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Resumen

En el presente trabajo se establecieron las ditegs generales del Sistema de Gestién de la Idacude los
Alimentos, basados en la norma ISO 22000:2005 deenmpresa elaboradora de pre mezclas para panificac
donde se describié cémo dicho sistema esta refenedc y proporcionando un servicio de consulta pamante a
todos los interesados en la implantacion, mantesriai y mejora del mismo.

Inicialmente se realizé un analisis de los diféesnprocedimientos, desde la recepcion y transfoibmade la
materia prima, hasta llegar al despacho del produgirminado.

Posteriormente se formd un equipo de inocuidacrdhisciplinario, que tuvo la responsabilidad y atdad para
dar seguimiento y mejorar continuamente el sistelma@estion de la inocuidad de los alimentos, deseimi con
los requisitos de esta norma internacional. Adersésestablecié el procedimiento de buenas practiaas
manufactura, el procedimiento operacional estarzizato de sanitizacion y finalmente un plan HACCP.

Con el disefio e implementacién de esta norma, sedbgarantizar un producto inocuo para el consummano.

Palabras Claves:ISO 22000:2005, Analisis de peligros, sistema HACEBcuidad, Punto critico de control
(PCC).
Abstract

This project reflects the establishment of the general guidelines of a Food Safety Management System,
based on the ISO 22000:2005 on a firm that handles baking mixes.

Initially an analysis of the manufacturing process from raw materials reception to finish product
packaging took place. Then an interdisciplinary safety team was formed, this team had the responsibility
and authority to monitor and manage the continuous improvement process of the food safety
management system following international standards. The documentation of good manufacturing
practices, sanitation standards operating procedures and the HACCP plan was the main task of the
project.

With the design and implementation of this standard, we sought to ensure a safe product for human
consumption.

Keywords: 1SO 22000:2005, Hazard Analysis, HACCP system. Food Safety, Critical control point
(CCP).
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1. Introduccién

El presente trabajo trata sobre el “Disefio d&2.2. Premezclas de Panificacion.
sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria 1SO
22000:2005 en una empresa elaboradora d@remezclas para especialidades de panaderianse ha
Premezclas de Panificacion “enfocada a fabricar Wesarrollado para lograr con menor esfuerzo y
producto seguro. El pan es un producto consumido gimplifican el trabajo eliminando errores de

todos los niveles sociales, las pre mezclas dgrmulacién, minimizando variaciones del producto
panificacion son usadas normalmente para mejorg&rminado.

caracteristicas de proceso y obtener productos con

excelentes resultados organolépticos, estructwiday  Todas las premezclas estan preparadas con rsateria
atil del pan. primas seleccionadas, en dosis dptimas para ekabora

Siendo parte de la cadena en la fabricacion del pafl mejor pan, obteniendo ademas mayor absorcién,
como proveedores de premezclas para panificacson, @ndimiento y desarrollo.

responsabilidad elaborar un producto inocuo, pkoa e

es necesario acoger un sistema que asegure 2l& Aditivos.

inocuidad del alimento al consumidor. Uno de esos

sistemas a adoptar es el 1ISO 22000:2005 el cual o5 aditivos utilizados en premezclas para

aportara con un plan en el que se enfatizara We'banificacién generalmente son enzimas,

puntos del proceso que son criticos y que deben ggpisificantes, oxidantes, reductores, cuya funei®n
controlados y mantenidos dentro de parametros a fi mejorar el comportamiento de la masa, la
de que el producto llegue al consumidor en Optimasiryctura de miga en los panes, volumen, suavidad,

condiciones sanitarias y libre de patégenos qUeerBU iempo de vida sensorialmente, color de cortezie en
dafio a la salud del consumidor. otros

Para cumplir con la norma ISO 22000:2005 en la
inocuidad de premezclas de panificacion, se -
desarrollado un plan HACCP para su proceso &l C[?A Excipientes.
se apoya en los pre-requisitos que toda empresg. o . .
organizada debe cumplir y que son las BPM y SSOP: lempre - existiraun _excipiente, I_a materia que

permite la mezcla de los diferentes ingredientds y

dosificacion posterior de los productos: harina de
trigo, almidon, carbonato calcico, que se afadks a
harinas para servir de vehiculo de las enzimas,

emulsificantes, etc.

2. Fundamentaciéon Teobrica.
2.1 Panificacion.

La elaboracion del pan es una practica delbdnem L
desde tiempos remotos, la historia cuenta que Ig’s Programas Pre-Requisitos
egipcios son los auténticos inventores del pan
fermentado en los primeros hornos de coccion. La SO 22000 es una norma ISO que define y

civilizacién griega se encargd de perfeccionar la@specifica los requerimientos para desarrollar e
técnicas de panificacion implantar Sistemas de Gestion de Seguridad

Alimentaria, con el fin de lograr un armonizacion

La industria del pan evoluciona tras la revadaci internacional que permita una mejora de la segdrida

industrial y durante todo el siglo XIX y XX, con alimentaria durante el transcurso de toda la cadena
nuevas metodologias, técnicas mecéanicas y varisda§gministro

de composicién y conservacién del pan, hasta llagar
nuestros dias. Los “elementos claves” que cubren por compleso |

requisitos de seguridad alimentaria son:

Los aditivos utilizados en premezclas para Requisitos para desarrollar un Sistema HACCP
panificacion generalmente son enzimas, de acuerdo a los principios enunciados en el
emulsificantes, oxidantes, reductores, cuya funei$n Codex Alimentarius.
de mejorar el comportamiento de la masa, la
estructura de miga en los panes, volumen, suavidad, Requisitos para buenas practicas de fabricacion y
tiempo de vida sensorialmente, color de cortezimeen SSOP 6 programa de prerrequisitos
otros.
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3.1 Buenas Practicas de Manufactura Los equipos y utensilios deben ser construidos de
materiales, resistentes a la corrosion, no téxigos

El Sistema de Buenas Practicas de Manufactugdsefiados para resistir en ambientes en que seywsan
(BPM) es la base que establece las normativas|aaccion de los alimentos.
cadigos recomendados para la manipulacion, proceso
de produccion y empaque que la empresa ejecuta paraNingin utensilio, instrumento de control y/o
mantener la inocuidad del alimento en cada unéade €quipo portatil como: termémetro, balanzas y otros
etapas que componen el proceso de manufactura piglran ser asentadas sobre el piso, se recomieada u
los productos. Con esto se reduce, minimiza yfwesas, pallets y /o gavetas.
eliminan los riesgos y peligros asociados al proces

Se cuenta con un Programa de Mantenimiento en
La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactur@l que se indica el nombre del equipo y la frecizenc
reduce significativamente el riesgo de presentaden de mantenimiento establecida
toxi-infecciones alimentarias a la poblacion
consumidora al protegerla contra contaminacione8,1.4 Higiene del Personal
contribuyendo a formar una imagen de calidad y
reduciendo las posibilidades de pérdidas de product Todo el Personal manipulador de materias primas y

al mantener un control preciso y continuo sobre: alimentos viste uniformes y ropa adecuada para el
proceso.
+ Edificaciones e instalaciones _
« Recepcion y Aimacenamiento Ninguna persona que esté afectada por una
«  Equipos y mantenimiento enfermedad, que presente inflamaciones o infecsione

en la piel, heridas infectadas u otra anormalidagl q
pueda originar una contaminacion microbiolégica
debe ser admitida para trabajar en el proceso de
produccién

e Higiene del personal
» Control de Plagas
*  Producto No Conforme

3.1.1 Edificios e Instalaciones 3.1.5 Control de Plagas

Areas Externas: Los alrededores de la planta no
deben presentar condiciones que puedan ocasicanaru[l'
contaminacioén y/o proliferacion de plagas.

El control de plagas y roedores es realizado por
a empresa externa que usa la combinacion de
productos quimicos aprobados por él EPA

Areas Internas: el Edificio y estructura de la pdan conjuntamente con metodos mecanicos como las
‘ y trampas de captura de roedores.

debe ser adecuado en tamafio, construccion y diseno,
de tal forma que facilitan el mantenimiento y las

. L Adicionalmente los pardmetros que se cuidan para
operaciones higiénicas

evitar la proliferacion de plagas en el area eatete
la planta son: limpieza de exteriores, limpiezadteh

3.1.2 Recepciones y Almacenamiento de basura

Los matenalgs son rgqlbldos por el persongi_l_6 Producto No Conforme
responsable quienes verifican el correcto estado

sanitario del interior del transporte, la auser@m Una vez detectada la desviacion ya sea por

ﬁgrr:tt:;n'name;c:'ss_'cgzn?gmi%aﬂ?evssbi\é'%r'?(fésp'igﬁgersonal interno o externo a la compainiia se progede
Y P k 9 e Revisar el lote del producto.

excremento de plagas y de otros animales; y Revisar | istros de distribucion. | |

contaminantes quimicos como lubricantes, y evisar 10s registros de distribucion, 10s cuales

combustible, y es registrado. son .de fa(_:'l acceso al personal. .

« Revisar si existen registros de quejas de salud

y seguridad relacionados al producto

« Informar a la Gerencia y activar el proceso de
recuperacion. El Lider del Equipo de
Inocuidad tiene la autoridad necesaria para
iniciar el proceso de recuperacion y de
comunicar a la Gerencia General las acciones
a segquir.

A partir de haber realizado analisis los resultados
obtenidos, se decide el destino del material, e#,de

si serd aprobado, rechazado ¢ seguira bajo
observacion.

3.1.3 Equipos y Mantenimiento
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« Comunicar a los clientes por via telefénica, Reducir las causas de contaminacion fisica,
fax, mail, carta etc., para detener el uso guimica y microbiologica a través de la remocion de
proceder al retiro y cambio del producto. residuos, limpieza y sanitizacion de las instalaeso

« Retener todo el producto que se encuentra @ contacto con los alimentos
las bodegas de la empresa y realizar los
respectivos analisis.

. . Tabla 3. Monitoreo Higiene Instalaciones en contacto
Se debe evaluar la eficacia del rescate

con alimentos

H H ’ Qué se monitorea Como se Frecuencia Responsable
3.2 Procesos Operacionales Estandarizados o
SSOP Limpieza y Sanitizacion | Inspeccién Aliniciar y Control de
de Superficies de Visual finalizar la Calidad
. ,.. | Contactacon el jornada de
Los SSOP son descripciones de tareas especifit| producto trabajo
relacionadas con la Iimpieza Yy sanitizacion qU%deb Control de eliminacidn | Inspeccion Durante y al Control de
llevarse a cabo para cumplir un propésito en form de Desechos dela | Visual e Caldad
exitosa. Se desarrollan mediante un enfoqui—— - :
. L. P . " | Superficies en contacto | Analisis Semestral Laborataorio
sistematico y analisis cuidadoso de un trabaj|conelproducto. Micrabiolagice Externo

especifico de sanitizacion y se plantean de tahdor
que los peligros que afectan a los alimentos se

minimizan o eliminan para cumplir con un estandar d e )
Tabla 4. Verificacién Higiene Instalaciones en coatto

calidad. ;
con alimentos
3.2.1 Control de Inocuidad del Agua Qué se Verifica | Como se Verifica Frecuenci | Respons
a able
El objetivo del presente procedimiento es lograr Registro master de | Regisiro Semanal | Gerente
mantener la inocuidad del agua que se utiliza en un | M Tecnico
empresa elaboradora de premeZda‘S para panlflcaC|on Resultados Analisis  microbioldgico | Semestral | Gerente
microbioldgicos de  superficies de Técnico
) ) L.ab. Externo contacto
Tabla 1. Monitoreo Inocuidad del agua
Que se | Como se | Frecuencia | Responsable T
it it . L
monfiorea monftorea 3.2.3 Prevencién de Contaminacién Cruzada
Cloracién de Analisis de 1 vez al dia Control de Objetivo
Agua Cloro Residual Calidad
Limpieza de Inspeccion | Semestral Control de Controlar la incidencia de vectores y/o procesos
Cisterna Visual Calidad intermedios que pueden adicionar contaminantes
Control de Andlisis Semestral |  Laboratorio biologicos, quimicos o fisicos a los productos
InocKlchaad del | Microbioldgico Externo elaborados.

Fuente: Moran -Rigfrig (2010}
Tabla 5. Monitoreo Contaminacién Cruzada

Tabla 2. Verificacion Inocuidad del Agua Que se Como se Frecuencia Responsable
monitorea monitorea
QUE SE COMO SE | FRECUENCIA| RESPONSABLE Que implementos | Inspeccién Cada vez que se Control de
VERIFICA VERIFICA delimpieza se Visual realice limpieza y | Calidad
— — - encuentren en su desinfeccidn
Parametros Analisis Semestral Gerencia area respectiva
microbiologicos | Microbiologico Tecnica
del agua del agua Limpieza se Inspeccion Cadavez que se Caontrol de
realiza con Visual realice limpieza y | Calidad
Reqgistro de | Visualmente Semanal Gerencia implementos desinfeccian
Control de Técnica adecuados
Agua utilizada
en el proceso

Elaborado por: Moran

3.2.2 Higiene de las Instalaciones en Contacto con

Rialroi2010)

los Alimentos

Objetivo:
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Tabla 6. Verificacion Contaminacion Cruzada Proteger a los productos, superficies en contacto
Que se Verifica Como se Frecuencia | Responsable con e_”os L, y materiales  de X empaque _de la
Verifica contaminacion con agentes de limpieza, lubricantes,
Check List de Buenas Verficacion Semanal Gerente combustlble, DEStICIdaS, |lmp|ad0r65, deSlnfeCBme
Practicas de Manufactura | de Registro. Técnico. otros contaminantes quimicos, ﬁSiCOS y b|0|(’)g|dm'
Check list de verificacion Verificacion Mensual Gerente cuales pueden ||egar a los prOdUCtOS cuando no
de agentes de impieza y de Registro. Técnico . . .
sanitizacion, utensilios y existan las precauciones necesarias.
accesorios de limpieza y
agentes quimicos. Tabla 9. Monitoreo adulteracion agentes quimicos
Qué se Monitorea | Como se Frecuencia | Responsable
Controly Verificacion de Verificacion Aleatario Gerente Monitorea
Limpieza v Sanitizacion de | de Reagistro mensual y/o | Técnico
Manos de Operarios bimensual Areas de Inspeccion Visual 1vezaldia | Controlde
almacenamiento de Calidad
Producto en
Kardex de insumos Verificacion Diariocon el | Ayudante y/o Z;ﬁ;:;ﬁématenal de
de Registro movimiento | Asistente de
deinsumos | Calidad Areas de Inspeccion Visual Diario Control de
siaplica. almacenamiento de Calidad
— Productos Quimicos
debe estar Limpia,
. . identificada y
3.2.4 Higiene de los Operarios delimitada
Ob]etIVO F'resen:_:ia de Inspeccion Visual Cada vez Corjtro\ de
Prevenir la contaminacion de los alimentos centaminantes en que s Calidad
. .. vehiculos utilizados realiza
mediante una correcta higiene personal de I parael Transporte Descarga y
de Productos Cargade
empleados. Productos y
i L. . material de
Tabla 7. Monitoreo Higiene de los Operarios empaque
Que se monitorea Como se Frecuencia Responsable o mo e Pini
monitorea
Control y Verificacion InspeccianVisual | Unavez al dia | Control de i A 1A imi
pachibet Adel opavezal dia | Contral Tabla 10. Verificacion adulteracion agentes quimicos
Sanitizacion de M
deo;luerarios o e Qué se Verifica Cdémo se Verifica | Frecuencia Responsable
Limpieza y estado de | Inspeccion Visual | Aliniciar la Control de Registro master de | Inspeccion  visual | Semanal Gerente
Uniformes jornada de Calidad limpieza del registro. Técnica
trabajo
Limpieza y Inspeccian Visual | Alinicio v al Control de Check list de | Inspeccion  wvisual | Aleatorio Gere_nte
Sanitizacion de final de la Calidad transporte de | del registro. Mensual Técnico
Instalaciones jornada de despacho  semanal
Sanitarias (unidades trabajo y previo a la carga
delavado de mano, h
F:i‘;zi”jsgg;::tgfte Kardex de insumos | Revisién de | Diario  con el | Control  de
lma”as de papel de agentes de | registro, e | movimiento  de | Calidad
bafios, vestidores limpieza y | inspeccion del | insumos si aplica.
servicios higiénicos) sanitizagion. area
Correcto lavado de Inspeccion visual | Ingreso del Control de
manas personal a las | Calidad
areas de
proceso Flakharadn nar - Maran Rinfria (9010
3.2.6 Compuestos Toxicos
Tabla 8. Verificacion Higiene de los Operarios
Queé se Verifica Como se Verifica | Frecuencia Responsable Objetivo
Reg?stro master de Inspecpién visual | Semanal Gere_nte Llevar un buen COI’“EI'O' del man_ej_o de CompUEStOS
limpieza del registro Téenico de limpieza, combustibles, plaguicidas, durante su
Check list  de| Inspeccion  visual | Aleatorio Gerente almacenamiento_
transporte de | del registro Mensual Técnico
despacho semanal
y previo a la carga
Kardex de insumos | Revisidn de | Diaric  con el | Contral de Tabla 11. Monitoreo compuestos toxicos
de agentes de | registro e [ movimiento  de | Calidad - -
limpieza y | inspecisn el | insumos si aplica Que se monitorea Comp se Frecuencia | Responsable
. . - monitorea
sanitizacion. area.
Que implementos de Inspeccion Visual | Cadavez Control de
limpieza se encuentren que se Calidad
Flaharada mar - MaranDinfria (010 ensu area r’espectiva realice
limpieza y
L, L. desinfeccion
3.2.5 Adulteracién con Agentes Quimicos I 1

Obijetivo
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Tabla 12. Verificacién compuestos toxicos

limpieza y

sanifizacion

inspeccion del
area

INSUMOos si apllca.

Que se verifica Como se verifica | Frecuencia Responsable
Kardex de insumos | Revision de Diariocon el Control de
de agentes de registro, e mavimiento de Calidad.

3.2.7 Salud de Operarios

Controlar
empleados

las condiciones de salud de
portadores
contaminacion a los productos, superficies de ctmita

que

podrian

ser

con ellos y materiales de empaque.

Tabla 13. Monitoreo Salud de Operarios

Que se monitorea | Como se Frecuencia | Responsable
monitorea

Personal enfermoy | Inspeccion Visual | 1vezal dia Controlde

con heridas visibles. Calidad

Tabla 14. Verificacion Salud de Operarios

Que se verifica | Como se verifica | Frecuencia Responsable
Revisin del Check | Inspeccion visual | Semanal Gerente Técnico
|5 de BPM del Registro
3.2.8 Control de Plagas
Obijetivo
Controlar

Para saber si el sistema de trazabilidad de la
empresa es eficaz, se deben realizar ejercicios de
trazabilidad hacia adelante y hacia atras, esto
garantiza el buen control del sistema de gestion de
Inocuidad Alimentaria.

Cuando la materia prima es ingresada a las
instalaciones, el bodeguero es el responsable de

|o§egistrar la informacién necesaria del suministue g
dagresa; como por ejemplo, el respectivo certificad

e analisis comprobando de esta forma la fecha de
elaboracién y expiracion del lote, coincidan con lo
que manifiesta el saco, de tal manera, relaciomame
momento dado la informacion requerida.

Ademas, se debe saber cuéles son los productos
recibidos en la empresa, acotando su respectiva
informacion: lote y fecha de caducidad.

El control de calidad es el responsable de analizar
la materia prima que ingresa y comparar los redodta
expuestos en el certificado de andlisis del proveed
con analisis fisicos realizados. Se declara udymto
conforme cuando los resultados obtenidos por el
control de calidad se encuentran dentro de lososang
establecidos por el proveedor del producto. Ademas
el departamento de Control de calidad lleva un
registro del producto que ingresa.

El bodeguero es responsable de registrar a quien
fue despachado el producto mediante kardex y con

los niveles de plagas que puedeellos se lleva la trazabilidad del mismo
ocasionar condiciones de insalubridad o alterar la
inocuidad de las premezclas.

Tabla 15. Monitoreo Control de Plagas

Que se monitorea

Como se
monitorea

Frecuencia

Responsable

Evidencia de presencia | Inspeccion Visual | Quincenalmente | Control de
de plagas Calidad
Evidenciaycontrolde | Inspeccion Visual | Quincenalmente | Control de
presencia de plagas Calidad

Elaborado por; Maran,Rio]

0(2010)

Tabla 16. Verificacion Control de Plagas

técnico de
controladora de
plagas

registro

Que se verifica Como se verifica | Frecuencia Responsable
Informe de Inspeccian visual Semanal Gerencia Técnica
Fumigaciones y sus | del area

Controles

Reporte operativo v | Inspeccidn del Quincenal Gerencia Técnica

Elnbmrmcie mae Mmenn

3.3 Trazabi

La trazabilidad empieza desde que la materia prima
ingresa hasta que el

despachado

Dimfrimranam

lidad

product

o terminado es

4 Plan HACCP

Un sistema HACCP es un sistema preventivo de
control que utiliza el monitoreo para identificar y
controlar las fuentes potenciales de contaminaeidn
cualquier punto del procesamiento de alimentos

Figura 1. Principios HACCP

Evis0s.Com



Tabla 17. Plan HACCP
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diariamente. Es importante aclarar que la realiraci

del plan HACCP lo esta haciendo el personal de la
planta, los mandos medios, jefaturas y gerentes, ya
que es del recurso humano de quienes depende el

PROBABILIDAD
GRAVEDAD
NIVEL

causar
4 cr acdones| g
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personas
sensibles

25 ppb de
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I

NO

Sl
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JUSTIFICAC ACCIONE
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REGIST
CORRECT | ROS
WAS
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3
2

DECISION o | Cuan

QUE? 2 | Sop | QUEN?
ETIQUETA "
£ Quimico

aaaaaaaa

Esrquisito | | momene Asistent
del Codex
25 ppb| arar

in

PROCEDIMI | ALEATO
RIO

VISUAL

Etique

.
% | Analista
o | tas

ada
Lote

NIA

m
z
E

as
stiquetas
Incluyan la
declaracio
nde
Productos
alergenos

LAS
ETIQUE
TAS | MEZCLADO

e
calidad

éxito del mismo y su correcta aplicacion.

Los entrenamientos deben ser cortos y claros ea cad

area de trabajo. Se debe capacitar continuamente el
personal de planta, analistas de lineas, persamal d

mantenimiento, etc. Pero lo mas importante es togra

el verdadero compromiso
personal.

y la motivacién del

7. Referencias

En plan HACCP de Materias Primas no se ha
determinado ningun PCC, el ingrediente utilizado e
mayor porcentaje en las diferentes pre mezclag es |
harina. Se ha considerado un peligro quimico,dtebi 2]
a la presencia de aflatoxinas, pero no se consigera
PCC, porque se controla la temperatura y humedad de
las bodegas de almacenamiento.

5. Conclusiones

Se determino un solo punto critico de control e §4]
encuentra en la etapa de etiquetado ya que ciertos
productos finales contienen ingredientes alérgenos
gue pueden causar a personas sensibles reacciorg?s
alérgicas por eso se debe incluir en cada etigaeta
declaracion de producto alérgeno. -

Para el mantenimiento de Sistema de Gestion de
Inocuidad se debe cumplir con todos lo$7]
procedimientos establecidos por la empresa endase

las normas de calidad establecidas. (8]

La validacion, verificacion y mejora del Sistema de
Gestion de la Inocuidad de los Alimentos se realiza

a) Para demostrar el correcto desempefio de sus
procesos
b) Para asegurar la conformidad del sistema de

gestion de inocuidad alimentaria
C) Para mejorar continuamente la eficacia del
sistema de gestion de inocuidad alimentaria.

6. Recomendaciones

Cada empresa debe establecer sus puntos criticos de
control dependiendo de la infraestructura, persgnal
equipos con los que cuenta.

Para el mantenimiento del plan, principalmente se
debe entrenar al personal que controla los PCC
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