecnologia, una intensa red de intercambios entre cientificos e investigado-
res de diferentes paises, que promueven entre si un vinculo constante mientras articulan
su labor en funcion de los temas de interés compartido.

A través del Proyecto "Mejora de la Eficiencia y de la Competitividad de la Economia
Argentina’, se ha promovido dicho intercambio entre profesionales distantes entre si,
pero unidos por objetivos conjuntos. Por ese motivo, ha llegado al pais un importante
nUmero de expertos europeos que cumplen misiones técnicas de trabajo, ademas de lide-
rar seminarios de capacitacion en Buenos Aires y en las areas especificas de produccién
lactea, de miel, de software, informatica y telecomunicaciones, de rocas de aplicacion y
minerales no metaliferos y de la industria maderera, a lo largo del territorio argentino.

Como sintesis de estas misiones se elaboran, al final de las mismas, rigurosos infor-
mes técnicos cuyos contenidos dan lugar a la presente coleccion de Cuadernos
Tecnoldgicos, editados con el propésito de divulgar los conocimientos, las conclusiones
y las recomendaciones que nacen como resultado de un intercambio efectivo entre los
diferentes actores de este Proyecto.

Dra. Graciela Muset
Directora del Proyecto Mejora de la Eficiencia y
de la Competitividad de la Economia Argentina
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1. RESUMEN

El Cuaderno Tecnolégico trata de las Buenas Practicas de Manufactura y del Sistema
de APCC, describiendo una serie de planes bésicos, a la hora de poner en marcha o de
mantener una instalacion dedicada a la elaboracion de alimentos.

En la primera parte de este Cuaderno Tecnoldgico el enfoque de estas BPM, se realiza
teniendo en cuenta dos cuestiones, la primera es la obligatoriedad dentro del espacio
MERCOSUR de los llamados POES, por lo que todas las empresas deberian tener desarro-
llados estos procedimientos. La segunda cuestion es que, debido al objetivo del Proyecto
entre el INTI y la UE, "Mejora de la Eficiencia y de la Productividad de la Economia
Argentina", se tiene en cuenta lo que es la normativa y los procedimientos europeos al
momento de desarrollar esta documentacién, por ejemplo, a la hora de tratar el agua
potable se tiene en cuenta la legislacion comunitaria que serd aquella aplicable para la
industria que quiera exportar. De todas formas, cumpliendo la norma europea, se cum-
ple la nacional sin ningln problema.

Se tienen que desarrollar ocho planes:

Agua potable

Limpieza y desinfeccidon
Desratizacion, desinsectacion
Residuos

Mantenimiento

Proveedores

Formacion

Trazabilidad

Estos cubren casi todos los aspectos fundamentales de un proceso alimentario.

En la segunda parte del Cuaderno, se desarrolla esquematicamente lo que seria el sis-
tema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Se menciona la reglamentacion europea aplicable y como se desarrolla el sistema.

El APPCC es un sistema de gestion de la produccion basado en tratar de asegurar la
inocuidad del alimento producido.

El sistema APPCC es obligatorio para cualquier operador dentro de Europa, pero en
Argentina no lo es, por lo tanto es un sistema voluntario. Sin embargo, si las empresas
quieren exportar a Europa deben de tener implementado este sistema de Calidad.

Este cuaderno tecnoldgico pretende ser una ayuda para los industriales de las peque-
fias y medianas empresas queseras argentinas para la puesta en marcha de estos sistemas,
gue no suponen un costo afiadido sino que suponen, a mediano y largo plazo, una mejo-
ra de la calidad que ahorra dinero y reduce las incidencias en el producto.
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2. INTRODUCCION

La capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura y en Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control, ha demostrado ser una herramienta muy til para la mejora
de la calidad dentro de la industria alimentaria, mejorando no sélo los aspectos de segu-
ridad alimentaria, cruciales en cualquier proceso alimentario, sino que ademas, en
aspectos generales de la calidad.

La puesta en marcha de sistemas de gestion enfocados hacia la calidad y seguridad
del producto, se ha convertido en una necesidad que ha pasado a ser obligatoria en
muchos paises.

Dentro del espacio MERCOSUR, la obligatoriedad de que todas las empresas dispon-
gan de los llamados POES, es un primer paso para el desarrollo de sistemas méas amplios
que en otros paises son obligatorios. Es el caso del Sistema APPCC, que en Europa es de
cumplimiento obligatorio y que en el caso Argentino es voluntario.

Las empresas que tienen intencién de vender sus productos en mercados exteriores
como el Europeo, se ven en la obligacion de cumplir la normativa de los paises a los que
exportan, de esta manera, se hace obligatorio disponer de un sistema de gestion que con-
sidere al APPCC como la herramienta para asegurar la inocuidad de los productos que se
elaboren.

A lo largo de este documento, se relaciona la documentacion necesaria desde el
punto de vista Europeo.

De acuerdo con el acuerdo Bilateral, el Organismo competente para habilitar una
planta para exportacion dentro de Argentina es el SENASA. A él corresponde aplicar los
criterios para comprobar que el sistema de APPCC que la empresa implemente es correc-
to.

Los pasos para conseguir la habilitacion son los siguientes:

e Puesta en marcha de prerrequisitos y del Sistema APPCC.

e Comunicacién a SENASA de solicitud de habilitacion.

e Auditoria previa.

e Auditoria definitiva.

e Obtencidn de la Habilitacion.

La puesta en marcha de estos sistemas supone, indudablemente, un esfuerzo afadi-
do en el largo camino de mantener "viva " una industria, pero en el mundo de competi-
tividad actual, los beneficios que se obtienen tras la puesta en marcha no son cuantifi-
cables, ya que afectan a areas generales de la empresa, haciéndolas mas eficaces.

Desglosaremos el Cuaderno Tecnoldgico en dos partes una dedicada a los prerrequi-
sitos y otra, al sistema APPCC, seguida cada una de ellas de un ejemplo practico de apli-
cacion en una pequefia queseria.
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3. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA/PLANES DE HIGIENE
3.1 EL AGUA POTABLE

3.1.1 ConcepTO

El agua es un elemento indispensable para la elaboracion de productos lacteos, inter-
viene en muchos de los procesos de elaboracion, ademés de ser el elemento principal
para la realizacion de la limpieza. La reglamentacion comunitaria respecto al agua pota-
ble se rige por la Directiva Comunitaria 98/93.

La primera consideracion que tenemos que hacer respecto al agua es conocer el ori-
gen de la misma, podemos tener distintos origenes que provocaran distintos plantea-
mientos posteriores.

Si el agua nos es suministrada por el municipio dispondremos de seguridades adi-
cionales, pero no por ello tenemos que dejar de supervisar nuestra instalacion.

En caso que el origen del agua sea el de una captacion propia tenemos que asegurar-
nos, en primer lugar, que esa captacion redna los requisitos minimos indispensables
para que pueda ser utilizada; es decir, que tenga posibilidades de ser potabilizada por
algunos de los procedimientos autorizados por la reglamentacion.

Un recurso valioso, el agua.
Glaciar Perito Moreno,

Argentina. Lago Nahuel Huapi,
Argentina. Reserva de agua.

Otra de las valoraciones que tenemos que realizar en caso de que dispongamos de
captacion propia es el volumen del depésito intermedio que debemos instalar, es con-
veniente cubicar este dep6sito de manera que el volumen corresponda al consumo que
se va a realizar, teniendo en cuenta que si vamos a tratar el agua necesitamos de un tiem-
po de actuacion del agente que utilicemos para el tratamiento.

3.1.2 SISTEMAS DE TRATAMIENTO

Los sistemas de tratamiento autorizados estan registrados en la legislacion. En gene-
ral, hay que tratar de adoptar el que nos resulte mas facil de utilizar y controlar.

La mayoria de los tratamientos utilizados son de tipo quimico con algunos de los des-
infectantes autorizados como el cloro y el bromo; son faciles de controlar y dosificar,
incluso por personal poco calificado.
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3.1.3 CONTROLES Y REGISTROS

En general, para tener un buen control del agua potable necesitaremos los siguien-
tes requisitos:

1- DOCUMENTACION SOBRE EL ORIGEN DEL SUMINISTRO
Se trata de documentar el origen del agua, si es municipal mediante los corres-
pondientes recibos del suministro, si hay captacion propia, con las autorizacio-
nes correspondientes respecto al volumen de agua a extraer y de la potabilidad
de la misma.

2- PLANO DE LA INSTALACION
Para poder realizar una correcta planificacion de las actividades de control, es
preciso disponer de un plano, en el cual figuren todas las conducciones, depdsi-
tos, grifos y lineas de evacuacion de agua.

3- SENALIZACION DE GRIFOS Y CONDUCCIONES NO POTABLES
La norma sefala que, en el caso de la industria de alimentacion, los puntos de
control seran los puntos donde se utilice el agua, es decir, en la salida de los gri-
fos, las mangueras, conducciones, etc. Para ello conviene que tengamos adicio-
nalmente al plano, una sefializacion correcta de los grifos y puntos de uso para
que cualquier operario al que se le encargue supervisar o controlar la instala-
cion, le sea mas facil la tarea de identificacion de los puntos de control.

4 - DOCUMENTACION DEL USO DE LA MISMA
Los usos en la industria pueden ser multiples, dependiendo del tipo de producto
que se elabore y la intervencién del agua en el proceso de elaboracién. Lo mas
habitual es que se utilice en refrigeracion, en la preparacion de los aditivos, en la
limpieza, en el calentamiento o en el lavado de la pasta para consumo de los ope-
rarios, etc.

5- REGISTRO DE TRATAMIENTO EFICAZ
Es necesario, tanto si el pozo es de captacion propia como si el agua procede de
la red municipal, disponer de registros que demuestren que el agua que se utili-
za es potable. Estos registros , dependiendo del caudal de agua que se consuma
consistiran en los autocontroles rutinarios sobre cloracion, pH y controles micro-
bioldgicos y fisicoquimicos con la periodicidad que se determine, de acuerdo con
la reglamentacién o con la autoridad sanitaria.

6- DOCUMENTACION DE PURGAS
Estos registros tienen como finalidad controlar que todos los puntos de agua de
la instalacion se abran con una periodicidad determinada y que no se estanque
nada de agua, durante un tiempo en el que desaparezca el efecto bactericida del
tratamiento y se pueda producir crecimiento de microorganismos en esas zonas
sin utilizacion.

7- DOCUMENTACION DE LIMPIEZA DE DEPOSITOS
La existencia de depdsitos intermedios conlleva la necesidad de limpiarlos de
manera periddica, dado que se pueden producir depdsitos de sustancias, incrus-
taciones, desarrollo de algas, etc. que podrian contaminar el agua.

8- DOCUMENTACION DEL MANTENIMIENTO

LA MEJORA DE LA COMPETITIVIDAD DE LAS PYMES QUESERAS ARGENTINAS | 11



10-

11-

12-

Del mismo modo que se documenta la limpieza y desinfeccion de la instalacion,
es necesario realizar un registro de las operaciones de mantenimiento que se lle-
van a cabo en la instalacion de agua, aungue no se realicen cambios en la instalacion
se debe por lo menos registrar una inspeccion visual de toda la instalacion, al menos
una vez al afio, con el fin de detectar fugas, roturas, filtraciones, etc. en la red.

- ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS

De todas las incidencias que se puedan presentar tanto a nivel de tratamiento
como de falta de suministro, de roturas, etc. se deben de plantear una serie de
medidas a adoptar para corregir o solventar los problemas que se presenten y
mantener los niveles de seguridad del producto.

VERIFICACION

Se entiende por verificar, la constatacion de que el funcionamiento del plan es
correcto, tanto a nivel de ejecucién como a nivel de tratamiento, limpieza, etc.

Para ello es preciso:
a) REALIZAR ANALISIS
Estos seran los correspondientes tanto de los autocontroles como de los de
laboratorios externos.
b) PLAN DE MUESTREO
Dependiendo del niimero de puntos de agua de la instalacion habra que pla-
nificar el nimero de controles de forma rotativa para asegurar la potabilidad
del agua en todos los puntos.
c) LABORATORIO ACREDITADO
Uno de los puntos de la directiva respecto al control, es que los controles
deben realizarse por un laboratorio acreditado .
d) REVISION PLAN
Esta revision del Plan consiste en una verificacion de los registros para com-
probar que se documentan adecuadamente todos los controles que hemos
mencionado anteriormente.
e) CALIBRACION MEDIDOR / DOSIFICADOR
En el supuesto que exista un equipo de medicion - dosificacion automatica,
habria que disponer de los documentos que certifiquen que el equipo esta
debidamente calibrado.

REGISTROS

Los registros consistiran en los documentos y partes de control tanto del trata-
miento como del mantenimiento, las purgas, la limpiezay el resto de actividades,
resefiadas.

Se deben de registrar todas las actividades y todas las incidencias que se presenten.
RESPONSABLE DE LA EJECUCION

Dada la relativa importancia de este prerrequisito en la calidad y seguridad del
producto final es conveniente que se designe una persona dentro de la organiza-
cion para llevar a cabo todos los controles y registros En una PYME quesera el
maestro quesero puede ser la persona idénea para supervisar esta funcion.
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3.2 PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
3.2.1 IMPORTANCIA DE LA LIMPIEZA

En una queseria los elementos a limpiar son multiples y variados. Para realizarlo de

forma correcta lo primero que debemos hacer es plantearnos las siguientes cuestiones:
1- ¢(Qué limpiar y desinfectar?

- ¢Con qué se debe realizar la limpieza y la desinfeccion?

- ¢Cuando se debe limpiar y desinfectar?

- ¢Coémo se debe limpiar y desinfectar?

- ¢Quién realiza la limpieza y desinfeccion?

- ¢Quién supervisa la limpieza y desinfeccion?

ook WwN

Desarrollo de la
limpieza en

distintas etapas de
la elaboracion.

Cada una de estas preguntas se debe contestar de forma individualizad: las tinas, los
moldes, los suelos, los techos. Para cada uno de los elementos de la quesera tendremos
que responder cada una de las preguntas.

Se denomina limpieza al proceso quimico o fisico de remocion de suciedad (materia
organica) de las superficies.

En la limpieza intervienen multiples factores, desde la calidad del agua utilizada, la
cantidad y calidad de los detergentes, el tipo de suciedad, los elementos mecanicos que
utilicemos, la temperatura, y hasta el tiempo de actuacién. Todos estos factores se resu-
men en el diagrama de SINNER.

Pto. Ebullicion Agua

\ y ,Coccién Suciedad
Accion

Mecanica | Temperatura Ataque Soporte

Proceso Lavado - SINNER

Agitacion
Presion

Frotamiento Método Aplicacion

Suciedad
Soporte

>30" Desinfeccion »
Accion

l Quimica

Método Aplicacion
Concentracion

>20" detergente
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3.2.2 FORMA DE REALIZARLA. DETERGENTES, DESINFECTANTES

La limpieza siempre debe de llevarse a cabo siguiendo estas fases:
Eliminacion fisica de restos visibles;

Aclarado;

Aplicacion de detergente;

Aclarado;

Aplicacion de desinfectante;

Aclarado.

Dependiendo del tipo de suciedad y, de acuerdo con el diagrama anterior, debemos
adoptar un tipo de limpieza y desinfeccion que corresponda con el lugar y el proceso a
limpiar.

Una buena gestion y dosificacion de los productos redundara en ahorros y mejoras
en la planta quesera.

3.2.3 CONTROLES Y REGISTROS. VERIFICACION

1. Plano de las instalaciones, identificacién de locales, maquinas, Gtiles, vehiculos
de transporte, etc.
Para poder controlar la limpieza que se efectie es conveniente disponer de los
planos de las instalaciones con la ubicacion de la maquinaria para establecer fre-
cuencias de limpieza, en base a la utilizacion de las instalaciones, grado de ensu-
ciamiento, etc..

2. Fichas técnicas de productos utilizados.
Tanto desde el punto de vista de la seguridad alimentaria como de la de riesgos
laborales, se deben mantener actualizadas las fichas de los productos que se uti-
lizan tanto para limpieza como para desinfeccion.

3. Lugar de almacenamiento general y el punto de aplicacion.
Dado que los productos quimicos para la limpieza pueden ser un punto de con-
taminacion quimica, es conveniente que los puntos de almacenamiento tanto
general como en los puntos de aplicacion estén debidamente sefializados y con-
trolados.

4. Descripcion del proceso general y de aquellos particulares
Se debe hacer una descripcion detallada de los procesos de limpieza de manera
que cualquier operario sepa realizar la limpieza en base a las instrucciones del
proceso; esta descripcion sera lo mas detallada posible respecto a los Utiles, a pro-
ductos, a dosis, a temperaturas, a tiempos y a formas de aplicacion.

5. Relacion del personal encargado por areas.
Dependiendo de la magnitud de la empresa, es necesario designar personal res-
ponsable para que se ocupe de la limpieza de la maquinaria y de las zonas asig-
nadas y realice la cumpletacion de los registros.

6. Establecer un programa de verificacion.
Para comprobar la eficacia de la limpieza, es preciso realizar una verificacion pos-
terior. Para ello, hay que fijar: frecuencia muestreo, tipo, método de verificacion
y designar a la persona responsable de la verificacion.
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Métodos de Muestreo para Verificacion de Limpieza:
1. Frotis
2. Enjuague

Tipos de Controles:

e Control Microbiol6gico Ambiental

Control Microbioldgico de Superficies y Equipos
Control Microbioldgico del Personal

Control Microbioldgico del Producto Final

Controles Microbioldgicos en Equipos y Utensilios

e Meétodo: se realizard antes de comenzar la produccién, nunca durante la misma.
En caso de haber suciedad visible, la limpieza se considerara inaceptable y no se
procederd a la evaluacion microbioldgica.

e Meétodo de contacto con placa de agar: Consiste en aplicar a cada localizacion
pequefias placas de incubacion (de diametro inferior a 5 cm.) con agar para
recuento en placa para bacterias aerobias y agar VRBG para enterobacterias.

e Técnica del hisopo: Mediante hisopos humedecidos en una solucién estéril que se
frotan en una superficie de, al menos, 20 cm2. En zonas himedas puede aplicar-
se un hisopo seco.

Registros
e Partes de limpieza, por secciones, areas, maquinaria.
e Analitica de verificacion.
e Acciones correctivas ante posibles desviaciones detectadas.

3.3 PLAN DESRATIZACION/DESINSECTACION (PLAN D-D)

Se entiende por plan de desratizacion al conjunto de actuaciones destinadas a pre-
venir la presencia o eliminar animales indeseables como los roedores u otros como los
pajaros.

La PYME quesera es un punto en el que dada la concentracion de posible alimento, la
existencia de residuos, la disposicién de las instalaciones, su ubicacion, habitualmente,
en el campo, es indispensable tener presente este capitulo, ya que puede suponer un ries-
go muy alto de pérdidas econémicas y de riesgos en la seguridad alimentaria.

Los roedores y las moscas son

s R las principales plagas dentro de
o . una queseria.
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3.3.1 TiPOS DE TRATAMIENTOS

Desratizacion pasiva, definida como las técnicas defensivas que impiden que los
roedores penetren, vivan y proliferen en los locales o instalaciones. Se orientan a
la modificacion de las condiciones ambientales con objeto de prevenir y limitar
la expansion de dichas especies.

Entre las medidas de defensa pasiva, el mantenimiento de los edificios es fundamen-

tal. Reseflamos a continuacion algunas de las medidas a adoptar:

e Sotanos con suelos alquitranados.

e Ventanas de los sétanos con telas metélicas sélidas cuya malla sea menor de
1lcm para ratas y de 6mm para ratones.

e Orificios y grietas tapados por el cemento.

e Puertas revestidas de una placa metélica de 20cm de altura en la parte infe-
rior.

e Retretes con sifon.

e Sumideros de patios con tapa pesada.

o Arboles separados de los edificios.

* Revision periddica del suelo de las plantas bajas de los edificios.

e Impedir en los s6tanos la acumulacion innecesaria de elementos que puedan
servir de refugio para las ratas.

e Proteger los desagies.

Desratizacion activa, integrada por métodos ofensivos, fisicos, quimicos y biol6-
gicos, cuyo objetivo es el control de las poblaciones de ratas y ratones.

Métodos mecanicos:

Trampas de resorte o de adherencia y jaulas o ratoneras.

Métodos fisicos:

Por ejemplo los ultrasonidos para la proteccion de locales muy restringidos.

Métodos bioldgicos:

Su objetivo es disminuir la capacidad de reproduccién de las ratas, para ello se

usan basicamente: cebos con sustancias que destruyen las células germinales del

testiculo de la rata macho.

Métodos quimicos como:

e Repelentes, se trata de sustancias que son desagradables para los roe
dores.

e Fumigantes, se utilizan para matar roedores de forma réapida, ante situacio-
nes criticas, son extremadamente toxicos.

e Raticidas de dosis multiple o crénicos, produce la muerte retardada entre 5 a
7 dias. Tienen como inconveniente que los cadaveres de los animales no son
visibles.
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Desinsectacion

Conjunto de medidas frente a la presencia de insectos en las instalaciones y los pro-
ductos alimenticios.

Los insectos que tienen interés desde este punto de vista, los podemos clasificar en
reptantes, como las cucarachas o las hormigas y voladores, basicamente los distintos
tipos de moscas.

Ademas de las acciones que pueden desarrollar dafiando y deteriorando el alimento,
ya sea por el consumo del mismo o por su utilizacion como foco para desarrollarse,
poner los huevos, etc,. los insectos tienen una importancia trascendental en la seguridad
de los alimentos, ya que actian como vectores de microorganismos que pueden provocar
graves enfermedades en el consumidor, estos microorganismos pueden ir adheridos en
la parte externa de los insectos o pueden proceder de las heces de los mismos.

Se han descrito muchas enfermedades por microorganismos transmitidas por insec-
tos. Podemos citar los siguientes: Klebsiellas, Campylobacter, Streptococos , Chlamydias,
entre otros.

También hay muchos hongos tales como Candida sp, Mucor sp, Aspergillus sp, etc.
que pueden causar enfermedades, los insectos pueden ser portadores de todos ellos.

La lucha contra los insectos también puede ser diferenciada entre lucha activa y
medidas de proteccion.

En primer lugar, se deben tomar las medidas "no quimicas" tendientes a prevenir el
desarrollo de la infestacion, por ejemplo, mantener limpias las areas donde se encuen-
tran las zonas de residuos, usar recipientes de basura con tapas, ventanas con mallas con-
tra moscas, no dejar alimentos descubiertos.

Si estas medidas son insuficientes, deben utilizarse insecticidas en forma de aerosol.
Se deben colocar cebos por aspersion para atraer y eliminar a los insectos alrededor de
las zonas de residuos y en los pasillos.

Los tratamientos méas habituales son los quimicos basados en aplicacion de insecti-
cidas, entre ellos podemos citar los siguientes :

e Organoclorados: son muy téxicos, han aparecido casos de resistencia, son poco
degradables y se almacenan en el organismo.

e Organofosforados menos toxicos y mas degradables, son los mas utilizados.

e Carbamatos: accion similar a los anteriores tienen accion fungicida.

e Piretroides: muy utilizados dada su escasa toxicidad para el hombre y su alta toxi-
cidad para los insectos y peces.

e Atrayentes: son feromonas que acttan llevando a los insectos a trampas o super-
ficies tratadas con insecticidia.

e Repelentes: se trata de productos que su olor hace que los insectos no se sientan
atraidos, se aplican en zonas de paso o entrada a los edificios.

3.3.2 CONTROLES Y REGISTROS

Los controles a llevar a cabo en una Pyme quesera para la elaboracion del Plan D-D
son las siguientes:
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e Responsable: es necesario nombrar una persona que sea quien coordine todas las

actividades relacionadas con la desratizacion y la desinfectacién que se realicen

en las instalaciones. Si es externo, Identificacion, n° de Registro, n° de carnet de

aplicador.

Plano con cebos y otras medidas.

Insectos y roedores frente a los que se actla.

Productos aplicados, plazo de seguridad, almacenamiento.

Plan de actuacion: plazos, indicar la frecuencia de visitas y de los periodos de apli-

cacion.

Plan de actuacion ante aparicion de plagas.

e Plan de vigilancia.
Dado que el uso de los productos que se aplican esta regulado debido a que son
productos peligrosos, es necesario que la persona que los manipule disponga de
la conveniente autorizacion administrativa del mismo modo, es preciso que los
productos se encuentren almacenados en zonas donde no supongan un riesgo de
contaminacién quimica para el producto que se elabora en la instalacion.

Registros

e Registro de aplicacién: consiste en un documento en el cual se reflejen las actua-
ciones que se llevan a cabo de forma regular, debe llevar un apartado en donde
se informe cual es la situacion en que se encuentra, debe proponer medidas
correctoras si se detecta presencia de roedores o insectos.

e Fichas técnicas: deben encontrarse a disposicion tanto por criterios de seguridad
alimentaria como por prevencion de riesgos laborales, ya que son productos
potencialmente toxicos y peligrosos.

e Fichade revision: es un documento en el que se refleja el control visual de los dis-
tintos cebos y que sirve como control entre los periodos de aplicacion.

e Medidas correctoras/incidencias: es necesario tener previsto la forma de actuar
ante la presentacion de incidencias, aislamiento de zonas, colocacion de cepos,
incremento de las aplicaciones, son posibilidades a considerar a la hora de esta-
blecer estas medidas.

Verificacion

Como en el resto de los planes es preciso nombrar un responsable de realizar la veri-
ficacion, establecer el modo de verificar y establecer conclusiones o modificaciones del
plan, de acuerdo a la evolucidn de las incidencias a lo largo del afio.

Aunque la gestidn del plan se lleve a cabo por el maestro quesero, es interesante que
se realice la verificacion de los planes por parte del propietario y de alguien que no esté
directamente implicado en la gestion diaria.
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3.4 PLAN GESTION RESIDUOS

Dentro de la actividad de la queseria se generan distintos tipos de residuos, aquellos
gue podriamos asimilar a residuos urbanos y otros que por sus caracteristicas necesitan
ser tratados como peligrosos por un lado y, por otro los que necesitan un tratamiento
previo antes de su vertido - expedicion.

Aunque este plan tiene que ver, principalmente, con criterios medioambientales, es
también importante para la seguridad alimentaria, ya que la gestion correcta de los resi-
duos, conllevara una disminucion de los posibles peligros que se pueden presentar.

En la descripcion del plan se debe de indicar el tipo de residuos que se generan (res-
tos de materias primas, envases, embalajes, materias primas en mal estado o caducadas,
material de mantenimiento, etc.).

3.4.1 TiPOS DE RESIDUOS

Los residuos que genera una planta lactea los podemos subdividir en liquidos, solidos
y emisiones gaseosas.

Liquidos

Suponen la mayor parte de los vertidos que se generan en una queseria; los princi-
pales son:

e Aguas de lavado maquinaria y suelo

e Liquidos de arrastre

e Derrames accidentales

e Suero

Solidos
e Restos de proceso
e Restos de envases y embalajes

Gases
e Emisiones de caldera
e Escapes de gases de refrigeracion (amoniaco, etc.)

3.4.2 TRATAMIENTOS

Dependiendo de la ubicacién de la planta, del tipo de residuo, del volumen del
mismo, las autoridades competentes exigiran unos tratamientos u otros.

Cuanto mayor volumen y cuanto mayor sea la cercania a un nuacleo urbano, mas
debemos de incidir en este aspecto, ya que puede ser una traba importante en el futuro
desarrollo de la empresa.
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3.4.3 ALMACENAMIENTO

Indicar donde se almacenan y dénde se ubican los residuos una vez que son genera-
dos (contenedores, cubos de basura, bolsas, etc.).

Indicar el destinatario de los residuos y la frecuencia con que salen del estableci-
miento, la empresa que los recoge, los contenedores del ayuntamiento, etc.

Si hay contenedores o locales en donde se depositen los desperdicios, indicar como
se limpian éstos y con qué frecuencia.

Es conveniente que los contenedores que se utilicen sean de color claro, con cierre
hermético y con suficiente capacidad.

Adjuntar certificados o copias de recibos de la gestion de residuos (recogida munici-
pal, empresas especializadas en recogida de aceite).

3.4.4 CONTROLES Y REGISTROS. REQUISITOS

Definicion y tipos de residuos
Cantidades

Diagrama de flujo
Identificacion - almacenamiento
Forma de tratamiento - recogida
Documentacion acreditativa
Plan de accién ante incidencias

Verificacion
e Persona responsable
e Tipo de verificacion

Registros

e Identificacion/cantidades
Documentos de recogida
Documentos de contrato de recogida
Acreditacion gestor
Parte de incidencias

3.5 PLAN DE PROVEEDORES

La materia prima es indispensable en la industria, la calidad de ésta repercute direc-
tamente en la calidad del producto final elaborado.

Los ingredientes y los envases/embalajes que estaran en contacto con el alimento son
también fundamentales en la calidad del producto.

Por ello, es imprescindible disponer de un plan de control sobre los suministradores
de los productos que van a intervenir en los procesos.
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Seleccion proveedor: en el proceso de compra de cualquier materia prima, ingre-
diente o material auxiliar es necesario realizar cambios importantes en la filosofia de
compra. No se puede comprar basandose solamente en el precio como Unico factor deter-
minante para la seleccion.

El precio es una de las variables a tener en cuenta, pero no la Unica. También deben
considerarse otros factores, igualmente importantes, tales como la garantia de calidad,
la seguridad, etc.

Existen una serie de parametros a considerar:

e Criticidad del producto
Cantidad necesaria del producto/volumen de compra
Costo del producto
Dificultad de suministro

Para que el proceso de compra se lleve a término de forma eficaz, es importante dis-
poner de algunas especificaciones de compra, consistentes en fichas que recojan los
requisitos minimos que debe cumplir una materia prima o un ingrediente.

3.5.1 HOMOLOGACION DE PROVEEDORES

Antes de comenzar a trabajar con un nuevo proveedor se debe realizar, si es posible,
una evaluacién del mismo, esto lo podemos realizar de las siguientes formas:
e En origen auditando el sistema de calidad, o de autocontrol del proveedor.
e Evaluando muestras de productos, mediante analitica o mediante pruebas.
e Evaluando productos similares del proveedor que ya conozcamos.
e Por la experiencia en el sector del proveedor, al ser alguien conocido y contrasta-
do.

Recepcion

Al aceptar un suministro se asume la responsabilidad, al menos en parte, de todas
aquellos que lo manipularon anteriormente.

El control debe realizarse en el momento de recibirlo para poder rechazarlo si fuese
necesario por no ser conforme.

3.5.2 TiPOS DE PROVEEDORES

En el caso de la industria quesera, los proveedores deben ser clasificados en tres gran-
des grupos: i) los proveedores de materia prima, ii) los de ingredientes esenciales en la
elaboracidn vy iii), los proveedores de envases y embalajes.

Es necesario realizar controles rutinarios sobre las materias primas e ingredientes,
con el fin de comprobar su adecuacion a las especificaciones acordadas o a la normativa
vigente.

Sobre la materia prima en una queseria es preciso realizar una serie de controles para
verificar su aptitud para la elaboracion, pero ademas es necesario realizar los controles
para comprobar la calidad, de acuerdo a los requisitos legales que nos exige la UE
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Si se realizan compras a granel de algtin ingrediente se debe de comprobar lo siguien-
te: inspeccién visual, color, olor, aspecto, textura.

Importante es comprobar la homogeneidad del producto entre los distintos lotes.

Los Envases y embalajes deberan estar constituidos por materiales fabricados para
estar en contacto con los alimentos y deberan proceder de establecimientos autorizados,
deberan disponer de registro sanitario.

Los envases deberan estar protegidos por envolturas resistentes de forma que los aisle
de suciedades y contaminaciones.

3.5.3 CONTROLES Y REGISTROS

Listado de proveedores: consiste en tener una lista que refleje a los proveedores y el
tipo de suministro que realizan

Especificaciones técnicas de materias primas

Especificaciones material auxiliar

Documento de recepcion

Responsable recepcion

Medidas a adoptar ante incidencias

3.5.4 LISTADOS Y VERIFICACION

Como en el resto de planes se debe de designar un responsable para realizar la veri-
ficacion.

Hay que determinar la forma de llevar a cabo la verificacion y establecer una fre-
cuencia de la misma.

Registros
e Lista de proveedores
e Documento de recepcion
e Especificaciones técnicas
e Parte incidencias

3.6 PLAN DE MANTENIMIENTO

El mantenimiento de una instalacion tiene que ver tanto con el de la maquinaria
como con las propias infraestructuras, edificios, locales, desagues, etc.

3.6.1 TiPoS DE MANTENIMIENTO

Mantenimiento correctivo: se realiza la intervencion cuando se produce una inci-
dencia en el funcionamiento de la maquina.

Mantenimiento preventivo: se realiza de forma periddica, reemplazando piezas o
comprobando parametros para evitar incidencias durante el funcionamiento.

22 | INTI-UE | Proyecto Mejora de la Eficiencia y de la Competitividad de la Economia Argentina

En la mayoria de las ocasiones se realiza el llamado mantenimiento correctivo sola-
mente, una de las funciones de este plan es tratar de disminuir el nimero de interven-
ciones correctivas y aumentar las preventivas.

3.6.2 PLANIFICACION

La planificacion del mantenimiento es fundamental a la hora de un funcionamiento
correcto de la industria.

Deberia realizarse desde el momento del disefio, y a partir de alli en adelante, en
forma perioddica, dependiendo del volumen de trabajo, la zona, etc. trazar planes para
realizar las actuaciones.

El disefio higiénico de la queseria debe ser tal que el flujo de la cadena de procesado
sea desde la zona sucia: la de recepcion, a la zona méas limpia de la industria: la de expe-
dicion, es decir, se evitaran cruces en la distribucion de las diferentes zonas de la planta.

El flujo de produccion ird desde la recepcion de la leche, zona de elaboracion, sala-
dero, camaras, hasta la zona de envasado/expedicion.

Las distintas areas de produccion y trabajo estaran delimitadas y separadas conve-
nientemente.

3.6.3 INFRAESTRUCTURAS

Vamos a resefiar algunas de las zonas que se deben de tener en cuenta en el momen-
to de establecer el plan.

Suelos

Los pavimentos seran lisos, impermeables, resistentes, lavables, ignifugos y con los
sistemas de desagie precisos que permitan la limpieza y saneamiento del suelo con faci-
lidad y eficacia.

Deben ser de materiales que resistan el peso de la maquinaria.

Techos

Deben estar construidos con materiales impermeables que no retengan suciedad,
polvo, ni puedan albergar insectos. Deben ser lisos y lavables.

Los falsos techos, si existen, pueden ser un cobijo de insectos y roedores, por lo que
se deben aplicar en ellos las medidas correctas de limpieza, desinsectacion y desratiza-
cion.

Ventanas y extractores

Las ventanas y extractores estaran protegidos con telas mosquiteras que se ajusten,
perfectamente, e impidan el acceso de los insectos.

Las repisas de las ventanas, son una fuente de contaminacion, por la acumulacion de
polvo y suciedad por lo que se les dara una inclinacion de al menos 60°.
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Equipos y accesorios

Tuberias y conducciones

Para la conduccion de liquidos se utilizaran exclusivamente tuberias obtenidas por
estirado en frio, sin soldaduras.

Las uniones de tuberias y conducciones y sus codos deben estar exentas de resaltes
interiores, ser facilmente desmontables y con juntas de material sanitario autorizado.

Deben estar separadas entre ellas y con la pared, a fin de facilitar su limpieza y mini-
mizar la acumulacién de suciedad.

3.6.4 REGISTROS Y VERIFICACION

e Plano completo de locales

Ubicacion de maquinaria de mantenimiento: equipos de frio, aire comprimido,
taller

Desarrollo plan: preventivo, correctivo

Fichas de productos de mantenimiento

Relacion personal / mantenimiento

Responsable

Programa de calibracién -comprobacion de parametros
Identificacion de equipos

Frecuencia y método de calibracion

Calendario

Verificacion
e Persona responsable
e Programa de verificacion
e Método y frecuencia

Registros
e Programa - listado de equipos con mantenimiento
e Partes de intervencion
e Partes acciones correctivas

3.7 PLAN DE FORMACION

La formacion es una de los aspectos mas importantes dentro de la actividad de una
queseria. Permite al empresario obtener las maximas prestaciones por parte del perso-
nal, facilita la motivacion y el aumento del rendimiento, contribuye a la mejora conti-
nua de la empresa, mejora la calidad, seguridad y competitividad de los productos
comercializados; permite a la empresa optimizar otras inversiones (en tecnologia, en
nuevos productos, etc.)
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3.7.1 RESPONSABILIDADES

En Argentina es necesario que los manipuladores posean un documento administra-
tivo que los autorice a trabajar en la industria de la alimentacion. A nivel europeo, el
documento y la responsabilidad de la formacion se han trasladado a los empresarios y
deben contemplarse dentro del sistema de APPCC y prerrequisitos.

Desarrollamos a continuacion los aspectos de formacion desde este punto de vista.

¢Qué se entiende por manipulador de alimentos?

Todas aquellas personas que, por su actividad laboral, tienen contacto directo con los
alimentos durante su preparacién, fabricacion, transformacion, elaboracion, envasado,
almacenaje, transporte, distribucidn, venta, suministro y servicio.

La responsabilidad en la formacién de los manipuladores de alimentos, en materia
de higiene y seguridad alimentaria, recae en las empresas del sector alimentario, que
han de elaborar y aplicar, de manera continuada, un programa de formacion en esta
materia.

El contenido que, como minimo, han de tener los programas de formacion de mani-
puladores de alimentos ha de ser el siguiente:

3.7.2 TiPOS DE FORMACION

La formacién basica tiene que desarrollar, por lo menos, las siguientes materias:

e Peligros que se pueden presentar en los alimentos debido a deficiencias en su
manipulacién.

e Fuentes de contaminacion de los alimentos.
Principales enfermedades causadas por el consumo de alimentos. Factores que
contribuyen a su presentacion Medidas de prevencion.

e Influencia de los factores medioambientales sobre el crecimiento y el desarrollo
de los microorganismos en los alimentos.

e Practicas correctas de higiene durante la recepcion, almacenaje, transformacion,
transporte, distribucién y servicio de alimentos.

e Incluir las necesidades del personal en relacion con el sistema APPCC.

Cursos de capacitacion dictados
en el marco del Proyecto

Mejora de la Eficiencia y de la
Competitividad de la Economia
Argentina.
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Todo el personal (desde el gerente hasta el tltimo empleado) deberia tener un cono-
cimiento general del sistema APPCC (qué es, en qué consiste, para qué le sirve a la empre-
sa, principios basicos) y conocer el plan APPCC establecido para la empresa.

e Higiene del personal manipulador de alimentos.

e Responsabilidades, limpieza, desinfeccion, desinsectacion y desratizacion.

Manejo de residuos, Autocontrol en los establecimientos alimentarios.

El tipo de formacion que se pretende implantar es la lamada Formacion Continuada:
adaptada a la actividad laboral especifica. Las empresas del sector son responsables de la
formacion continuada de sus trabajadores, y se ha de realizar una revisién y actualiza-
cion de todos los contenidos cuando haya cambios tecnolégicos, estructurales, de pro-
ductos o modificaciones de la normativa aplicable.

En el caso de las PYMEs queseras, esta formacion debe incluir formacion en procesos,
maquinaria, maduracion, envasado, es decir, se trata de formar al empleado no solo en
aspectos de seguridad alimentaria sino en fomentar la calidad general.

Requisitos

Deberia disponerse de un listado de manipuladores al dia.

Todos los manipuladores deben contar con la acreditacion adecuada o tener previsto
el hecho de que se acrediten.

Anualmente deberia hacerse una valoracion previa de las necesidades formativas.

EL programa de formacién anual conlleva el programar actividades y contenidos
Manual - guia de Buenas Précticas de Manufactura.

Se deben de mencionar las actividades formativas en la exposicion del plan si se pro-
ducen cambios de tipo productivo o estructural.

3.7.3 REGISTROS Y VERIFICACION

e Documentacion del plan.

e Copia de los titulos o de las evaluaciones realizadas.

e Copia de las actividades realizadas.

e Registro de conocimientos de los trabajadores.
Verificacion

Consiste en analizar los resultados obtenidos por las actividades formativas y com-
probar si lo impartido se lleva a cabo. Esto debe realizarse, por lo menos, una vez al afio.
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3.8 PLAN DE TRAZABILIDAD
3.8.1 ConcepTO

Este prerrequisito es fundamental y de tal importancia que ha merecido un regla-
mento comunitario propio que ha entrado en vigor a comienzos del afio 2005: el regla-
mento 178 / 2002. Todos los operadores estan obligados a mantener la documentacién
sobre la trazabilidad de los productos, referido esto al histérico sobre materia prima,
ingredientes, proceso y tratamiento realizados, etc..

La trazabilidad en relacion con el producto se puede referir a:

e Origen de materias primas;

e Historia de los procesos aplicados al producto;

e ladistribucion y localizacion del producto después de la entrega.

El histdrico de la trazabilidad deberia permitirnos localizar dénde esta un producto
en un momento determinado, identificar los materiales utilizados en la fabricacion de
un producto, demostrar la realizacion de las inspecciones y ensayos planificados y bus-
car no conformidades a lo largo del proceso.

El concepto de trazabilidad que se pretende poner en marcha es conseguir una tra-
zabilidad en las dos direcciones, hacia delante, saber donde va el producto, como se distribuye hacia
el consumidor final y hacia atrés, formulacion, ingredientes, materia prima....

Durante el proceso de su
elaboracion, los quesos deben

estar correctamente identificados
para mantener la trazabilidad.

3.8.2 UrtiLipaD

Deberia permitir:
e Localizacion:

e ;Dobnde esta el producto?
e ;Cuéndo lleg6?
e ;Como se transportod y en qué condiciones?
e ;Quién lo entregd?
Producto:

e ;/Qué materias primas, ingredientes y envases se han utilizado?
e ;Quién es el proveedor de estos elementos?
e ;Qué evaluacion se realizé sobre los proveedores?
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Proceso de fabricacion a que corresponde.

e ;Qué etapas o tratamientos ha sufrido?

¢Quién ha ejecutado la elaboracion?

¢Qué parametros del proceso se han controlado?

¢Qué equipos se han utilizado y qué grado de mantenimiento calibracién?
Periodo de conservacion almacenamiento y en que condiciones.

3.8.3 REGISTROS Y VERIFICACION

e Listado de productos elaborados o distribuidos por la empresa

e Plan de contingencia ante posibles incidencias

e Documento que refleje el sistema de trazabilidad - lote

e Documento albaran (remito) de entrega

e Documento que explique que hacer ante una incidencia
Registros

e Listado de productos - catalogo

Copia albaranes entrega (remitos)

Listado de clientes y localizacién geografica
Parte incidencias

Registros control

3.9 EJEMPLO DE APLICACION PRERREQUISITOS EN QUESERIA

3.9.1 DISENO DE LA DOCUMENTACION

Como guia para la elaboracién de los planes, se acompafia una relaciéon de docu-

mentos referidos a una queseria de tamafio artesanal.

Datos Generales

IDENTIFICACION:

Nombre de la Empresa:
Datos de identificacion;
Titular:

Domicilio social: C/
Domicilio industrial:
Teléfono / Fax ::
N°/sR.S.I:
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e Actividades que se desarrollan segiin Registro Sanitario:
e Fabricacion y/o elaboracién y/o transformacion de quesos curados.

Productos Elaborados

Todos los productos son de leche pasteurizada
Queso de Oveja

3.9.1.1 AGUA POTABLE

Procedencia

La procedencia del agua dado que se trata de una instalacién lejos de la red de sumi-

nistro publico es de pozo propio.

Instalaciones

e Acometida

e Existe un depo6sito intermedio

e Bomba de impulsion

e Dosificador automético de cloro.

e Red interna de distribucion

e Agua fria

e Agua caliente

e Se acompafia plano con la identificacion de los grifos y la red interna

Autocontroles - analiticas

e Todos los dias de elaboracion se verifica cloracion y Ph.

e De forma semestral se realiza analitica a nivel microbioldgico.

e De forma anual se realiza un analisis por laboratorio externo para verificacion,
con analitica mas completa.

Toda el agua utilizada procede del mismo origen tanto la de suministro a caldera

para agua caliente - vapor, como la fria para lavados, limpieza, aseos y consumo.

Usos a los que se destina:

Los usos son los siguientes:

e Coadyuvante Tecnoldgico en determinadas fases de la produccién (Lavado mol-
des, arrastre cuajada).

e Limpieza de Maquinaria.

e Higiene personal.

e Consumo publico.

e Produccion de agua caliente.
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Tipo de Analitica
Andlisis fisico-quimicos: Determinacién de pH, Cloro residual.
FRECUENCIA: Los dias que se elabora
Analisis microbioldgicos: Determinacion de Entero bacterias y Flora Aerobia
Meso fila Viable.
FRECUENCIA: Semestral. Laboratorio externo
Anadlisis fisico quimico y microbiol6gico
FRECUENCIA: Anual. Laboratorio externo

Programa de muestreo de los grifos:

Los grifos aparecen numerados en el plano y el programa de muestreo para el con-
trol del cloro sigue el siguiente orden, muestredndose un grifo al dia secuencialmente.
Del 1 en adelante.

Asi sucesivamente, se anotan los resultados en el Parte de control de Cloracion.

La persona responsable de llevar a cabo estos controles y del seguimiento del equipo
de cloracion es - 0 quien este designe en su lugar.

De forma anual se procede a la limpieza del depdsito intermedio.

Dado el reducido numero de grifos de la instalacion no se considera necesario esta-
blecer un plan de purgas, ya que todos los grifos se chequean por lo menos una vez al
mes.

Medidas Correctivas
En caso de fallo del equipo de cloracién se procedera a la cloracion manual en el
depdsito intermedio hasta que se realice la reparacion del equipo.

3.9.1.2 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION (L + D)

El programa de L + D abarca todas las instalaciones de produccién: Sala de
Recepcion, Sala de elaboracion, Sala de envasado - expedicion, las Camaras de madura-
cion, almacén de auxiliares, pasillos de transito, los Utiles y la maquinaria de cada una
de las secciones.

La limpieza es realizada por los operarios de la queseria en cada una de las secciones,
siendo el responsable de fabricacion o quien lo sustituye el que verifica la misma.

Existe un parte de Limpieza y Desinfeccion, donde se reflejan las operaciones practi-
cadas, asi como quién ha llevado a cabo el proceso y la firma.

La cisterna de recogida se limpia tras cada descarga.

La cuba, la llenadora, las prensas y la sala de elaboracién se limpian al acabar su uti-
lizacion.

Los moldes cuando se acaban de utilizar se lavan y una vez lavados se colocan en las
prensas 0 en cestones, vacios.

Los pafios utilizados se lavan en lavadora y se dejan en solucién desinfectante.

Los pasillos y zonas comunes se limpian, por lo menos, una vez a la semana.
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Las salas de envasado, limpieza de queso y preparacion se limpian diariamente tras
la jornada de trabajo.

El almacén de productos auxiliares se limpia una vez al mes .

Las cajas - contenedores de producto se limpian cuando quedan sin queso en alguna
de las operaciones de cepillado, volteado o plastificado.

Vestuarios y aseos se limpian diariamente.

Tipos, dosis modo de empleo y fichas técnicas de productos empleados:
Se acompafian las fichas técnicas y dosis de los productos de limpieza.

MODO DE PROCEDER

Cisterna
e Arrastre con agua.
e Aplicacion de detergente - desinfectante, cepillado de superficie interior.
e Aclarado.

Linea de Descarga - Cuba - Mesa Moldeo
e Circuito de limpieza automatico.
e Arrastre inicial con agua.
e Agua caliente y detergente.
e Recirculacion durante media hora minimo.
e Aclarado 10 minutos.

Prensas / Exterior Maquinaria
e Arrastre inicial con agua.
e Agua caliente y detergente.

e Aclarado.
e Secado.
Moldes

e Inmersion en lavadora moldes con solucién detergente 2 %

Suelos, Paredes
e Arrastre solidos, retirada
e Aplicacion detergente Limpiasuelos
e Aclarado

Verificacion
Dos formas de verificacion:
1) Visual por parte del encargado de la fabrica y que firma el documento de limpie-
za.
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2) Analisis de superficies tras la limpieza de forma mensual se realiza una toma de
muestras de superficies en tres de los equipos/maquinas o utensilios utilizados.
Siempre se verifica la presencia de Enterobacterias y recuento de Aerobios.

El sistema utilizado para la verificacion es el de lamino cultivos.

La valoracion de resultados se realiza, de acuerdo con la escala siguiente:

e Aceptable: menos de 5 ufc / cm2para entero bacterias

e Menos de 10 ufc / cm2 para aerobios.

e No aceptables: valores por encima de los reflejados.

e |as muestras se tomaran: dos en la sala de elaboracién y otra en una de las otras
dependencias.

De esta manera, a final de afio, se habran verificado todas las superficies y depen-
dencias utilizadas.

Medidas Correctivas

En caso de que en la verificacion visual de la limpieza se aprecien restos visibles se
procedera a limpiar de nuevo.

En caso de que en la revision analitica se detecten recuentos por encima de lo esti-
pulado se procedera a informar al operario correspondiente para que se corrijan las defi-
ciencias en la limpieza. En el plazo de una semana, se tomaran nuevas muestras para
comprobar que la limpieza se realice correctamente y asi, se prosigue hasta que se obten-
gan resultados aceptables.

Registros de Controles y Medidas Correctivas:
Partes de limpieza, registros de analisis, registro de incidencias.
(Ver Anexos para los partes)

3.9.1.3 PLAN DESRATIZACION - DESINSECTACION - PLAN (D +D)
Control de Plagas:

Empresa: XXXXXX. N° de Registro de establecimientos de servicios de plaguicidas: S-
02025 - GL

Responsable de la aplicacion del Programa de Control de Plagas, ejecucion de las
medidas preventivas y su vigilancia: Maestro Quesero o quien éste designe en su ausen-
cia.

Método de Vigilancia: inspeccion visual, comprobando el buen estado de los disposi-
tivos de luz ultravioleta para insectos y el de los cebos rellenando el registro de vigilan-
cia destinado al efecto.

Responsable del establecimiento de medidas correctivas: Empresa aplicadora

Carné de Aplicador:

Acta de Inspeccion y Vigilancia: se acompafia
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Fichas técnicas de los productos y Autorizacion: descritos en los anexos.
Frecuencia de Inspeccion: trimestral.
Parte de Diagnosis y Medidas correctivas: se acompafia.

Plan Control de Plagas: (Desinsectacion y Desratizacion)

El objetivo del presente plan es adoptar medidas preventivas o de control y en caso
de ser necesario, medidas correctivas o de lucha (mediante procedimientos fisicos, qui-
micos y bioldgicos) para evitar la proliferacion de animales indeseables (insectos y roe-
dores) en las instalaciones, debido no solo al deterioro que causan a los alimentos sino,
fundamentalmente, a que son vectores potenciales de microorganismos patégenos que
pueden provocar riesgos de tipo sanitario.

Las plagas constituyen una amenaza para la seguridad alimentaria. Pueden produ-
cirse infestaciones por plagas cuando hay lugares que favorecen entrada, la proliferacion
y disponen de alimentos escasamente protegidos y facilmente accesibles.

El objeto principal de la desinsectacion y desratizacion sera prevenir y/o eliminar los
insectos y los roedores indeseables en sus distintas fases de desarrollo, que supongan un
perjuicio econdmico, higiénico y sanitario.

A) RESPONSABLE DEL PLAN
El responsable de la ejecucion de las medidas preventivas y de la vigilancia de las
medidas preventivas del plan de control de plagas es el Maestro quesero.
El responsable de las medidas correctivas es la empresa aplicadora.

B) PROCEDIMIENTO DE EJECUCION DE MEDIDAS PREVENTIVAS
Son la serie de medidas que se realizan para impedir el acceso de los insectos y
roedores a las instalaciones.

e Sellar las posibles vias de acceso (grietas, agujeros en paredes techos y suelos)
y los lugares de anidamiento con medios fisicos, por ejemplo, colocacion de
mallas contra insectos en ventanas exteriores, etc.

e No acumular ni almacenar materiales de cualquier tipo en el perimetro exte-
rior de las edificaciones.

e Evitar los derrames y las caidas de productos comestibles en las zonas de los
residuos de subproductos.

e Mantener, permanentemente, cerradas las puertas de acceso desde el exterior
a las instalaciones, salvo cuando se lleven a cabo operaciones de recepcion de
materias auxiliares o expedicion de productos.

e Puertas de acceso sin huecos por donde puedan acceder insectos o roedores.

e No depositar los productos 0 mercancias directamente en el suelo.

Desagties con los dispositivos adecuados (sifones y rejillas) que eviten el acce-
so de roedores o cucarachas y que estén en adecuado estado.
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e Evitar focos de contaminacion en las instalaciones, tanto en su interior por
acumulo de desechos (eliminacion diaria de residuos) como en el exterior de
las instalaciones (eliminacion de residuos y malas hierbas exteriores).

e Inspeccion exhaustiva del estado de los materiales auxiliares (envases y emba-
lajes) a su recepcion, comprobando la ausencia de envases rotos (por roedu-
ras), envases con huevos de insectos, debido a que en los productos alimenti-
cios una de las vias de contaminacion es por la presencia de insectos en los
materiales auxiliares.

e Evitar acceso al agua: suprimir grifos que gotean, desagiies defectuosos, etc.

e Guardar los alimentos en recipientes a prueba de plagas y almacenarse por
encima del nivel del suelo y lejos de las paredes.

e Mantener unas optimas condiciones higiénico sanitarias, mediante un pro-
grama adecuado de Limpieza y Desinfeccion, Buenas practicas de
Manipulacién (BPM ), etc.

Las medidas preventivas seran llevadas a cabo por el personal de la queseria, sien-
do el responsable de los procedimientos de ejecucion de las medidas preventivas
del plan, el maestro quesero.

C) PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA Y ACCIONES CORRECTIVAS
El responsable de la vigilancia de la eficacia de las medias preventivas es el maes-
tro quesero.

Metodologia del procedimiento de vigilancia de las medidas preventivas

El responsable del plan, es el encargado de vigilar, mensualmente, mediante inspec-
cion visual, los locales donde se hayan aplicado las medidas preventivas, rellenando las
hojas de registro de vigilancia del plan. En esta misma inspeccion mensual, el respon-
sable es el encargado de revisar el buen estado de los dispositivos de luz ultravioleta
(insectocutores) y también de observar y de preguntar al personal de las instalaciones, si
han observado algun indicio de presencia de roedores y/o insectos, lo que registraréa en
las hojas de registro de vigilancia de medidas preventivas del plan que se adjuntan.

Medidas Correctivas

Son el conjunto de medidas que se van a realizar para erradicar a los insectos y roe-
dores que hayan accedido a las instalaciones, evitando su proliferacién.

Las medidas correctivas se llevaran a cabo cuando el responsable del plan mediante
el procedimiento de vigilancia, constate la insuficiencia de las medidas preventivas, y se
desprenda de esta vigilancia la adopcion de medidas correctoras.

Las medidas correctivas seran contratadas, siendo la empresa aplicadora la que rea-
lizara dichos servicios.

El procedimiento es el siguiente:

Se realizard un Diagndstico de situacién, determinando las medidas y tratamientos
que se aplicaran a las instalaciones.
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Colocacion de aparatos anti insectos (dispositivos de luz ultravioleta/ insectocutores)

en lugares estratégicos de las instalaciones.

Colocacion de cebos con veneno para roedores en lugares estratégicos de las instala-

ciones.

Se realizaran tantos tratamientos como sean necesarios con insecticidas y raticidas

autorizados, para solucionar el problema.

Se adjunta en el anexo del Plan:

e Acta o parte de trabajo de la inspeccion Trimestal de los técnicos de la empresa
aplicadora, estos partes de trabajo quedaran archivados en la industria en un
archivo creado para tales fines, junto con el resto de la documentacion del Plan
D+ D.

e Autorizacion empresa aplicadora.

e Hoja de diagnosis/certificado de tratamiento.

e Fichas técnicas y registros de los productos.

e Plano con localizacién de los diferentes cebos y aparatos eléctricos - insectocuto-
res.

3.9.1.4 PLAN DE GESTION DE RESIDUOS:
Tipo de desperdicios:

SOLIDOS:

Residuos organicos (restos de cuajada, productos defectuosos, etc).
Residuos inorganicos: restos envases, otros asimilables a urbanos
LIQUIDOS:

suero, restos de limpieza

Destino:

e QOrganicos:
Se mezclan con la "basura" de la explotacidon ganadera y se utiliza como abono
tras la fermentacion de la misma en la parte agricola de la explotacion.

e Inorganicos:
Los residuos asimilables a residuos sélidos urbanos son retirados por el servicio
de retirada concertado por el municipio.

e Liquidos
El suero es transportado hasta la explotacion ganadera en donde es utilizado para
la alimentacion de los animales.
Los restos de limpieza van a parar a la fosa séptica de la instalacion en donde son
retirados periédicamente.

Verificacion
La verificacion se basa en la revision de los registros de retirada de los mismos.
Se realiza anualmente por parte del encargado de administracion .
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3.9.1.5 PLAN CONTROL DE PROVEEDORES

La materia prima, es leche de los tambos de la propia finca. El control de la leche
entregada se realiza mediante el envio de muestras al laboratorio del INTI lacteos

Resto de proveedores

Son los proveedores de material que interviene en la produccion: cuajo fermentos,
sal, materiales de limpieza, moldes, material de recubrimiento, material de embalaje.

Todos poseen registro de habilitacion y constan en un listado. Cuando se entrega la
mercancia se comprueba que esté en condiciones y dentro de las fechas para poder utili-
zarse, si este requisito es aplicable.

Si se presenta alguna incidencia se anota en el albaran de entrada que se archiva,
secuencialmente, para comprobar las incidencias al final de afio.

Medidas Correctivas

En caso de detectarse irregularidades, éstas se ponen en conocimiento del proveedor
y dependiendo del tipo de incidencia, se rechaza la mercancia o se le da la utilidad
correspondiente con las restricciones pertinentes.

Verificacion
Se realiza de forma anual, una verificacién con las incidencias y una actualizacion
de la lista de proveedores, por parte del encargado de administracion.

3.9.1.6  PLAN DE MANTENIMIENTO HIGIENICO DE LAS INSTALACIONES

Este plan tiene por objeto mantener las instalaciones y la maquinaria en estado
correcto para poder desarrollar las actividades propias de una industria de alimentacion
con los debidos niveles de limpieza y funcionamiento.

Infraestructura general

Se planifican, anualmente, las operaciones de ampliacion y modificacién de la
infraestructura general, de manera que se puedan realizar estas operaciones en momen-
tos que no interfieran con la produccion.

Se verificara de forma anual, el estado general de las instalaciones y se procedera a
su puesta a punto, mediante pintado, reparacion o limpieza.

Todas estas actuaciones se reflejaran en un parte de intervencion - mantenimiento
general.

Maquinaria

El mantenimiento de la maquinaria, dado que no se dispone de personal de mante-
nimiento en la planta, es realizado por empresas externas o por el personal de manteni-
miento de la empresa.
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Cuando se realicen estas intervenciones se requerira siempre un parte de trabajo que
refleje el tipo de intervencidn realizada y se archivara esta documentacion secuencial-
mente .para su revision y evaluacion al final del afio.

Medidas Correctivas

Cuando se detecte alguna incidencia en el funcionamiento de la maquinaria se ano-
tara en la hoja general de mantenimiento, la medida correctora a aplicar sera la de repa-
racion o sustitucion de las piezas averiadas.

Verificacion
La verificacion del plan de mantenimiento se realizara una vez al afio por parte del
encargado de administracion

3.9.1.7 PLAN DE FORMACION

La formacion de los manipuladores se realiza mediante asistencia a cursos organiza-
dos en la zona para la obtencion del certificado correspondiente.

En el momento de incorporacion a la empresa y hasta el momento de realizacion del
curso de manipulacion se le entrega al operario un manual de buenas practicas de mani-
pulacion.

Cuando se incorporan nuevas maquinas o equipos se recibe formacién por parte de
los proveedores de la maquinaria.

Cada cinco afios se realizara una evaluacion de las necesidades de formacién y se rea-
lizaran los cursos de reciclaje correspondientes.

Ademas, en el puesto de trabajo el responsable de la planta informa a los trabajado-
res sobre la forma correcta de manipulacién.

Verificacion

Los certificados de formacion sirven como verificacion.

El responsable de que todo el personal disponga del correspondiente certificado es el
encargado de administracion.

3.9.1.8 PLAN DE TRAZABILIDAD

La trazabilidad se realiza a partir del parte de elaboracion en el cual se anotan los
tambos correspondientes a la elaboracion.

En el parte de elaboracion se anota el nimero de piezas de los distintos tamafios ela-
borados.

Respecto a los ingredientes como cuajo, fermentos u otros se anotan en el parte los
lotes del producto utilizado.

El lote que se adjudica es el del dia de elaboracion con esta secuencia:

Dia/mes/afio cada uno con dos digitos.
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La partida entra en el saladero y no se mezcla con la de otras elaboraciones.

En las cajas que se utilizan para la maduracién se identifica el lote que acomparia a
la partida hasta su expedicién.

En la cadmara las partidas esta organizadas por cajas apiladas, el lote identifica toda
la pila; nunca se apilan cajas de dos partidas distintas.

El dia de elaboracion se hace constar en la etiqueta. El albaran de expedicion refle-
jard el lote de cada partida y se guardara una copia del mismo.

Verificacion
Se realiza una verificacién anual por parte del encargado de administracion.

3.10 IMPORTANCIA DE LOS PRERREQUISITOS PARA LA CALIDAD DE LOS QUESOS

Los planes de prerrequisitos o sus equivalentes en MERCOSUR los POES, son la base
en la que se asienta la calidad de cualquier producto alimentario y, en particular, en el
caso quesero.

Los planes tienen importancia, ya que tratan de fijar unas condiciones operativas
minimas, a partir de las cuales se garantiza la inocuidad de los productos que se elabo-
ren.

En laindustria lactea, los planes antes mencionados al incluir aspectos como los pro-
veedores o la trazabilidad, estan ya incluyendo el concepto materia primay productor de
ésta dentro del sistema. Es la idea de toda la legislacion comunitaria.

Repasando los planes y su aplicacién a las queserias vemos que existen unos planes
basicos como son: agua potable, limpieza, desratizacion, mantenimiento y luego, el resto
que nos obligan a avanzar un poco mas alla en aspectos de calidad no solo de producto,
sino de distintos aspectos relacionados con la calidad. El plan de Formacion tiene que ver
con producto, pero también con seguridad en la planta'y con mejora del ambiente de tra-
bajo. El plan de residuos tiene que ver con aspectos medioambientales y la conciencia-
cion del empresario sobre estos aspectos. El plan de proveedores establece un sistema de
control sobre productos que van a estar en contacto con el alimento y la ayuda en el esta-
blececimiento de pautas de control. La trazabilidad mejora el control del proceso, obli-
gando a registrar lo largo de la elaboracion distintos parametros para mantener una
atencidon mas intensa sobre los ingredientes, ademas, facilita el
seguimiento de las incidencias no solo en cuanto a seguridad
alimentaria sino sobre cualquier otro tipo.

En resumen, los planes suponen un primer escalén necesa-
rio para producir productos seguros y ponerlos en el mercado
en buenas condiciones.

A partir de una buena gestion de estos planes, se podra
poner en marcha el resto de los sistemas como el APPCC o sis-
temas de calidad como I1SO, BRC, etc.
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4. APPCC

4.1 LEGISLACION - CONCEPTO

Desde hace ya bastantes afios toda la normativa comunitaria relacionada con la pro-
duccidn de alimentos esta orientada a la aplicacion de sistemas de analisis de Peligros a
lo largo de toda la cadena productiva.

En las primeras reglamentaciones se aplicaba este sistema a los aspectos meramente
productivos, los incidentes que se produjeron posteriormente, como el mal de la vaca
loca, dioxinas, etc., variaron el planteamiento, ampliando la aplicacion del sistema no
solo a la parte productiva sino al resto de la cadena, desde la produccién a la comercia-
lizacién posterior.

El lema "de la granja a la mesa" trata de resumir la filosofia del sistema, implicando
tanto a productores como a transformadores, comercializadores e incluso consumidores
en la puesta en marcha de sistemas eficaces que eviten la presentacion de incidencias del
alimento en el momento de consumo.

La ultima reglamentacién comunitaria referente a higiene de los alimentos es el
Reglamento (CE) n° 852/2004 del Parlamento Europeo y del Consejo de 29 de abril de
2004 relativo a la higiene de los productos alimenticios que en su articulado determina:
el presente Reglamento se aplicara a todas las etapas de la produccion, la transformacion
y la distribucién de alimentos y a las exportaciones, sin perjuicio de otros requisitos mas
especificos en materia de higiene alimentaria.

En concreto, respecto al sistema de APPCC, la reglamentacion dedica varios articulos
al mismo. El Art. 5 en su apartado 1 menciona que los operadores de empresas alimen-
tarias deberan crear, aplicar y mantener un procedimiento o procedimientos perma-
nentes basados en los principios del APPCC.

4.1.1 PRINCIPIOS BASICOS

Los principios bésicos del sistema APPCC son los siguientes:

a. Detectar cualquier peligro que deba evitarse, eliminarse o reducirse a niveles
aceptables;

b. Detectar los puntos de control critico en la fase o fases en las que el control sea
esencial, para evitar o eliminar un peligro o reducirlo a niveles aceptables;

c. Establecer, en los puntos de control critico, limites criticos que diferencien la
aceptabilidad de la inaceptabilidad para la prevencion, eliminacién o reduccion
de los peligros detectados;

d. Establecer y aplicar procedimientos de vigilancia efectivos en los puntos de con-
trol critico;

e. Establecer medidas correctivas cuando la vigilancia indique que un punto de con-
trol critico no esté controlado;

f. Establecer procedimientos, que se aplicaran regularmente, para verificar que las
medidas contempladas en las letras a) hasta e) son eficaces; y
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g. Elaborar documentos y registros en funcién de la naturaleza y el tamafio de la
empresa alimentaria para demostrar la aplicacion efectiva de las medidas con-
templadas en las letras a) hasta f).

La reglamentacion ya establece cuales deben ser los criterios a aplicar para poner en
marcha un sistema de Analisis de Peligros eficaz.

Historia del Sistema

El sistema es de origen norteamericano. Se inicia en Pillsbury a finales de los 60
donde el Ejército de los Estados Unidos y la NASA (Agencia Nacional Aeroespacial
Norteamericana) buscan como finalidad producir alimentos inocuos para el programa
espacial de Estados Unidos.

1971 - HACCP es presentado al publico

En los afios posteriores se presenta el sistema en distintos foros cientificos:

Conferencia para la proteccion de alimentos 1974 - HACCP

Reunién anual IFT (Instituto de Tecndlogos de Alimentos)1985 Academia Nacional de
Ciencias de Estados Unidos recomendo el sistema HACCP (APPCC) para distintas indus-
trias de alimentacion.

A partir de este momento, tanto CODEX como la Unién Europea,durante la década siguien-
te, hacen suyo el sistema y empiezan a proponer su aplicacion en las industrias de alimentos.

Definiciones

Antes de empezar a desarrollar el sistema, es necesario conocer una serie de térmi-
nos que se utilizaran, posteriormente, y que serviran para concretar el sistema.

Proceso en control: Condicion en la que se estan observando procedimientos correc-
tos y se estdn cumpliendo los criterios. Por ejemplo, en el caso de la pasterizacion, el tiem-
po y la temperatura se mantienen sin alteraciones.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cum-
plimiento de los criterios establecidos en el plan de APPCC. En el caso de la elaboracién
de queso, controlar consiste en realizar las pruebas a lo largo del proceso para que no se
produzcan desviaciones .

Desviacion: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido. Ejemplo: cuando
la temperatura de pasteurizacion ha bajado por debajo de los limites establecidos.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones
llevadas a cabo en la produccion o elaboracién de un determinado producto alimenticio.
Consiste en un diagrama de bloques en el cual se representan las distintas fases de la ela-
boracion.

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con rela-
cién a la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema de
APPCC. Es la parte del desarrollo del sistema donde se busca una relacién de peligros fisi-
cos, quimicos o microbiolégicos que habra que considerar.
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Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o fase de la cadena alimentaria,
incluidas las materias primas, desde la produccién primaria hasta el consumo final. En
el caso de una elaboracién de queso donde se pasteurice, ésta sera una de las fases.

Limite critico: Criterio que separa lo aceptable de lo no aceptable, cuando se vigila un
punto critico de control. En el caso de la pasteurizacidn, los limites criticos estaran dados
por la temperatura y el tiempo de la misma, 72 ° C, 20 segundos.

Medidas de control: Medidas y actividades que pueden aplicarse para prevenir o eli-
minar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel acepta-
ble. Por ejemplo, la prueba de la fosfatasa, nos indica si un producto ha sido o no pas-
teurizado.

Medidas correctivas: Medidas que hay que adoptar cuando los resultados de la vigi-
lancia en los PCC indican un control deficiente. Si al realizar la prueba de la fosfatasa,
ésta nos indica que no se ha pasteurizado, una buena medida correctora es dejar madu-
rar dos meses el queso.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condi-
cidn en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud. Un peligro
quimico puede ser la existencia de residuos antibioticos en la leche.

Plan de APPCC: Documento preparado en conformidad con los principios del sistema
de APPCC, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resul-
tan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena ali-
mentaria considerado. Es un documento distinto para cada empresa en donde se reflejan
los andlisis de peligros y se resumen, en un cuadro de gestion, las fases, los peligros, los
controles, etc. considerados.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable. En el caso de que en el proceso se pasteurice la leche, éste
sera uno de los puntos criticos de control.

Sistema de APPCC: Sistema que identifica, evalUa y controla los peligros que son sig-
nificativos en relacién a la inocuidad de los alimentos. Es el trabajo que hay que des-
arrollar para realizar el plan.

Validacion: Constatacion de que los elementos del plan de APPCC son efectivos. Es
una revisién externa al sistema y que sirve para demostrar la eficacia del sistema.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,
ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de APPCC. Son las prue-
bas que se realizan una vez que el sistema funciona y que sirven para demostrar que es
eficaz.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los
parametros de control para evaluar si un PCC esta bajo control. En el caso de la pasteu-
rizacion la realizacion de la prueba de la fosfatasa.

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. Consiste en un sistema contrastado para determinar si una fase y
los controles que se realizan en ella son criticos para el peligro que se esta evaluando.
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Destino del producto: Modo en que ha de utilizarse el producto. Si se produce una
desviacion en un PCC, la medida correctiva consistira en parte en modificar el destino
del producto. En el caso de que no se pasteurice el producto y se destine para su consu-
mo en fresco, dejarlo madurar cambia el destino del mismo.

Nivel aceptable: Nivel bajo de peligro para la inocuidad que se considera que supone
un riesgo aceptable para el consumidor. El nivel aceptable del producto final, denomi-
nado a veces, nivel previsto, debera declararse en la descripcion del producto y, normal-
mente, se fijard en un nivel igual o inferior al limite reglamentario si lo hay. En una fase
intermedia del diagrama de flujo del producto, se puede fijar para un peligro un nivel
aceptable superior al del producto final, a condicion de que en éste se alcance el nivel
aceptable. En el caso de que se pasteUrice, se podria aceptar una carga microbiana mayor,
ya que después se va a reducir la misma.

Nivel previsto: Nivel aceptable de un peligro en el producto final como, por ejemplo,
el nivel de listeria en el producto aceptado en la legislacion.

Peligro real: Peligro del que se ha determinado que existe un riesgo importante de
que se produzca. Si no se ha pasteurizado, existe un peligro microbioldgico cierto.

Riesgo: Puede tener un valor de cero a uno, segun el grado de certeza en cuanto a si
se producira o no el peligro. Es la posibilidad de que se produzca una incidencia en el
consumidor.

4.1.2 TAREAS

Lo primero que se debe de hacer cuando se planea poner en marcha un sistema de
Anadlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, es planificar una serie de tareas a rea-
lizar:

Tarea 1. Formacion de un equipo de APPCC

Tarea 2. Descripcion del producto

Tarea 3. Definicion de las caracteristicas esenciales del producto y
determinacion del uso al que se destina

Tarea 4. Elaboracion de un diagrama de flujo del producto

Tarea 5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Tarea 6. Enumeracion de todos los posibles peligros.

Realizacion de un analisis de peligros Identificacion de las
medidas de control

Tarea 7. Determinacion de los PCC
Tarea 8. Establecimiento del limite critico para cada PCC
Tarea 9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
Tarea 10. Establecimiento de medidas correctoras para las desviacio
nes que pudieran producirse
Tarea 11. Establecimiento de procedimientos de verificacion
Tarea 12. Establecimiento de un sistema de documentacion y mantenimiento

de registros
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El desarrollo de cada una de ellas sera fun-
damental para poder obtener un sistema que
funcione. Dado que se habran realizado ana-
lisis de todos los pasos de la elaboracion, se
habran valorado los distintos peligros y se
habra hecho tomar conciencia al personal
que participa acerca de las ventajas del siste-
ma.

Vamos a desarrollar cada una de las tareas

mencionadas: — , rE ™
Formacién de un equipo de APPCC

Formacion de un equipo de APPCC

El primer paso para la puesta en marcha, es el de la formacién de un equipo. Es un
paso muy importante, sobre todo en empresas pequefias porque debemos tratar que todo
el personal participe y conozca los principios del sistema.

En general, los criterios para seleccionar las personas deben ser los siguientes:

e Individuos que tienen conocimiento del producto y proceso

e Multidisciplinario

e Personal en contacto con el proceso

e Sino se dispone de personal con calificacion técnica se puede requerir ayuda de

expertos.

Las personas seleccionadas deben tener los conocimientos basicos sobre:
e Tecnologia y equipos utilizados en las lineas de elaboracion

e Aspectos practicos de las operaciones alimentarias

e Elflujoy tecnologia del proceso

e Aspectos aplicados de la microbiologia de los alimentos

e Principiosy técnicas de APPCC

Lo idéneo es nombrar un coordinador de grupo, bien el gerente de la empresa o bien
el maestro quesero para que impulse el trabajo del grupo.

El coordinador debe de prestar atencion a:

e ;Quiénes estaran a cargo de la identificacion de los peligros?

e ;Quiénes van a identificar los PCC?

e ;Quiénes vigilaran esos PCC?

e ;Quiénes comprobaran las operaciones en los PCC?

e ;Quiénes examinaran las muestras y efectuaran los procesos de comprobacion de
los PCC?

e Paradelimitar y empezar a trabajar es necesario identificar el alcance del plan de
APPCC

e Limitar el estudio a un producto y proceso especificos

e Definir el tipo o los tipos de peligros que se incluiran

e Definir la parte de la cadena alimentaria que se estudiara
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Descripcion del producto
Descripcion completa de cada producto, con el fin de identificar posibles peligros:
Nombre
Ingredientes
Composicion
Posibilidad de que favorezca el crecimiento microbiano
Conocer la formulacidn del producto, realizando las siguientes cuestiones:
¢Qué materias primas o ingredientes se utilizan?
(Cual es la posibilidad que las materias primas contengan microorganismos peli-
grosos, cuales son?
Si se usan aditivos o conservadores, ;se estan utilizando en los niveles aceptables?
e El pH del producto, ;previene el crecimiento de microorganismos?

Definicion de las caracteristicas esenciales del producto y determinacion del uso al que
se destina

Nos servira conocer cuales son las caracteristicas fundamentales del producto, con-
diciones de conservacion, utilizacién, manipulacion, etc. para evaluar los distintos peli-
gros.

También es necesario saber a quién va destinado el producto para valorar los peligros
con mayor probabilidad de afectar a los posibles consumidores.

Uso normal que le daran los usuarios finales o los consumidores

En donde se vendera el producto

Grupo destinatario (nifios, ancianos, mujeres embarazadas, grupos con deficiencias
inmunoldgicas)

Elaboracion de un diagrama de flujo del producto

La confeccion de un diagrama de flujo del proceso de la elaboracion nos ayudara a
identificar las rutas posibles de contaminacién, sugerir métodos de control.

Al realizar el diagrama hay que incluir todos los procesos.

Al mismo tiempo, el diagrama debe de ser sencillo - diagrama de blogques que identi-
fiquen todas las operaciones esenciales que se realicen. Ver Anexo.

Diagrama de flujo de de Queso Pasteurizado

Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Una vez realizado el diagrama, hay que verificar que sea correcto y completo.

Es conveniente confirmar in situ el diagrama de flujo y el plano esquematico de la
planta en distintos momentos durante la operacion, a manera de verificacion y si inter-
vienen distintos operarios.

Esta verificacion debe ser realizada por todos los integrantes del equipo APPCC, ya
que cada uno podréa aportar desde su punto vista conclusiones para el posterior Analisis
de Peligros.
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Enumeracion de todos los posibles peligros. Realizacion de un Analisis de Peligros.
Identificacion de las medidas de control

El siguiente paso a realizar para cada uno de las fases del diagrama de flujo es la enu-
meracion de todos los peligros.

Los peligros pueden ser de tres tipos

e Bioldgicos: bacterias, parasitos, virus patogénicos

e Quimicos: residuos téxicos, solventes, antibidticos,etc.

e Fisicos: fragmentos de metal, vidrio, madera, etc.

Pero ademas, dentro de los bioldgicos es conveniente valorar la posibilidad de toxinas
producidas por los microorganismos y que pueden permanecer aungue éste desaparez-
ca.

Dentro de los quimicos deben de evaluarse los que pueden causar dafio al consumi-
dor, que se encuentren presentes en el alimento naturalmente, se afiadan intencional-
mente o bien sean afiadidos por error.

Para valorar la posible presencia de peligros quimicos es preciso: revisar las superfi-
cies en contacto con los alimentos. Estan deben estar libres de sustancias toxicas.

Si se utilizan agentes quimicos en el tratamiento del agua.

La presencia de lubricantes de grado alimentario.

Si los productos de sanitizacion se encuentran aprobados para su uso.

Los pesticidas usados en desratizacion y desinsectacion se utilizan correctamente.

Respecto a los fisicos, es necesario revisar los posibles origenes. Como orientacion se
deben de valorar:
Materia prima contaminada
Mantenimiento de equipo e instalaciones deficientes
Fallos durante la produccion
Malas practicas de los trabajadores

Para Cada peligro hay que evaluar:
e Gravedad - magnitud que tenga un peligro o el grado de las consecuencias que
pueda traer consigo (bajo, moderado, alto)
e Riesgo del peligro - Funcién de probabilidad de que ocurra (alto, moderado, bajo
e insignificante )
Al mismo tiempo, que se evaltan los peligros se pondran de manifiesto las posibles
medidas de control implantadas o las que se podrian implantar para tener controlados
los riesgos.

Determinacion de los PCC

La determinacion de los Puntos Criticos de Control se realiza, normalmente, con la
ayuda de un procedimiento preestablecido que consiste en aplicar, para cada uno de los
peligros y las fases, un arbol de decision en el que se van respondiendo una serie de pre-
guntas que llevan a determinar si el punto de control que se esté evaluando es Critico o
no dentro del proceso.
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Arbol de decisiones:

¢Existen medidas preventivas de control?

¢Ha sido especificamente concebida la fase para eliminar
o reducir a un nivel aceptable la probablilidad de que se
produzca un peligro?**

¢Podria producirse una contaminacion con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian
éstos aumentar hasta niveles inaceptables?**

¢Se eliminaran los peligros identificados
o se reducira a un nivel aceptable la probabilidad de que
se produzcan en una fase posterior?**

Punto critico de control
(PCC)

(*) Prosiga al siguiente peligro. (*) Es necesario definir los niveles aceptables.
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Establecimiento del limite critico para cada PCC

Para establecer los limites criticos, es necesario tener claros los valores definitorios
entre lo aceptable y lo inaceptable.

Las mediciones de temperatura, tiempo, dimensiones fisicas del producto; asi como
la actividad de agua y el nivel de humedad, son parametros que deben estar dentro de
los limites que confirman la inocuidad del producto.

Estos limites criticos seran los que establezcan cuando exista una desviacion del pro-
ceso que lo sitta fuera de control y, por lo tanto, en la necesidad de tomar medidas
correctivas.

Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
En este paso es necesario detallar:
e Qué sevaavigilar
e COmo se va a llevar a cabo la vigilancia
e Frecuencia.
e Quién ejecutard la vigilancia

El objetivo del sistema de vigilancia debe de ser medir el PCC

Determinar cuando se pierde el control en el PCC (desviacion del limite critico) y esta-
blecer registros que reflejen el nivel de funcionamiento del sistema en los PCC.

En el disefio de un sistema de vigilancia es preciso decidir como se van a vigilar los
limites criticos.

Si es posible conviene evitar pruebas largas

Se debe asegurar que los equipos tales como termémetros, ph-metros, relojes, etc.
estén bien calibrados y sean adecuados.

Establecimiento de medidas correctivas para las desviaciones que pudieran producirse

Cuando se produce una desviacion del sistema, la medida principal a tomar es la de
localizar, aislar y evaluar la mercancia que se ha producido fuera de control. posterior-
mente, se corregiran los pardmetros para poner el proceso en control de nuevo.

Lo primero a realizar, debe ser aislar e identificar el producto claramente:

e Producto, cantidad, fechay razén de la retencion, nombre de la persona que retu-

vo el producto.
e Evaluacion del producto afectado por una persona competente

A partir de la evaluacion, se decidira si el producto es reutilizable o es necesario des-
truirlo y se generaran los registros correspondientes. Entre ellos los siguientes:
e Producto/cédigo
Fecha produccion, retencion y liberacion
Motivo de retencion
Cantidad de producto retenido
Resultados de evaluacion
Firma del personal responsable
Eliminacion del producto retenido
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Causa de la desviacion identificada

Medida correctora adoptada
Seguimiento/evaluacion de la medida correctora
Fecha

Firma de la persona responsable

Establecimiento de un sistema de documentaion y mantenimiento de registros. Ver Anexo |

Establecimiento de procedimientos de verificacion
Para que el sistema se mantenga vivo es necesario que cada cierto tiempo se realicen
verificaciones que consistiran en auditorias para comprobar que el plan de APPCC ha
sido implementado adecuadamente.
e Revisar que la descripcion del producto y diagrama de flujo sean precisos
e Llevar a cabo la vigilancia de los PCC
e Revisar que los procesos estén dentro de los limites criticos y que se lleven los
registros, frecuencias adecuadas, etc. Esta verificacion servird como validacion
e Determinar si el plan APPCC est4, realmente, controlando peligros.
e Revisar los Anélisis de Peligros y la determinacion de los PCC
e Justificar los limites criticos y determinar si las actividades de vigilancia, medi-
das correctivas y el sistema de documentacién son adecuados.

4.2 BUENAS PRACTICAS EN EL SECTOR PRIMARIO

Un buen sistema APPCC debe de considerar la materia prima como una parte indis-
pensable del sistema. En la UE, la filosofia de englobar la produccion primaria dentro de
la cadena productiva se engloba en el lema "de la granja a la mesa".

En la actualidad, el sistema APPCC obliga a los operadores, a partir de la obtencion
de la materia prima, pero no a los productores de la misma. En la Gltima reglamentacion
publicada, se relacionan algunas medidas de Buenas Précticas a llevar a cabo y se solici-
ta a los estados miembros que pongan en marcha la aplicacién del APPCC a nivel de la
produccion primaria .

4.3 IMPORTANCIA DE LA MATERIA PRIMA

En el sector alimentario, la importancia de la materia prima no es cuestionable, pero
en el caso del subsector lacteo la importancia de ésta y de los sistemas que se aplican para
conservar su calidad a lo largo del proceso de elaboracion, son incuestionables.

La Reglamentacidn Europea, establece algunos requisitos como son los siguientes:

I. REQUISITOS SANITARIOS PARA LA PRODUCCION DE LECHE CRUDA
1. Laleche cruda debera proceder de animales:
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a. Que no presenten sintomas de enfer-
medades contagiosas transmisibles al
hombre por la leche;

b. Que estén en un buen estado de salud
general, que no presenten trastornos
que puedan contaminar la leche y, en
particular, que no padezcan enferme-
dades del aparato genital con flujo,
enteritis con diarrea acompafiada de
fiebre ni inflamaciones perceptibles
de la ubre;

c. Que no presenten ninguna herida en
la ubre que pueda alterar la leche;

d. A los que no se hayan administrado
sustancias o productos no autorizados,
y que no hayan sido objeto de un trata-
miento ilegal con arreglo a la Directiva 96/23/CE; y

e. Paralos que, en el caso de la administracién de productos o sustancias auto-
rizadas, se haya respetado el plazo de espera prescrito para dichos productos
0 sustancias.

Tina cerrada calentando
leche para iniciar el proceso
de elaboracion.

4.3.1 SANIDAD ANIMAL

a. En particular, con relacion a la brucelosis, la leche cruda debera proceder de:

i. vacas o bufalas que procedan de un rebafio que, con arreglo a la Directiva
64/432/CEE 1, haya sido declarado indemne u, oficialmente, indemne de bru-
celosis;

ii. animales de las especies ovina o caprina, pertenecientes a una explotacion
que haya sido declarada indemne u, oficialmente, indemne de brucelosis, con
arreglo a la Directiva 91/68/CEE 2; o bien

iii. hembras de otras especies pertenecientes, en el caso de las especies sensibles
a la brucelosis, a rebafios inspeccionados, periddicamente, respecto a esta
enfermedad

iv. segun un plan de inspeccién aprobado por la autoridad competente.

b. Con relacion a la tuberculosis, la leche cruda debe proceder de:
i. vacas o bufalas que procedan de un rebafio que, con arreglo a la Directiva 64/432/CEE,
haya sido declarado, oficialmente, indemne de tuberculosis; o bien
ii. hembras de otras especies pertenecientes, en el caso de las especies sensibles a la tuber-
culosis, a rebafios inspeccionados, periddicamente, respecto a esta enfermedad, segiin
un plan de inspeccion aprobado por la autoridad competente.
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Las vacas marcadas con rojo
sufren de alguna patologia y
deben ordefiarse al final del

rodeo. Su leche no seré destinada
para el procesamiento.

4.3.2 HIGIENE DEL ORDENO

Requisitos aplicables a los locales y equipos

1. Los equipos de ordefio y los locales en los que la leche sea almacenada, manipu-
lada o enfriada, deberan estar situados y construidos de forma que se limite el
riesgo de contaminacion de la leche.

Los locales destinados al almacenamiento de leche deberan estar protegidos con-
tra las alimafias, claramente separados de los locales en los que estan estabulados
los animales, y cuando sea necesario, para cumplir los requisitos de la parte B,
disponer de un equipo de refrigeracion adecuado.

Las superficies del equipo destinadas a entrar en contacto con la leche (utensilios,
recipientes, cisternas, etc. destinados al ordefio, recogida o transporte) deberan
ser faciles de limpiar y, en caso necesario, desinfectar y, mantenerse en buen esta-
do. Ello requiere la utilizacion de materiales lisos, lavables y no toxicos.

Los tanques de almacenamiento
deben poseer un control de
temperatura. Se recomienda que la

misma se encuentre entre los 2 y 4 °C,
con agitacion suave.

Higiene durante el ordefio, la recogida y el transporte

1. El ordefio debera efectuarse de modo higiénico, garantizando en particular los
siguientes aspectos:
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Los productos de limpieza y los
productos veterinarios deben
estar correctamente identificados
y guardados en forma limpia y
ordenada en armarios
destinados para tal fin. d

a. que, antes de comenzar esta operacion los
pezones, la ubre y las partes contiguas estén
limpias;

b. que se controle la leche procedente de cada
animal, para detectar las anomalias organo-
lépticas o fisicoquimicas, ya sea por parte del
ordefiador o mediante un método por el que
se obtengan resultados parecidos, y que la
leche que presente dichas anomalias no se
destine al consumo humano;

c. que no se destine al consumo humano la
leche de animales que presenten signos clini-
cos de enfermedad en la ubre, si no es por
orden de un veterinario;
la identificacion de los animales sometidos a
un tratamiento médico que pueda transmitir
residuos de medicamentos a la leche, y que la
leche que se obtenga de dichos animales,
antes de que finalice el plazo de espera, no
serd destinado al consumo humano.

Respecto a la conservacion de la leche, la reglamentacion dice:

2.

Inmediatamente después del ordefio, la leche debera conservarse en un lugar lim-

pio concebido y equipado para evitar cualquier contaminacion. Debera enfriarse,

inmediatamente, a una temperatura no superior a 8°C en el caso de recogida dia-

ria, y los 6°C si la recogida no se efectla diariamente.

Durante el transporte debera mantenerse la cadena de frio y, a la llegada al esta-

blecimiento de destino, la temperatura de la leche no debera superar los 10°C.

Los operadores de empresa alimentaria no precisaran cumplir los requisitos de

temperatura que establecen los puntos 2 y 3 si la leche cumple los criterios esta-

blecidos en la parte 11l y, ademas:

a. se procesa en un plazo de 2 horas a partir del ordefio; o bien

b. es necesario aplicar una temperatura mas alta por razones técnicas propias
de la fabricacion de determinados productos lacteos y si la autoridad compe-
tente asi lo autoriza.

La planta debe contar con una zona
separada para recibir la leche

(erréneamente, en muchas plantas esto se realiza
en la propia sala de elaboracién, ocasionando una
posible contaminacion).
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4.3.3 CALIDAD DE LA LECHE

Finalmente, la norma indica unos requisitos minimos para la calidad de la leche:

Para la leche cruda de vaca:

Colonias de gérmenes a 30°C (por ml) =100 000 (*)

Contenido de células somaticas (por ml) = 400 000 (**)

Para la leche cruda procedente de otras especies:

Colonias de gérmenes a 30°C (por ml) = 1 500 000 (*)

Sin embargo, en caso de que se destine leche cruda procedente de especies distintas
de la vaca a la fabricacién de productos realizados con leche cruda, mediante un proce-
so que no implique ningun tratamiento térmico, los operadores de empresas alimenta-
rias deberén adoptar medidas para garantizar que la leche cruda utilizada cumpla los
siguientes criterios:

Colonias de gérmenes a 30°C (por ml) = 500 000 ()

(*) Media geométrica movil observada durante un periodo de 2 meses, con dos mues-

tras, por lo menos, al mes.

(*) Media geométrica mdvil observada durante un periodo de 3 meses, con una
muestra, por lo menos al mes, salvo que la autoridad competente establezca otra
metodologia que tenga en cuenta las variaciones estacionales en los niveles de
produccion.

4.4 PLANES DE HIGIENE APLICADOS A LA OBTENCION DE LECHE

Como hemos visto los planes de higiene aplicados a una industria, estan bastante des-
arrollados y tratan de tener considerados todos los aspectos; la intencién de la puesta en
marcha de estos mismos planes en el sector primario productor trata de hacer lo mismo.

4.4.1 AGUA POTABLE

Este prerrequisito, es aplicable exactamente igual que en una industria: toda el agua
que se utilice debe de cumplir la norma de potabilidad, es necesario realizar tratamien-
tos, comprobar la efectividad de estos y realizar las operaciones de mantenimiento y lim-
pieza que la instalacion requiera.

Es necesario documentar las operaciones que se realicen.

4.4.2 LIMPIEZA Y DESINFECCION

La limpieza de la instalacion de ordefio, como del depdsito de refrigeracion y del
resto de la instalacion y su registro, sirve para controlar las posibles contaminaciones por
parte del equipo y los utensilios si estos no se encuentran en las debidas condiciones y
para evitar algunas contaminaciones quimicas por falta de aclarado de la instalacion.
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4.4.3 PROVEEDORES

La gestion de proveedores, tanto de materiales de limpieza como de materiales de
mantenimiento, productos zoosanitarios y para la alimentacion, servira para facilitar la
ausencia de productos que podrian contaminar tanto microbioldégica como quimica-
mente.

4.4.4 MANTENIMIENTO

En una instalacion de ordefio es necesario realizar operaciones de mantenimiento
tanto en la sala de ordefio como en el depésito refrigerador de la leche, al mismo tiem-
po, en el registro que se ponga en marcha, sera conveniente reflejar las operaciones de
mantenimiento de infraestructuras.

4.4.5 FORMACION

La formacidn del personal es necesaria para realizar cualquier trabajo, en el caso que
nos ocupa, al menos el encargado del ordefio debe recibir una formacién equivalente a
la de los manipuladores de alimentos.

4.4.6 REGISTROS MINIMOS Y CONTROLES

Los registros minimos y controles tienen que ver con lo que la reglamentacion esta-
blece:

e Controlesy registro de agua potable:

e Registro de mantenimiento de ordefiadora y tanque de frio;

e Control registro de ordefio: animales enfermos, tratados, ubres dafiadas, litros

obtenidos;

e Registro de temperatura de leche;

e Registro de medicamentos y control de tiempo de espera;

e Registro de limpieza y desinfeccion de la instalacion;

e Registro de formacion de personal,

También seria conveniente que existiese un registro de productos utilizados en ali-
mentacion y de los proveedores que los suministran.

Y un parte general en donde se reflejen las incidencias que se puedan producir.

Los registros suministrados por los laboratorios interprofesionales o de las industrias
pueden proporcionar informacion interesante sobre el estado de los animales y la ali-
mentacion que se les proporciona.
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4.5 EJEMPLO DE APLICACION DE APPCC A UNA QUESERIA ARTESANAL

Como ejemplo para poder aplicar una sisteméatica de APPCC a una PYME quesera se
describe a continuacidon una documentacion sobre una pequefia queseria.

En primer lugar, se relatan las distintas fases del diagrama de flujo que se haya ela-
borado, haciendo alguna valoracion de los peligros.

(Ver el Diagrama de Flujo en Anexo 1)

Recepcion

La leche proviene de la propia finca, ya que se dispone de una ganaderia de unas
XXxxxx cabezas de raza xxx, los animales estan saneados y son oficialmente indemnes a
Brucelosis y Tuberculosis.

Ademas, el ordefio se realiza separadamente de los animales que han sido tratados o
presentan sintomas de enfermedad o heridas en ubres.

Los peligros de esta fase tienen que ver con la carga microbiana de la leche inicial, los
posibles productos quimicos de la limpieza o de los tratamientos de los animales y la con-
taminacion del transporte que se realiza con vehiculo propio en cisterna de acero inoxi-
dable y no tiene una duracion mayor a los 15 minutos.

El control que se realizara es el de temperatura que servird de contraste con el regis-
tro que se genera en el ordefio.

Ademas, en las muestras de leche que se remiten al laboratorio se controlan los para-
metros fisico quimicos y microbiolégicos, de acuerdo a la reglamentacion.

Pasteurizacion

La leche se envia a un depésito desde donde pasa a un intercambiador de placas que
realiza la pasteurizacion, el tiempo de retencion del intercambiador es de 20 segundos y
la temperatura de tratamiento de 74°C. El equipo cuenta con una valvula de seguridad
de forma que si no se alcanza la temperatura de pasteurizacion la leche no pasa a la sali-
day entra en recirculacion hasta que se consigue la temperatura.

Los peligros de esta fase son que se produzca algun fallo en el sistema y se trabaje
leche que no se haya pasteurizado, lo que puede significar que sobrevivan microorga-
nismos patégenos.

Cuajado

La leche se bombea a la cuba, ésta es del tipo doble cero cerrada y se calienta hasta la
temperatura de cuajado con un circuito de agua caliente que tiene la cuba. Durante el
calentamiento se adicionan los fermentos lacticos, para dirigir la fermentacion, depen-

Agregado
de coagulante.

Y 14

Lirado.
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diendo de la calidad de la leche se adicionara cloruro
calcico o sales antibutiricas; una vez alcanzada la
temperatura (28-30° C) se deja reposar unos 40 minu-
tos para proceder al cuajado, al cabo de este tiempo,
se realiza de forma automatica el troceado de la cua-
jada, y se recalienta el suero y la cuajada (37-38° C)
hasta el momento del llenado / moldeado.

Los peligros de esta fase son los de: contamina-
cion por el equipo, contaminacién cruzada por los
Coccion o secado del ingredientes afiadidos o errores en la dosificacion de
grano de cuajada. los mismos, los controles a realizar son los de verifi-
cacion de la limpieza, controles de temperatura, a lo
largo del proceso y de los tiempos y se anotan en el
parte de elaboracion las cantidades afiadidas de los ingredientes y sus lotes.

Llenado/Moldeado/Prensado

El llenado de los moldes se realiza manualmente, la cuajada cae a una mesa en donde
se trocea y se introduce en el molde, se coloca la tapa al molde antes de ponerlo en la
prensa.

Durante el prensado se voltea el queso en dos ocasiones para que cierre la corteza de
forma uniforme.

El queso permanece en la prensa hasta que alcanza unos niveles de pH inferiores a
5,6.

Los peligros de esta fase, son los de contaminacion microbiolégica por mala limpie-
za de la mesa, los moldes o el pafio o de los manipuladores y restos quimicos de la lim-
pieza de estos elementos.

Los controles son los de verificacion de limpieza.

Corte de
la cuajada.

Llenado de moldes.

Salado

La salmuera se encuentra en una sala adyacente y los quesos entran en la salmuera
una vez se desmoldean por una cinta. En el saladero que es de acero inoxidable y dispo-
ne de varios cestones para colocar los distintos formatos el queso permanece en relacion
con su tamafio y dependiendo de la temperatura y la concentracion de la salmuera.

La salmuera cuenta con un filtro de diatomeas para realizar la limpieza de la misma.
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Los peligros son los de contaminacion de la salmuera y su
paso al queso, y la temperatura inadecuada.

Los controles son de temperatura y concentracién de forma
diaria y de control microbiolégico de forma trimestral.

Secado

Los quesos, una vez salados, pasan al secadero donde se man-
tienen condiciones controladas de temperatura y humedad de Salado por
manera que se produce un secado de la parte exterior del queso inmersion
y se empiezan a producir las reacciones tanto fisicoquimicas (parcial).

como microbioldgicas, caracteristicas de la fermentacion.
El tiempo de estancia en el secadero es variable, entre dos y
tres semanas.

Los peligros vienen por contaminacién ambiental o temperatura y humedad no ade-

cuada que puede provocar fermentaciones anémalas.

Maduracion

Es la fase en la que se desarrollan aromas, sabores y textura
y, dependiendo del tipo de queso, serd mas o menos larga.

Los peligros de esta fase son que no se cumpla con el tiempo
de curacion necesario, o que se alteren las condiciones de tem-
peratura y se produzcan contaminaciones externas o fermenta-
ciones anémalas.

Los controles son los de temperatura, ambientales y de iden-
tificacion - trazabilidad de la mercancia.

La maduraciéon puede durar entre 15 dias hasta 14 - 15
meses.

A lo largo de esta fase, se desarrollan operaciones de cepilla-
do de superficie y aplicacién de aceite para mantener correcta-
mente la superficie del queso.

Maduracion de
quesos duros

Almacenamiento

Esta fase consiste en mantener el producto lo mas estable
posible, una vez que ha llegado a su punto de maduracion hasta
el momento de la comercializacion.

Las condiciones son las de refrigeracién.

Los peligros de esta fase son que se produzcan contamina-
ciones ambientales, alteracién por variacion de la temperatura.

Los controles son de temperatura e identificacion del pro-
ducto.

Almacenamiento

Envasado de distintas
En esta fase se procede a etiquetar y envasar el queso antes variedades de
de la expedicion. quesos
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Las piezas se sacan de las cestas de maduracion, se cepillan y etiquetan y se pesan y
encajan en caja de carton, para su expedicion.

Los peligros de esta fase son los de contaminacién por los equipos o los manipulado-
res o por los elementos de embalaje.

Los controles son los de control de proveedores, verificacion de limpieza y correcta
manipulacion.

Ingredientes/Material de Envasado/Productos Limpieza

Los ingredientes y los productos en contacto con el queso son importantes, ya que
algunos intervienen en la elaboracién y otros, podrian ser una fuente de contaminacion
fisica, quimica o microbioldgica.

Los controles son los de mantenimiento correcto de los productos, controles visuales
en recepcion y una buena gestion en la rotacion de los mismos, de acuerdo a sus fechas
de caducidad o consumo preferente, antes de la utilizacion.

Ademas de esta descripcion, es necesario realizar un cuadro de gestion que se adjun-
ta en el Anexo llI.

4.6 IMPORTANCIA DEL APPCC EN LA CALIDAD

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control es un sistema de ges-
tion basado en la seguridad alimentaria. Si nos referimos a qué aspecto de la calidad es
el que mas debemos valorar, el de la inocuidad del producto es uno de los principales.

Como ya se ha mencionado, respecto a los Prerrequisitos o Buenas Practicas de
Manufactura, el APPCC es un paso mas en el control y analisis de los procesos de la indus-
tria, por lo tanto, los beneficios que se derivan de una mayor atencion en los procesos y
en los sistemas de gestion enfocados a garantizar que el proceso esté bajo control y den-
tro de unos parametros definidos colaboran de forma incuestionable a la calidad.

En el sector alimentario europeo el sistema ha tomado tanta importancia que se han
generado normas de calidad para comprobar el funcionamiento del sistema APPCC,
entre ellas podemos citar la BRC o la IFS, ambas con la misma finalidad: asegurar la ino-
cuidad de los productos alimentarios.

5. CONCLUSIONES

La implementacion de Planes de Higiene y sistemas APPCC
es, por un lado, una obligacién legal y, por otro, un requisito
necesario para poder acceder a mercados cada vez mas exigen-
tes.

El desarrollo exhaustivo de los planes de prerrequisitos y la
participacion de todo el personal de la empresa en el desarro-
llo de los planes y APPCC, facilita la puesta en marcha de los
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mismos, ademas de mejorar otros aspectos de la calidad y la gestion de la empresa, no
solo los sanitarios.

La sistematica APPCC ha demostrado, por el momento, ser una herramienta muy efi-
caz en el control de las elaboraciones de productos lacteos y permite gestionar otras areas
de la empresa, mejorandolas.

Todas las empresas que tengan como objetivo vender en Europa sus productos deben
poner en marcha un sistema con estas caracteristicas.
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ANEXOS.

e PARTE DE CONTROL DE CALIDAD
e DIAGRAMA DE FLUJO QUESO PASTEURIZADO
e CUADRO GESTION QUESO PASTEURIZADO

e CUADRO GESTION QUESO LECHE CRUDA



PARTE DE CONTROL DE CALIDAD

Fecha de
fabricacion

Tiempo de Curacion
(dias/meses)

Peso de la pieza Inicial Actual Merma %

Dimensiones (diametro/altura)

PH.

Aspecto exterior

Aspecto al corte

Textura

Olor

Sabor

Regusto

Regular Bueno Excelente

Verificacion

Realizado por:
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PARTE DIARIO DE LIMPIEZA ELEMENTOS Y DEPENDENCIAS DE LA FABRICA PARTE DE CAMARAS

: " . Reali . 2 0 idenci i i
Elemento Frecuencia  Hora  Productos utilizados Cantidad eapzrado P Fecha Hora Cémara Temp C° Humedad Incidencias Medidas correctoras  Firma
Cisterna

de recogida R

Circuito de llenado [ Diafia

Cuba Diaria

Mesa llenado Diaria

Ol Sl o= OT | LoD =

Prensas Diaria

Pafios DIEIE]

Bafo salmuera Diaria

Sala de

oy Diaria
elaboracion

Sala de envasado [Diaria

Aseos vestuarios Diaria

Pasillos Semanal

Sala cepillado  FSemanal

1.
2.
3.
4.
5.
1.
2.
3.
4,
5.
1.
2.
3.
4,
5.

Camaras Semanal

Almacenes Mensual

Ve B°
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PARTE DE CONTROL DE CLORO

Correcto

Incorrecto

PARTE CRONOLOGICO DE RECEPCION DE ADITIVOS Y MATERIAL AUXILIAR

Fecha Hora Producto Proveedor Lote Incidencias Firma

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Correcto

Incorrecto

Ve B°

Firmado
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DIAGRAMA DE FLUJO QUESO PASTERIZADO

RECEPCION DE MATERIA PRIMA ( LECHE)

ALMACENAMIENTO

PASTEURIZACION

COAGULACION

DESUERADO (CORTE)
TRABAJO CUBA
MOLDEADO
PRENSADO

SALADO

CONSERVACION

ETIQUETADO

ENVASADO / EMPAQUETADO
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CUADRO GESTION QUESO PASTEURIZADO

. Medidas Nivel objetivo  Vigilanciao ~ Medidas .
FASE DEL PROCESO  Peligro . et g . Registros
Preventivas o Tolerancia Frecuencia  Correctoras
o Tr?:éﬁgﬁade Avisar proveedqr.
RECEPCION Cc_mtanjln’acmn Y condiciones Leche <10°C. Cada entrega. Rechazo a partir Parte _d’e
microbioldgica. higiénicas de tercera vez. Recepcion.
del transporte. Reenfriar
Contaminacion | Mantenimiento Parte
microbioldgica. del tanque Ausencia restos Restablecer ”
ALMACENAMIENTO Desarrollo refrigerador. visibles. Mensual. Buenas Practicas. el;t;]oa,rl?sci':n'
microorganismos. Plan L + D. "
e Restablecer
- . . Diaria grafico. - Parte
4 Supervivencia Vélvula de Minimo 72 °C condiciones. .
PASTERIZACION patdgenos. retorno. tiempo 20", fgns(;;::fal Madurar queso eli\bnoérl?sciz)n.
| minimo 2 meses. "
Contaminacion -~
CUAJADO microbiolégica. g”i’l‘as.m?m.c,as 5 ufc/cm2 Enterob Restabl | bParte”
Ingredientes e Manipulacion. | <5 ufc/em2 Enterob. |0 establecer elaboracion.
RIS [ONEVETSY aniouladores | P1an de L+ DPlan | Ausen. restos visibles. condiciones. Andlisis
o utinsili os proveedores. superficies.
Contaminacion
microbioldgica. Formacion <5 ufc/em2 Enterob. Tratar sala y Parte
MOLDEADO M o Ausen. restos visibles restablecer .
oldes, manipuladores. Mensual. - elaboracion.
manipuladores, Plan de L+ D. <50 ufc mohos/placa condiciones Anélisis.
ambiente. . en 1 h. exposicion de limpieza. "
o
Desarrollo Mantenimiento Tempe;g}u::;ﬁ C Reparar equipos
microbiano. - Diario. y restablecer Parte
SALADERO Contaminacion Limpigggrig:?ﬁuera Resto<s 15 gggn‘lue Trimestral. cor}diciones. elaboracion.
salmuera. Enterobacterias/ml Cambiar salmuera.
Desarrollo .
A - Temperatura < 16 °C - Reparar equipos .
microbiano. Mantenimiento Diario. Registro
SECADO Contaminacion correcto. <30 1‘“: mohos_lp!aca Semestral. y re;?a_becer camara.
por mohos, en 1 h. exposicion. condiciones.
Refrigeracion .
7 - Reparar equipos .
NGNS 6]  deficente. | Mantenimiento <8°C. Diario. | yrestabecer [ RUso
microbiano. ) condiciones. )
Contaminacion P
. Limpieza 2
ENVASADO pg;:g:elgos, Formacién Aer:b?ogfscé cer:?ficie Mensual. c'})?(}i?g;g; Anélisis.
manipuladoyres Plan proveedores. P . .
Cont(ix:nr:]r;algién Plan proveedores
INGREDIENTES / P s Estiba y . o Restabecer Registro
conservacion, . Refrigerados < 10° C.|  Mensual. o .
MAT. ENVASADO envases almacenaje condiciones. camara.
y almacén correcto.
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CUADRO GESTION QUESO LECHE CRUDA

NOTAS:

. Medidas Nivel objetivo ~ Vigilanciao  Medidas .
FASE DEL PROCESO  Peligro : et grancia Registros
Preventivas o Tolerancia Frecuencia  Correctoras
Tralgcsr;]):rftr?ade Avisar personal
A Contaminacion - o - ordefio. Parte de
RECEPCION microbioldgica. Y ﬁ?r}g:]cig;es Leche <10°C. Cada ordefio. Rechazo si leche | elaboracion.
del t?anspo e, acida Reenfriar.
Contaminacion | Mantenimiento Parte
microbioldgica. del tanque Ausencia restos Restablecer ”
ALMACENAMIENTO Desarrollo refrigerador. visibles. Mensual. Buenas Practicas. eIabqre_ac_mn.
. " Analisis.
microorganismos. Plan L + D.
Contaminacion .
SRR Buenas Practicas Parte
CUAJADO n}:??g&?;ﬁ?éa' de Manipulacién. | <5 ufc/cm2 Enterob. Trimestral Restablecer elaboracion.
TRABAJO CUBA ar ' Plan de L+ D Ausen. restos visibles. : condiciones. Andlisis
manipuladores Plan proveedores superficies
o utensilios. P ) P .
Contaminacion
MOLDEADO quimica. Moldes, | - manipuladores [ “oo < Ok o | Trimestral. condiciones elaboracion.
manipuladores, Plan de L+ D. en 1 h. ex osici[i')n de limpieza Andlisis.
ambiente. - €Xp : pleza.
Temperatura <13 °C :
Desarrollo Mantenimiento P Sal 17 o Reparar equipos
SALADERO microbiano correcto Restos superficie Diario. y restablecer Parte
Contaminacion Limpieza salmuera <1000 Trimestral. condiciones. elaboracion.
salmuera. P | Enterobacterias/ml Cambiar salmuera.
Desarrollo ]
B - Temperatura < 16 °C L Reparar equipos .
SECADO m|crok§|anc_).l Mantenimiento <50 ufc mohosfplaca Diario.  restabecer Rgg|stro
Contaminacion correcto. h o Semestral. dici camara.
por mohos, en 1 h. exposicion. condiciones.
MADURACION No desaparicion Identif!cacién Minimo: 60djas. Diario. Retirada mercado. Registro
patégenos. partidas. ’ ' : "| existencias.
Refrigeracion Reparar equipos
deficiente. Mantenimiento o o Registro
ALMACENAMIENTO et correcto, <8°C. Diario. y re(sjga.becer cAmara,
microbiano. condiciones.
Contaminacion Limpieza
por equipos, i <5 ufc/ cm? . Restabecer i
ENVASADO envases y PIanForrrg:(:é?ir;res Aerobios superficie. Trimestral. condiciones. Analiss.
manipuladores. p )
Contamlnalmon Plan proveedores
INGREDIENTES / por maia Estiba y . Restabecer Registro
conservacion, Imacenaie Refrigerados < 10° C. |  Mensual. condiciones camara
MAT ENVASADO envases correctoJ N N
y almacén. '
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Estamos a disposicion de todos los eslabones de la cadena Lactea para asistirlos en lo
que necesite. Llamenos:

Instituto INTI Lacteos Sede Buenos Aires
Nacional Avenida General Paz 5445
de Tecnologia Casilla de Correo 157, B1650WAB San Martin, Buenos Aires, Argentina

INTI Industrial

50 Teléfono (54-11) 4724-6403 / lacteos@inti.gov.ar

INTI Lacteos Sede Rafaela

Ruta Nacional 34 Km. 227,6

(S2300WAC) Rafaela, Santa Fe, Republica Argentina
Teléfono (54-3492) 440-607 / lacteosraf@inti.gov.ar

INTI

Instituto et
Nacional £k

de Tecnologia bl
Industrial Unién Europea
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