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RESUMEN

En este proyecto se han estudiado las practicas en materia de seguridad alimentaria en
una industria lactea elaboradora de postres lacteos ya existente, sita en Extremadura. Se
trata de una industria pequefia, pero que estd empezando a trabajar con grandes

superficies, las cuales le estan planteando requisitos crecientes en materia de inocuidad.

En este trabajo se comienza primero por estudiar la sistematica de trabajo actual de
esta industria. Para ello, se analiza la estructura de la industria, los métodos de trabajo,
el Plan APPCC que tiene implantado, o la gama de productos que elaboran. Ya con este

primer apartado se detectan algunas mejoras necesarias, reflejadas en el proyecto.

A continuacion, se ha estudiado qué necesidades tendria la industria para poder
obtener una certificacion segin la norma FSSC 22000. Se ha optado por esta norma
debido a su caracter internacional, y por estar reconocida por la GFSI (Global Food
Safety Initiative). Para ello, se analiza punto por punto la norma FSSC y se establecen

las actuaciones que deberia desarrollar la empresa para cumplir con sus requisitos.

Palabras clave: FSSC 22000, GFSI, seguridad alimentaria, postres lacteos.

ABSTRACT

In this project, food safety methods implemented on a dairy industry located in
Extremadura have been studied. The company, which elaborates dairy desserts, is a small
one, but it is starting to work with large shopping areas. For that reason, the food safety

requirements are becoming higher.

Firstly, it is presented the current work methodology carried out in this industry. So, the
structure of the industry, the work methods, the HACCP system or the range of products
have been analyzed. Once the first part of the project has been achieved, some necessary

improvements has been found.

Afterwards, the required improvements needed to get a certification according to the
standard FSSC 22000 have been established. This standard has been selected due to its
international character, and its acceptation by the GFSI (Global Food Safety Initiative). To
do so, the standard FSSC is examined point by point, establishing guidelines and tips in

order to reach the requirements of the standard.
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1. Objeto del proyecto.

En este proyecto elaborado para obtener el Grado en Ingenieria de las Industrias
Agrarias y Alimentarias, se busca lograr la mejora del sistema de seguridad o inocuidad
alimentaria de una industria de elaboracion y envasado de postres lacteos artesanos,
para garantizar asi la inocuidad de los alimentos hasta el momento de su consumo. Para
ello, nos basaremos en los requisitos definidos en la Norma FSSC 22000 (Food
Safety System Certification, Certificacion del Sistema de Seguridad Alimentaria), que es
uno de los sistemas de seguridad alimentaria definidos por la GFSI (Global Food Safety

Initiative, Iniciativa Mundial de Inocuidad Alimentaria).

El proyecto esta basado en una empresa real, con su consentimiento dado para ello.
Pero por motivos de privacidad, el nombre de la empresa serd omitido. Y nos

referiremos a ésta como “Postrex Artesanos”, nombre inventado con este fin.

Por inocuidad de los alimentos se entiende la no existencia de peligros asociados a los
alimentos en el momento de ingestion por los consumidores. Como estos peligros
pueden aparecer en cualquier punto de la cadena alimentaria, es esencial un control

adecuado a través de toda la cadena.

La inocuidad de los alimentos es una preocupacién creciente y afecta tanto a los
consumidores como a las empresas de todo el mundo. Aungue gran parte del suministro
mundial de alimentos es seguro, la confianza de los consumidores alcanzé minimos
histéricos a mediados de los afios 90 del anterior siglo, tras una serie de alertas
alimentarias, especialmente la conocida como “crisis de las vacas locas”. Al igual que
ocurre en otros sectores, esta preocupacion generalizada por la seguridad llevé a adoptar
medidas, y los comerciantes comenzaron a auditar a sus proveedores con el fin de

garantizar su capacidad para cumplir con las exigencias de seguridad alimentaria.*

Los sistemas de certificacion reconocidos por GFSI estdn demostrando ser un

mecanismo de regulacion influyente, tanto en el ambito publico como privado de la

! SANSAWAT, S. y MULIYIL, V.: “Comparando los estandares reconocidos por la Iniciativa Mundial de
Seguridad Alimentaria (GFSI)”. SGS, 2011. En:
http://www.sgs.es/~/media/Global/Documents/White%20Papers/sgs-global-food-safety-initiative-
whitepaper-es-11.ashx (01/04/2017)
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cadena mundial de suministro de alimentos. La certificacion a terceros significa que una
organizacion independiente ha revisado los procesos de una empresa y ha determinado
de forma independiente que el sistema de gestion cumple con las normas especificas de

inocuidad y/o calidad de los alimentos.?

2. Introduccion.

La seguridad alimentaria es un concepto asumido de forma implicita por la gran
mayoria de los consumidores. Es decir, cuando un consumidor adquiere un alimento,
evalla aspectos nutricionales, organolépticos, de relacién calidad-precio, etc., pero no
de seguridad alimentaria, ya que asume que el producto que va a adquirir no le va a

producir un dafio a su salud.

Por ello, cuando esta expectativa no se cumple y el alimento produce, por ejemplo,
una intoxicacion alimentaria, el tratamiento que hacen los medios de comunicacion de
estos incidentes pueden producir un grave deterioro de la imagen de una empresa, 0

incluso el de todo un sector.

Los requisitos que imponen los paises importadores de alimentos son, en la actualidad
y a nivel global, cada vez mas exigentes para los productos que adquieren, reflejandose
todo esto en las exigencias y acuerdos sanitarios para garantizar la calidad del producto

destinado a los consumidores.

Segun la norma ISO 9000:2015, la calidad se define como “el grado en el que un

23 Asi, se

conjunto de caracteristicas inherentes de un objeto cumple con los requisitos
puede considerar la calidad como la suma de los valores de las diferentes caracteristicas
que posee un producto, tales como la presentacion, informacion nutricional, precio, etc.
Siendo todos ellos variables, en los alimentos existe un factor de calidad que debe estar

siempre presente y en el maximo valor alcanzable, que es la inocuidad.

2 FOUNDATION FSSC 22000: “Global Certification Scheme for Food Safety Management Systems”.
Gorinchem (The Netherlands), FSSC, 2016.

En: http://www.fssc22000.com/documents/pdf/brochure/brochure-fssc-22000-versie-c-2016.pdf
(28/02/2017)

® UNE-EN-ISO 9001:2015 Sistemas de gestion de la calidad. Requisitos. Madrid, AENOR, 2015.
Fundamentos y vocabulario. 3.6.2.
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En este marco, e independientemente de cumplir con la legislacion aplicable a un
producto, surgen los sistemas de certificacion como una forma de evidenciar ante los
mercados, los consumidores, etc., que existe un sistema de gestion solvente, orientado
en este caso a garantizar la seguridad alimentaria o inocuidad de los alimentos
producidos. La certificacion es la accion llevada a cabo por una entidad reconocida
como independiente de las partes interesadas, mediante la que se manifiesta la
conformidad de una empresa, producto, proceso, servicio 0 persona con los requisitos

definidos en normas o especificaciones técnicas.

En este proyecto se realizara una descripcion y el desarrollo de un sistema de gestion
de la seguridad alimentaria acorde con el esquema de certificacion FSSC 22000 en una
fabrica de elaboracién de postres lacteos, teniendo en cuenta todos los aspectos y etapas
que constituyen dicho proceso, desde la recepcion de las materias primas en la industria
hasta el almacenamiento previo a la distribucion, de tal forma que la implantacion de la
norma FSSC 22000 asegure la obtencion de un producto acabado inocuo y seguro para

el consumo humano, y por tanto, para su distribucion y comercializacion.

2.1. Global Food Safety Initiative (GFSI).*®°

Antes de llegar al consumidor final, los alimentos atraviesan cadenas de suministro
donde intervienen distintos tipos de organizaciones. ElI aumento significativo de
enfermedades transmitidas por alimentos en mal estado o la existencia de cualquier
punto débil en esta cadena, que pueda dar lugar a un alimento inseguro, ocasiona un
riesgo muy grave para los consumidores y unos costes econdémicos considerables para

las organizaciones y la Administracion Pablica.

* FOUNDATION FSSC 22000: “Global Certification Scheme for Food Safety Management Systems”.
Gorinchem (The Netherlands), FSSC, 2016.

En: http://www.fssc22000.com/documents/pdf/brochure/brochure-fssc-22000-versie-c-2016.pdf
(28/02/2017)

> SANSAWAT, S. y MULIYIL, V.: “Comparando los estandares reconocidos por la Iniciativa Mundial de
Seguridad Alimentaria (GFSI)”. SGS, 2011. En:
http://www.sgs.es/~/media/Global/Documents/White%20Papers/sgs-global-food-safety-initiative-
whitepaper-es-11.ashx (01/04/2017)

® GFSI: “What is GFSI” The Consumer Goods FORUM. En: http://www.mygfsi.com/about-us/about-
gfsi/what-is-gfsi.html (12/03/2017)
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Las enfermedades relacionadas con la alimentacion afectan a decenas de millones de
personas. La globalizacion del suministro de alimentos y su consolidacion en la
industria al por menor de alimentos han dado lugar a la demanda de un estandar

internacionalmente reconocido de gestion de la inocuidad de los alimentos.

En el afio 2000 se fund6 Global Food Safety Initiative (GFSI), Iniciativa Mundial de
Inocuidad Alimentaria. Fundacion sin fines de lucro que surgio como resultado de la
gran cantidad de alarmas alimentarias que se produjeron a nivel mundial a principios de
este mismo afio. El objetivo principal fue establecido al principio y sigue siendo un

mensaje convincente: “una vez certificado, aceptado en todas partes”.

GFSI fue fundada por los principales minoristas y empresas de alimentos, con el
objetivo de estandarizar la certificacion de inocuidad alimentaria y reducir asi la
necesidad de mudltiples auditorias de proveedores. Para ello, especifico los criterios de
inocuidad alimentaria que deberian incorporarse a estos estandares y establecio
procedimientos comunes para los organismos de acreditacion y certificacion que

comprueban la aplicacion de éstos.

La mision de GFSI es mejorar de forma continua los sistemas de gestion de inocuidad
alimentaria para garantizar la confianza en el suministro de alimentos de los

consumidores de todo el mundo. Los objetivos son:

« Reducir los riesgos para la inocuidad de los alimentos mediante la equivalencia
y la convergencia entre sistemas eficaces de gestion de la inocuidad de los
alimentos.

« Administrar los costos en el sistema global de alimentos eliminando la
redundancia y mejorando la eficiencia operacional.

» Desarrollar competencias y creacion de capacidad en seguridad alimentaria para
crear sistemas alimentarios globales consistentes y efectivos.

« Proporcionar una plataforma internacional exclusiva para las partes interesadas

para la colaboracion, el intercambio de conocimientos y la creacion de redes.

Determina los tres elementos clave para la produccion de alimentos:
 Sistemas de gestién de seguridad alimentaria.
« Buenas practicas (agricolas, de fabricacién y de distribucion) y principios para el

analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).
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« Requisitos de los sistemas de gestion de seguridad alimentaria.

Su enfoque de colaboracion reune a expertos internacionales en inocuidad de
alimentos de toda la cadena de suministro en reuniones del Grupo de Trabajo Técnico y
de Interesados, conferencias y eventos regionales. Comparten conocimientos y
promueven un enfoque armonizado con una visién compartida de "alimentos seguros

para los consumidores de todo el mundo™.

La direccion estratégica para GFSI es proporcionada por un Consejo de Directores
GFSI impulsado por la industria de minoristas, fabricantes y operadores de servicios de
alimentos. La gestion diaria de GFSI es llevada a cabo por el Consumer Goods Forum
(CGF), una red global de la industria basada en la igualdad, impulsada por sus

miembros.

En la actualidad, existe una amplia gama de esquemas de fabricacién, esquemas de
produccién primaria y esquemas combinados que han sido objeto de evaluacion
comparativa y aprobacion por parte de la GFSI. Cada uno de ellos presenta
caracteristicas diferentes en relacién con el alcance y los criterios analizados, asi como
con la estructura, el proceso de certificacion, la validez y los procedimientos de

presentacion de la informacion y de gestion utilizados.

Cada uno de los estandares presenta una estructura y unos procedimientos diferentes
para cubrir las tres areas principales de objetivos: sistema de gestion de seguridad
alimentaria, buenas practicas de fabricacidn, buenas practicas de distribucion y buenas

practicas agricolas, y analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).

Hoy en dia los principales esquemas reconocidos por GFSI son:

« Global Food Standard (BRC).

« FSSC 22000.

 International Featured Standard Food (IFS Food).
 Safe Quality Food SQF 2000 y 1000.

« Global G.A.P.
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Los esquemas comparten muchas similitudes, ya que para obtener la aprobacion de la
GFSI es necesario que cumplan los requisitos de la iniciativa. No obstante, presentan
también caracteristicas diferentes e incorporan un gran nimero de elementos distintos
con el fin de adaptar un esquema particular a un fin 0 a un sector concreto. Los
esquemas mas amplios son el estandar FSSC 22000, el BRC, el SQF 2000 y el IFS. En
el anexo 3, de este mismo proyecto, se pueden encontrar tablas donde se ofrece una

comparativa de estos esquemas.

En definitiva, la certificacion de conformidad con los requisitos de un esquema
aprobado por la GFSI significa que una organizacién se encuentra preparada para
satisfacer las crecientes exigencias de los clientes de todo el mundo y demuestra su
compromiso en la gestion de sistemas de seguridad alimentaria. Todos los esquemas
aprobados por la GFSI requieren el compromiso por parte de la direccion de las
empresas, a las que se les exige que periddicamente revisen las exigencias de los
clientes, definan sus procesos y demuestren un control uniforme sobre los peligros
identificados, actualizando y mejorando el sistema de gestion de seguridad alimentaria
para adaptarlo a los cambios que se produzcan en el proceso, los requisitos o la

normativa.

Una organizacion puede crear un sistema de seguridad alimentaria que se adapte a
un unico esquema o, lo que resulta mas eficaz, construir un sistema sélido basado en los
requisitos mas rigurosos de varios esquemas principales, lo que le proporcionara una
mayor flexibilidad para satisfacer las necesidades de sus clientes o para proteger su
sistema frente a los futuros cambios. A la hora de elegir un esquema de seguridad
alimentaria aprobado por la GFSI, lo mas importante es que la organizacion se asegure
que el esquema se adapta perfectamente a sus necesidades. Independientemente del
esquema elegido, la organizacion habra aprendido a entender mejor sus procesos y
estara mejor posicionada para satisfacer de manera constante la necesidad de una

gestion sostenible de seguridad alimentaria.

2.2.  1S0O 22000.7

"UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005.

11
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La norma internacional UNE-EN ISO 22000:2005 especifica los requisitos que debe
cumplir un sistema de gestion para asegurar la inocuidad de los alimentos a lo largo de
toda la cadena alimentaria hasta el punto de venta como de consumo final.

Las empresas cuya actividad puede incidir en la seguridad del producto alimenticio
final, necesitan demostrar que su actividad es inocua para el mismo, algo que una

entidad independiente y de reconocido prestigio, puede avalar.

Objetivos

- Reforzar la seguridad alimentaria.

- Fomentar la cooperacion entre todas las partes involucradas en la cadena
alimentaria, los gobiernos nacionales y organismos transnacionales.

- Asegurar la proteccion del consumidor y fortalecer su confianza.

- Establecer requisitos de referencia “elementos claves” para los sistemas de
gestion de la seguridad alimentaria.

- Mejorar el rendimiento de los costes a lo largo de la cadena de suministro

alimentaria.

Usuarios

Productores de alimentos, productores primarios, agricultores, ganaderos, productores
de ingredientes, operadores de servicios de comida y catering, organizaciones que
realizan operaciones de limpieza y desinfeccion, transportistas, proveedores de equipos
para la industria agroalimentaria, material de envasado y cualquier otra actividad que

esté involucrada directa o indirectamente en la cadena alimentaria.

La norma ISO 22000 estd dirigida a cualquier tipo de organizacién de la cadena
alimentaria, con independencia de su tamafio y complejidad, que busca una gestion
integrada y coherente de la inocuidad de los alimentos, mas alla de los requisitos
establecidos por la legislacion.

Beneficios

v" Facilita el cumplimiento de la legislacién de aplicacion:

12
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* Reglamento 852/2004 “Higiene de los productos alimenticios”
(APPCC).
« Reglamento 178/2002 “Trazabilidad y Seguridad Alimentaria”.
* Reglamento 183/2005 “Higiene de los piensos” (APPCC).
v" Integra los principios del APPCC en su sistema de gestién de la organizacion
compatible con el modelo 1ISO 9001.
v Se basa en el ciclo de mejora continua PDCA (Planificar, Hacer, Comprobar,
Actuar).
v Proporciona una comunicacién organizada y eficaz, con todas las partes
interesadas:
« Autoridades Sanitarias.
« Consumidores.
« Clientes.
« Proveedores y socios comerciales.
Proporciona confianza a los consumidores.
Mejora la documentacion.
Control mas eficiente y dinamico de los riesgos para la seguridad alimentaria.

Gestion sistematica de los requisitos previos.

NN

Ahorro de tiempo y costes, al realizar las auditorias de 1SO 22000 junto con
otros esquemas de Seguridad Alimentaria (BRC, IFS). Ademas, con una
implantacion adecuada de 1SO 22000 e ISO 9001 se da respuesta a los requisitos

demandados por los protocolos privados BRC e IFS.

¢En qué consiste la Certificacion 1ISO 22000?

Como hemos descrito mas arriba esta formado por dos fases. En la Fase I, se realiza
un estudio de la documentacion de la organizacion asi como una evaluacion del nivel de
implantacion de los aspectos més relevantes del Sistema de Gestion de la Inocuidad de

los Alimentos.

El anélisis de dicha documentacion se centrara en el analisis del APPCC y de aquellos
documentos exigidos por la Norma I1SO 22000. Entre otros, la implantacion de los
Programas de Prerrequisitos tanto operacionales como de implantacién del Plan

APPCC, comprobacion de todos los requisitos legales que afecten a la inocuidad de los

13
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alimentos asi como la visita a las instalaciones para verificar el estado higiénico-
sanitario de las mismas siguiendo los principios del Codex Alimentarius, la revision del
informe de auditoria interna y tratamiento de las no conformidades o del procedimiento

de emergencias o retiradas del producto, las comunicaciones externas e internas...

A continuacion vendria la Fase 11, en la cual ademés de auditarse todos los requisitos
descritos en la norma UNE-EN ISO 22000, se comprueba que todas las cuestiones
detectadas durante la FASE I, tanto en la vista a las instalaciones como a nivel

documental, se han resuelto satisfactoriamente.

Una vez finalizada la FASE Il la empresa tendra que enviar un Plan de Acciones
Correctivas (PAC) donde se dé respuesta a las no conformidades encontradas en esta
fase. A la vista del PAC propuesto se decidira sobre la certificacion del sistema de

gestion de inocuidad de los alimentos.

Esta Norma Internacional requiere que se identifiquen y evalten todos los peligros
que razonablemente se puede esperar que ocurran en la cadena alimentaria, incluyendo
peligros que pueden estar asociados con el tipo de proceso e instalaciones utilizadas.
Durante el andlisis de peligros, la organizacion determina la estrategia a utilizar para
asegurar el control de peligros combinando PPR, PPR operativos y el Plan HACCP.

Tabla n° 1: Comunicacion dentro de la cadena alimentaria.

Productores de plaguicidas, fertilizantes v

Productores de cultivos " P
medicamentos weterinarios

Autoridades legales y reglamentarias

Productores de alimentos para
animales

Productores de alimentos primarios

'

Procesadores de alimentos

i

Productores de alimentos
secundarios

'

Mayoristas

'

Mineristas, operadores de servicios de
comida y catering

Cadena de alimentos para la produccién
de ingredientes y aditivos:

Operadores de transporte y
almacenamicento

Fabricantes de agentes de limpleza y
desinfeccién

Proveedores de servicios

¥

Consumidores

14
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Fuente: UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos
para cualquier organizacion en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005.

2.3. ISO/TS 22002-1. 8°

La Norma ISO 22002 (ISO/TS 22002-1:2009) especifica los requisitos para
establecer, implementar y mantener un Programa de Requisitos Previos (PRP) para
ayudar a controlar los riesgos de inocuidad de los alimentos. Es de aplicacion en todas
las organizaciones involucradas en la cadena alimentaria, sin importar su tipo, tamafio
y/o complejidad. La norma surge a partir de una norma britanica, la BS-PAS 220,
Posteriormente, fue elevada a la categoria de norma internacional, con el codigo ISO/TS
22002-1 en el afio 2009.

ISO 22000 en sinergia con ISO/TS 22002-1.

ISO/TS 22002-1:2009 esta destinada a guiar a las organizaciones en el cumplimiento
del apartado 7.2. (Programas de PPR) de la Norma ISO 22000, especificamente en su
clausula 7.2.3. Con lo cual, para contar con un Programa de Prerrequisitos (PPR)
adecuado a 1SO 22000 deberia recurrirse a ISO 22002.

¢ISOITS 22002-1 sin 1SO 220007?

Si bien la Norma ISO 22002 funciona como complemento fundamental de ISO 22000,
puede ser también adoptada en forma independiente. Es decir, toda aquella empresa que
desee implementar un Programa de Prerrequisitos (PPR) que cubra los requisitos

actuales de mercado, puede recurrir a ISO 22002 trabaje, o no, con I1ISO 22000.

Requisitos de ISO/TS 22002-1.

Los PPR basados en ISO 22002 incluyen, entre otros, los siguientes temas:
A) Construccidn y disefio de los edificios e instalaciones.

B) Disefio del establecimiento y espacio de trabajo.

® Technical Specification 1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009.

° BLASCO, G. y PERALTA, E.: “ISO 22002: un programa de prerrequisitos”. En Alimentacion énfasis, afio
XVII n2 3, 2011. En: http://www.alimentacion.enfasis.com/articulos/18934-is0-22002-un-programa-
prerrequisitos-
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C) Servicios de planta.

D) Desechos y desperdicios.

E) Limpieza y desinfeccion.

F) Plagas.

G) Mantenimiento.

H) Materiales comprados.

I) Contaminacion cruzada.

J) Higiene personal.

K) Reprocesos.

L) Retiro de productos del mercado.
M) Almacenamiento y depdsitos.
N) Informacién del producto.

0) Concientizacion de los consumidores.
P) Emergencias.

Q) Defensa de los alimentos, biovigilancia y bioterrorismo.

Cuando se realizan exclusiones o se aplican medidas alternativas, éstas deben
justificarse y documentarse mediante un analisis de riesgos, tal como se describe en ISO
22000: 2005, 7.4. Cualquier exclusion o medidas alternativas adoptadas no debe afectar
la capacidad de la organizacion para cumplir con estos requisitos. Ejemplos de tales
exclusiones incluyen los aspectos adicionales relacionados con las operaciones de

fabricacion enumeradas en 1), 2), 3), 4) y 5).

Ademas, ISO / TS 22002-1: 2009 afiade otros aspectos que se consideran relevantes

para las operaciones de fabricacion:

1) Reelaboracion.

2) Procedimientos de retiro del producto.

3) Almacenaje.

4) Informacion sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores.

5) Defensa de los alimentos, biovigilancia y bioterrorismo.

Perspectivas de futuro.
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La especificacion técnica ISO/TS 22002-1:2009 constituye una excelente guia para el
desarrollo, la actualizacion y la gestion de requisitos basicos a cumplir en el logro de la
inocuidad alimentaria. Complementariamente cuenta con una serie de ventajas que
permiten prever que su aplicacion ser el eje estructural de los sistemas de inocuidad en

esta proxima década. Estas ventajas incluyen, pero no se limitan a:

- El mercado actual exige requisitos mas amplios que los contemplados en las
normativas reglamentarias aplicables sobre Buenas Practicas de Manufactura.
ISO 22002 ofrece una excelente alternativa para cubrir esos requisitos.

- Al ser originada por un organismo reconocido a nivel mundial, Organization for
Standarization (ISO), se encuentra sustentada comercialmente y sus evidencias
son valoradas en el mercado actual.

- Al establecer las bases de los PPR requeridos por 1ISO 22000, constituye un paso

fundamental, y elemental, en la implementacion de la misma.

2.4. FSSC 22000.%°

El esquema FSSC 22000 (también conocido como FS 22000) ha sido desarrollado por
la Foundation for Food Safety Certification (Fundacién para la certificacion de la
seguridad alimentaria) y combina el Estandar de Gestién de Seguridad Alimentaria ISO
22000 con la Especificacion PAS 220 (o ISO/TS 22002-1), junto con otros requisitos.

La norma ISO 22000 resultaba insuficiente para obtener la aprobacion de la GFSI,
dadas las deficiencias de los programas de prerrequisitos. Como resultado, un grupo de
importantes multinacionales elabord la Especificacién BS (British Standard)-PAS 220,
que cubre dichos programas de prerrequisitos. Sin embargo, la GFSI exigi6 un esquema
para todo el sector que combinara ambos programas, poniendo especial hincapié en los
requisitos relacionados con las exigencias de los clientes y de la normativa. Con esta
idea nacio el estandar FSSC 22000. La combinacion de ambos programas en el FSSC
22000 supuso la creacién de un estandar reconocido integramente por la GFSI y que

sirve como referente mundial en materia de seguridad alimentaria.

9 SANSAWAT, S. y MULIYIL, V.: “Comparando los estandares reconocidos por la Iniciativa Mundial de
Seguridad Alimentaria (GFSI)”. SGS, 2011. En:
http://www.sgs.es/~/media/Global/Documents/White%20Papers/sgs-global-food-safety-initiative-
whitepaper-es-11.ashx (01/04/2017)
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Este esquema esta disefiado para fabricantes de alimentos que suministren o tengan
previsto suministrar sus productos a las principales empresas minoristas del sector de la
alimentacion. Aquellas empresas que ya posean la certificacion 1SO 22000 unicamente
requerirdn de una evaluacion adicional sobre el cumplimiento del PAS 220 para poder

obtener la certificacion aprobada por la GFSI.

El estandar FSSC 22000 puede aplicarse a una amplia variedad de organizaciones de
fabricacion de alimentos, independientemente de su tamafio o de la complejidad de sus
procesos de gestion alimentaria. Entre estas organizaciones se incluyen las empresas
publicas y privadas, los fabricantes de productos perecederos de origen animal o
vegetal, productos con un largo periodo de conservacion, ingredientes alimentarios o

aditivos.

Requisitos

El estdndar FSSC 22000 exige el cumplimiento de los siguientes requisitos:

 Sistema de gestion de seguridad alimentaria ISO 22000

« Programas de prerrequisitos PAS 220 o ISO/TS 22002-1

« Requisitos adicionales (3 requisitos adicionales)

 Inventario de normativa aplicable

 El fabricante de productos alimentarios debe tener un inventario de:

- Requisitos que deba cumplir de conformidad con la legislacidn extranjera,
con la normativa y con las leyes aplicables en materia de seguridad
alimentaria, incluidos los que se apliquen a las materias primas y servicios
proporcionados y a los productos fabricados y entregados.

- Codigos de préactica aplicables en materia de seguridad alimentaria,
exigencias de los clientes en relacion con la seguridad alimentaria, asi como
cualquier otro requisito adicional respecto de la seguridad alimentaria
establecido por la organizacion en cuestion.

- EIl sistema de seguridad alimentaria deberd garantizar y demostrar el
cumplimiento de estos requisitos.

- Especificacion de servicios.

 EIl fabricante debera garantizar que todos los servicios (incluidos los servicios
publicos, el transporte y el mantenimiento) que puedan influir en la seguridad

alimentaria;
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- Cuentan con requisitos especificos.
- Aparezcan descritos en documentos en la medida necesaria para llevar a
cabo un analisis de peligros.
- Se gestionan segun lo dispuesto en la clausula 9 de los requisitos de BSI-
PAS 220.
 Supervision del personal en relacidn con los principios aplicables en materia de
seguridad alimentaria.
* La organizacion debera garantizar la supervision del personal en relacion con la
correcta aplicacion de las practicas y principios de seguridad alimentaria

correspondientes a su actividad.

Beneficios

La mayor parte de las ventajas que ofrece el estandar de seguridad alimentaria FSSC

22000 vienen dadas por su caracter exhaustivo. Asi:

« Proporciona el marco adecuado para que las organizaciones puedan desarrollar
sus sistemas de gestion de seguridad alimentaria, no es excesivamente
descriptivo y cuenta con la flexibilidad necesaria para que la organizacion en
cuestion pueda elegir el mejor modo de controlar su propio sistema.

« Incorpora exhaustivos requisitos en los que especifica el modo en el que la
organizacion puede llevar a cabo estudios en materia de HACCP, o un analisis
HACCP eficaz.

« Fomenta una mejora continua de la seguridad alimentaria.

« Secentra en la seguridad alimentaria y el cumplimiento normativo.

« Se integra con facilidad en el sistema de gestion de la organizacion u otros
sistemas existentes, como los sistemas de gestion de la calidad, sistemas de
gestion medioambiental. ..

« Permite que las organizaciones pequefias 0 menos estructuradas puedan poner en
practica un sistema desarrollado externamente.

* Muchas de las principales marcas han adoptado este sistema y aplicado este
estandar, por lo que a los proveedores les resulta beneficioso armonizar sus
sistemas con los de estos clientes. Asimismo, otra importante ventaja del
estindar FSSC 22000 es su aceptacion por parte de la EA (European

Cooperation for Acreditation). Este reconocimiento, otorgado en octubre de
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2010, supone que la mayoria de los organismos de acreditacion deberan aceptar

dicho estandar.

Proceso de certificacion

El proceso de certificacion del estandar FSSC 22000 es idéntico al de la Norma ISO

22000 y consta de seis pasos:

— Paso A: El organismo de certificacion proporciona una propuesta en funcion del
tipo y del tamafio de la organizacion. En caso de aceptacion de la propuesta, se
podré proceder con la auditoria.

— Paso B: Existe la posibilidad de solicitar una auditoria previa, que suele resultar
atil para identificar los puntos débiles que presentan los sistemas y para reforzar
la confianza antes de la auditoria formal.

— Paso C: La primera parte de la auditoria formal consiste en la «Fase 1: Analisis
del grado de preparacién». Consiste en una auditoria in situ que evalla la
conformidad del sistema documentado de una organizacion con los requisitos
exigidos por el estandar. Esta auditoria garantiza la integridad y exactitud de la
identificacion de peligros y de la determinacion de puntos criticos de control, asi
como el hecho que la organizacion cuenta con programas de prerrequisitos y que
estos resultan apropiados para la actividad en cuestion. Tras esta etapa se podra
programar el resto de la auditoria y realizar un analisis inicial de los principales
elementos del sistema. A continuacion se elaborard un informe que recoja los
puntos de interés o las No Conformidades observadas, de manera que se puedan
adoptar de manera inmediata las medidas oportunas al respecto.

— Paso D: Se trata de la «Fase 2» del proceso de auditoria inicial. La auditoria
incluye entrevistas con los trabajadores y el examen de los registros. La
observacion de las practicas de trabajo determina la conformidad de los procesos
con el estandar y con el propio sistema de documentacion de la organizacion.
Tras esta fase, se presentan los resultados de la auditoria junto a otros
comentarios y oportunidades de mejora. Una vez abordadas las No
Conformidades, un Gerente de Certificacion autorizado realizard una revision

técnica de la auditoria con el fin de confirmar la emision del certificado.
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— Paso E: Se programaran inspecciones de seguimiento cada seis 0 doce meses.
En estas visitas se revisara la aplicacion del plan establecido, abordando las No
Conformidades observadas en el pasado y examinando algunas partes del

sistema, algunas de caracter obligatorio, seglin un plan de auditoria determinado.

—>Paso F: Antes que transcurran tres afios desde la certificacion inicial se llevara a
cabo una visita para la auditoria de re certificacion. En lo sucesivo, las visitas de

seguimiento tendran lugar cada tres afios.

Tabla n° 2: Procesos de Certificacion FSSC 22000 e 1SO 22000.

Evaluacion Ano 1 Ano 2 Ano 3

| l l |
[ I T I

PASO A PARSC PASO D Emisitin de PASO E PASO F

Fase 1 certificado
Acuerdo de Auditoria da Fase 2 tras auditorls Visita Visita | Visita | Visita | Visita |Primera visita da
Contrato cerfificacin Auditorla satisfactona 2 3 4 B & re certificecidan
%
FASOE
Auditoria previa optativa Frecuencia de seguimientos:
Seguirmiento anual: 2 visitas

Seguimiento semestral; 5 visitas

Fuente: FOUNDATION FSSC 22000: “Global Certification Scheme for Food Safety Management
Systems”. Gorinchem (The Netherlands), FSSC, 2016.

Version 4 1

Con el objetivo de mejorar el uso de este sistema, adaptarlo a las necesidades y
expectativas de las distintas partes interesadas, aumentar su rigurosidad y seguir
garantizando la coherencia del sistema FSSC 22000, se ha llevado a cabo una revision y
actualizaciéon de la version 3 del sistema y las expectativas de las autoridades y la

industria especialmente.

1 ROJO, A.: “La versién 4 del sistema FSSC 22000”, SBQ Consultores, 2017. En:
http://www.sbgconsultores.es/la-version-4-del-sistema-fssc-22000/ (29/03/2017).
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Las empresas gque ya dispongan de certificado bajo este sistema tendran como periodo
de adaptacion hasta el 1 de enero del 2018, momento en el que empezaran a auditarse

bajo la nueva version revisada.
Algunas de las novedades que introduce este sistema FSSC 22000 version 4 son:

v" Se incluyen las auditorias sin anunciar. Una de las dos auditorias de supervision
tiene que realizarse de forma no anunciada, dejando la posibilidad de que aquella
empresa que lo desee puedan optar por que ambas auditorias se realicen sin previo
aviso. Esta innovacion imita lo que previamente habian implantado otras normas,
como laIFS o la BRC.

Esta dinamica permitird que las auditorias reflejen situaciones reales al poder
revisar de una forma mas real las actividades diarias de la empresa, sin que hayan
sido preparadas de forma expresa para la misma.

A la vez, marcara la necesidad de que el personal responsable de cada proceso o
seccion esté disponible en todo momento, dentro del horario y tiempo de trabajo de
la empresa, 0 en caso de ausencia esté sustituido por otro personal debidamente

formado y con las competencias necesarias.

v Introduce las no conformidades criticas. El propio sistema lo define como: “Una
no conformidad que afecta la capacidad del sistema de gestién para lograr los
resultados deseados”. Cuando se identifiguen no conformidades criticas el
certificado sera suspendido durante un periodo maximo de 6 meses durante el cual
tendran que realizarse las acciones necesarias para gque se subsane. Si se pasara este
periodo y la no conformidad critica no se cerrara de forma eficaz el certificado sera
retirado.

De esta forma, se busca aumentar la proteccion y seguridad del consumidor,
garantizando de forma mas clara y directa la eficacia del sistema y la inocuidad de
los alimentos que llegan al consumidor.

v" Tiene en cuenta la prevencién de la contaminacion intencional del alimento. La
defensa alimentaria toma mas importancia a través de planes de defensa detallados
y en linea con los nuevos requisitos del sistema. También incluye prevencion contra
el fraude alimentario.

v" Establece un informe de auditoria estandarizado.
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3. Emplazamiento - Localizacion.

Como ya se ha indicado en los apartados precedentes, de acuerdo con la empresa se ha
decidido mantener la privacidad de la misma, y usar un nombre figurado, Postrex
Artesanos. Por dicho motivo, omitimos los datos referentes a su emplazamiento,

entorno fisico, red de comunicaciones, etc.
4. Antecedentes.

4.1. Finalidad.

La finalidad de este proyecto es realizar un andlisis de caso: determinar qué medidas
tendria que tomar una pequefia empresa de fabricacion de postres lacteos para ponerse
en disposicion, desde su situacion actual, a optar a la certificacion de un sistema de

seguridad alimentaria conforme a la norma FSSC 22000.

El caso es real: se trata de una pequefia empresa familiar sita en un pueblo de
Extremadura que esta empezando a distribuir, como fabricante de postres artesanos, en
grandes superficies (como Carrefour) en el ambito regional. Otras centrales de
distribuciéon, como Mercadona, le plantean como exigencia para darle de alta como

proveedor que obtenga algun tipo de certificacion en seguridad alimentaria.

De entre los diversos sistemas certificacion, se ha optado por la FSC 22000, dado su
caracter mas internacional y por el hecho de estar avalada por la International
Organization for Standarization (ISO) y por la Global Food Safety Initiative (GFSI),
frente a otras normas de caracter “no formal” y con una distribuciéon mas regional, como

la BRC o la IFS, por ejemplo.

4.2. Historia de la empresa.

La industria de postres lacteos Postrex Artesanos es una empresa joven, con tan solo
dos afios y medio en el mercado, encontrandose actualmente en etapa de crecimiento. Se

trata de una empresa familiar, dedicada anteriormente al sector ganadero.
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Postrex Artesanos es una empresa pequefia aun, pero con un gran potencial, que no
deja de crecer y de abrirse nuevos mercados. Empezaron en el mercado de la hosteleria
y pequefios comercios de la zona con una produccion al dia de unos 200 postres/dia. Y a
dia de hoy, en tan solo dos afios y medio, estd en una produccién de mas de 2.000
postres diarios, surtiendo con sus productos tanto a toda la Comunidad de Extremadura,

como a otras partes de la Peninsula, como la Comunidad de Madrid, Catalufia, etc.

En la actualidad trabajan para cadenas de distribucién como Carrefour, Eroski, Molina
Seca, Montepino Seleccion, Supermercados Plaza, Box4you (tanto en Madrid como en
Barcelona), Provecaex, Spar... De forma que, a diferencia de sus comienzos, la
hosteleria y las pequefias tiendas del alrededor han pasado a suponer un porcentaje muy

pequefio de sus ventas.

Sus siguientes pasos para ampliar su mercado seria poder trabajar con Mercadona, y
con el Corte Inglés, como objetivos a corto plazo. Es en esta politica de crecimiento
donde se enmarca el caso de estudio que da lugar al presente proyecto.

4.3. Estudio del mercado.

Introduccion.?

Bajo el epigrafe del sector de lacteos se incluyen la leche y sus derivados,
provenientes de vacas, ovejas y cabras. Las dos Ultimas se destinan exclusivamente o
casi exclusivamente a quesos. La de vaca tiene mdaltiples derivados, bien debido al
fraccionamiento en sus componentes basicos, o bien debido a transformaciones

radicales. Ademas, tiene gran relevancia su consumo liquido.

Los productos derivados del fraccionamiento de la leche pueden ser complementarios
y, excepcion hecha de la mantequilla para el consumo directo, suelen destinarse a la
industria alimentaria o a la industria farmacéutica. Cabe sefialar que éste es uno de los

productos que admite un mayor numero de innovaciones radicales.

12 MAPAMA, “Diagndstico y Andlisis Estratégico del Sector Agroalimentario Espafiol. Andlisis de la
cadena de produccion y distribucion del sector de lacteos”.
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El fraccionamiento de la leche da lugar a que existan intercambios entre las distintas
subcadenas y con otras cadenas alimentarias. En los derivados refrigerados se puede
incorporar leche en polvo, la grasa de la leche descremada puede ir a mantequillas o
natas, los sueros de algunos quesos pueden destinarse a zumos, la leche en polvo se

utiliza en una amplia gama de productos alimentarios, etc.

El ritmo de innovacion en la gama de los derivados refrigerados ha sido siempre muy

elevado. En la actualidad, mantiene un ritmo de innovacion muy alto.

En todas las gamas abundan los alimentos funcionales o especiales como instrumento
de incremento del consumo. Este fue uno de los primeros sectores alimentarios en

iniciar esta estrategia.

Industria Lactea espafiola. Produccion.’®

La industria lactea genera 8.640 millones de euros al afio, lo que supone el 1,8% de la
produccion industrial espafiola y el 9,2% de la del sector alimentario. Histéricamente,
Espafia se ha caracterizado por producir menos materia prima de la necesaria para el

consumo de todo tipo de lacteos.

A partir de la leche de todas las especies procedente de las explotaciones ganaderas de
nuestro pais, la industria lactea espafiola produce cada afio 7,3 millones de toneladas de
productos lacteos (valor medio de los Gltimos 6 afios). Cabe destacar, que a lo largo de

este periodo, la produccion industrial se ha incrementado en un 14,4%.

Grafica n° 1: Produccion industrial de todo tipo de productos lacteos (miles de
toneladas).

3 INLAC: “El sector lacteo en Espaiia. Datos de produccién, industria y consumo (2008-2015)”. Madrid,
Organizacion Interprofesional Lactea InlLac, 2016. En:
http://inlac.es/admin/uploads/files/id_20173418 Informesocioeconomicoinlac20.09.16.pdf (22/02/17)
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Fuente: INLAC: “El sector lacteo en Espaiia. Datos de produccion, industria y consumo (2008-2015)”.
Madrid, Organizacién Interprofesional Lactea InLac, 2016. En:
http://inlac.es/admin/uploads/files/id_20173418_Informesocioeconomicoinlac20.09.16.pdf(22/02/17)

El censo de industrias lacteas ascendia en 2015 a 1.557 empresas repartidas por toda
la geografia nacional, de las cuales, alrededor de 600 pueden considerarse industrias

propiamente dichas.

Las comunidades autbnomas con mayor nimero de industrias lacteas son Castilla y
Ledn, con 158 (10,2% del total), Andalucia, con 155 (10%), Castilla-La Mancha, con
151 (9,7%) y Catalufia, con 148 (9,5%). Estas cuatro comunidades suman el 39,3% del

total de empresas de l4cteas en Espafia.

Se da una evolucidn desigual en el nimero de empresas entre los afios 2014 y 2015.
Las comunidades que mas aumentaron su tejido industrial fueron Extremadura (9,1%),
Islas Baleares (8,3%) y Murcia (8,1%). En cuanto a las comunidades que redujeron el
namero de empresas lacteas destacan Navarra y Andalucia (ambas con descensos del
5,5%), Aragon (4,3%) y Castilla-La Mancha (2,6%).

Tablan® 3:

EMPRESAS ESPANOLAS DE DERIVADOS LACTEOS.
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Empresa Ventas
(mil. euros)

Grupo Lactalis Iberia, S.A. 1.180,00
Danone, S.A. 950,00
Calidad Pascual, S.A.U. 705,00
Corporacion Alimentaria Pefiasanta, S.A. (Capsa). 677,60
Indust. Lacteas Asturianas, S.A. (ILAS)-Grupo 515,00
Grupo TGT 450,00
Coop. Ganadera del Valla de los Pedroches - Covap 373,00
Senoble Ibérica, S.L.U. 360,00
Iparlat, S.A. 350,30
Leche Celta, S.L. 310,65
Datos 2015

Fuente: INLAC: “El sector lacteo en Espaiia. Datos de produccion, industria y consumo (2008-2015)”.
Madrid, Organizacién Interprofesional Lactea InLac, 2016. En:
http://inlac.es/admin/uploads/files/id_20173418_Informesocioeconomicoinlac20.09.16.pdf (22/02/2017)

Tabla n® 4:

Empresa Produccion
(toneladas)

Grupo Postres Reina 68.000

Senoble Espariia 54.000

Danone 40.000

Lactalis Nestlé Prod. L&c. Refrig. Iberia 29.000

Postres Lacteos Romar 12.000

Grupo Andros — Dhul 12.000

Calidad Pascual 3.000

Kaiku Corp. Alimentaria 2.500

Lacteos Goshua 2.196

Acolat-Clesa 2.000

Grupo Kalise 1.900

Corporacién Alimentaria Pefiasanta 1.800

Celgan — José Sanchez Pefiate 1.700

Datos 2013

Fuente: ALIMARKET: “Informe sectorial 2014. Leche y productos lacteos” (p.169-198). Madrid,

Mercasa Ediciones, 2015. En: http://www.mercasa-

ediciones.es/alimentacion_2015/pdfs/Sectores/pag_169-198_leches_y productos_lacteos.pdf (14/05/17)
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Industria Lactea espafiola. Consumo.**

Durante el afio 2014, los hogares espafioles consumieron 1.584,9 millones de kilos de
derivados lacteos y gastaron 5.599,2 millones de euros en esta familia de productos. En
términos per cépita, se llegd a 35,4 kilos de consumo y 124,9 euros de gasto. El
consumo mas notable se asocia al yogur (9,9 kilos por persona), seguido del queso, con
7,8 kilos per capita al afio, y de los helados y tartas, que suponen un consumo de 3,2

kilos por persona al afio.

En 2015 los hogares espafoles consumieron 1.597 millones de kilos de derivados
lacteos, entre los que se incluyen yogures, quesos, mantequillas, natas, batidos o
helados, entre otros productos. En total, un 1% mas que en 2014. El valor econémico

fue de 5.633 millones de euros, un 0,6% mas que el afio anterior.

Segun el Informe de Consumo de Alimentacion en Espafia, durante el afio 2015, los
yogures y leches fermentadas supusieron un 38,9% del consumo de derivados lacteos en
el hogar, seguidos del queso, con una proporcion del 19,8% del total. No obstante, la
proporcion del valor se conforma de forma distinta: con el 44,8% del valor se posiciona

el queso y con el 26,9 % se sitGan las leches fermentadas.

Grafica n® 2: Consumo de derivados lacteos por tipo, 2009-2015 (millones de litros).
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e Derivados lacteos

Yagures y otras leches fermentadas Quesos s Helados « Batidos

Fuente: INLAC: “El sector lacteo en Espafia. Datos de produccién, industria y consumo (2008-2015)”.
Madrid, Organizacién Interprofesional Lactea InLac, 2016. En:

Y INLAC: “El sector lacteo en Espafia. Datos de produccion, industria y consumo (2008-2015)”. Madrid,
Organizacién Interprofesional Lactea InLac, 2016. En:
http://inlac.es/admin/uploads/files/id_20173418 Informesocioeconomicoinlac20.09.16.pdf (22/02/2017)
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http://inlac.es/admin/uploads/files/id 20173418 Informesocioeconomicoinlac20.09.16.pdf (22/02/2017)

Grafica n® 3: Reparto de consumo de derivados lacteos.

@ I:‘: :' . }I @

Yogures y atras Quesos Resto** Helados
leches farmentadas

: v Batides de leche Nata Flanes Natlllas Tartas

*No incluye canal HORECA. ** Resto: mantequillas, cusjadas, preparados lcteos, otros batidos, cremas de chocolate, cremas catalanas, postres con nata y
atros derivados; el consumo de esta categaria fue de 171 millones de kikes.

Fuente: INLAC: “El sector lacteo en Espafia. Datos de produccion, industria y consumo (2008-2015)”.
Madrid, Organizacién Interprofesional Lactea InLac, 2016. En:
http://inlac.es/admin/uploads/files/id_20173418_Informesocioeconomicoinlac20.09.16.pdf (22/02/2017)

5. Situacion y estado actual.

En la actualidad, Postrex Artesanos se ubica en una nave de forma rectangular, de una
sola planta, con una superficie total de 624 m? (15°61x40). De ellos, 283,63 m?
(11°30x25710) son los destinados para la elaboracién, almacenaje de materia prima,
camaras frigorificas, oficinas, aseos... Y la superficie restante estd dedicada a la
recepcion de materia prima, a las expediciones de producto elaborado, patios, almacenes
de productos de limpieza...

La estancia para almacenaje de productos lacteos posee, actualmente, una capacidad
de 5 palets a 864 litros cada uno, un total de 4.320 litros de leche. Y la cémara
frigorifica tiene una capacidad de 12 palets de 50 cajas cada uno. A 33 postres cada caja
(tres alturas de 11 postres), esto hace un total de 19.800 postres terminados para

comercializar.

El aumento de la capacidad productiva experimentado en este corto tiempo, hace que
la empresa tenga ya la necesidad de hacer algunas reformas. Por ejemplo, se ha visto
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con la necesidad de ampliar el almacén de productos no lacteos, teniendo que habilitar

una nueva zona tres veces mas grande.

En los planos 1y 2, dentro del apartado planos del proyecto, se detalla la distribucion
de la industria en planta y de la fabrica.

Hasta ahora, Postrex Artesanos no tiene implantada ninguna norma de calidad como
tal. No cuenta con personal con formacion técnica propio, de forma que llevan a cabo
sus obligaciones legales en materia de seguridad alimentaria’® a través de la
implantacion de un plan APPCC desarrollado para esta empresa por una empresa
subcontratada, SANIEX Control de Calidad Alimentaria. Y el control de plagas
(desinsectacion y desratizacion), lo lleva a cabo otra empresa subcontratada, AMBIEX.

Todas las muestras para el control sanitario de la industria (como las muestras de
agua, de productos terminados, muestras de los empleados...) son analizadas en un
laboratorio externo, MICROBIEX, subcontratado para ello por SANIEX, que es la
entidad que supervisa y mantiene el plan APPCC y toma las muestras analiticas.

6. Ingenieria del proceso productivo.

6.1. Descripcion del producto.

Definicién'®: “Los postres lacteos son productos que han sido elaborados
mezclando leche tratada y estandarizada con una serie de ingredientes, en funcién de
una receta determinada, que le aporten las caracteristicas organolépticas deseadas
(cremosidad, untuosidad, solidez, etc.). Con la denominacion de postres lacteos nos

podemos encontrar productos como los flanes, natillas, mousses, etc.”

Postrex Artesanos es una industria que intenta elaborar productos de alta calidad y lo
mas naturales y artesanos posibles, siendo éste su mas destacado argumento de venta.
No son postres light ni bajos en grasas o azlcares ni especificos para consumo
infantil... Sino son postres con los que disfrutar, para ocasiones especiales, que te
recuerden a los caseros hechos en casa. De ahi que no usen aditivos en sus productos,

siendo la vida util de 25 dias.

> Segln se especifica en el Reglamento (UE) n2 852/2004 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 29
de abril de 2004, relativo a la higiene de los productos alimenticios.

® MAPAMA: “Guia de Mejores Técnicas Disponibles en Espafia del sector ldcteo”. Canales, C. Centro de
Publicaciones Secretaria General Técnica Ministerio de Medio Ambiente. Madrid, MAPAMA, 2015.
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Actualmente su gama de postres es:

- Arroz con leche.

- Natillas de Vainilla.

- Serradura.

- Tarta de dos chocolates.
- Tarta de queso.

- Tiramisu.
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Materias primas de cada postre, composicion."’

Arroz con leche:
2,50% Grasas

v Leche UHT de vaca. 27% Hidratos de carbono
v Arroz. 3,80% Proteinas
v Azicar. 0,12% Sal
v Canela.

Natillas de vainilla:
v" Leche UHT de vaca. 350% Grasas
v’ Azlcar. _ 28,20% Hidratos de carbono
v" Preparado de natillas. 360% Proteinas
v' Galleta. 0’11% Sal

Serradura:
v Nata. 22,802/0 G_rasas
v Leche condensada. 33,48 %) H|dra,tos de carbono
v Galleta. 5,30% Proteinas

0,17% Sal
Tarta de dos chocolates:
\

v" Leche UHT de vaca.
v' Azlcar. 7,21%  Grasas
v" Chocolate negro. -~ 24,60% Hidratos de carbono
v Chocolate blanco. 3,50% Proteinas
v' Galleta. 0,16% Sal
v" Preparado de cuajada. )

7 “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos” Postres Caseros”. Elaborado por SANIEX Control
de Calidad Alimentaria.
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Tarta de queso:  —

v" Leche UHT de vaca.
v" Nata. 14,30% Grasas
v' Azlcar. 34,20% Hidratos de carbono
v Crema de queso. > 4,60% Proteinas
v' Galleta. 0,15% Sal
v" Mantequilla.
v" Gelatina de fresa.
v' Preparado de cuajada.
Tiramisu:
v" Nata. B
v Leche UHT de vaca. 8,/0% Grasas
v Azlicar. 32,50% Hidratos de carbono
v Bizcocho. > 3,70% Proteinas
v Café descafeinado. 017% Sal
v" Cola Cao.

Imagen n° 2: Tiramisu.

Natillas de vainilla.

Imagen n° 3: Serradura.

6.2. Descripcion del proceso productivo.

El proceso productivo no es muy complejo y, para describirlo, recurrimos a elaborar
su correspondiente diagrama de flujo.
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Diagrama n° 1: Diagrama bésico del proceso productivo.

Recepcidn de
materia prima.

!

Almacenamiento
de materia prima.

!

Elaboracion.

!

Envasado y otros.

!

Almacenamiento
en refrigeracion.

!

Expedicion.

Fuente: Elaboracién propia.*®
Fases del proceso productivo:

1. Recepcion de materia prima. Las materias primas llegan a la industria en

cajas, bolsas, sacos..., transportadas en vehiculos autorizados para el tipo de

18 . .y . s . s
A continuacidn, si no se especifica la fuente en diagramas, tablas y graficas, se debe a que son de
elaboracién propia.
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producto que corresponda. Deben ser revisadas en el momento de su recepcion
(inspecciones de temperatura a su llegada, de integridad de los envases, de
limpieza de los vehiculos, etc.).

Almacenamiento de materia prima. Seran llevadas cada una a su lugar de
almacenamiento correspondiente, inmediatamente después de ser recibidas y
revisadas. Hay almacenamiento en condiciones de refrigeracion, vy
almacenamiento a temperatura ambiente.

Elaboracion. Es llevada a cabo en la zona de procesado. Hay un esquema
bastante comun en la produccion, con pequefias variantes segun el producto de
que se trate.

Envasado y otros. En esta fase se envasa el producto en los recipientes
correspondientes. Y se lleva a cabo el montado (afiadir galleta, mermelada o
canela) y el posterior etiquetado del producto.

Almacenamiento en refrigeracion. Finalmente, el producto terminado se
almacena en condiciones de refrigeracion para una buena conservacién hasta el
momento de su expedicion.

Expedicion.
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7. Aplicacion de la norma FSSC 22000 en Postrex Artesanos.

Para la elaboracion de este apartado se ha llevado a cabo una revisién punto a punto de
los procesos e instalaciones de Postrex Artesanos, comparando si cumplen con los
requisitos expresados en la ISO 22000:2005 y la ISO/TS 22002-1:2009.

Por tanto en este punto del proyecto, hemos ido haciendo referencia sobre qué
apartados tienen necesidad de mejorar, cuales no son aplicables para esta industria o qué

apartados si se cumplen, con vistas a una eventual certificacion segin FSSC 22000.

7.1. Aplicacion de la Norma Internacional 1SO 22000. Sistemas de gestion
de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para cualquier organizacion
en la cadena alimentaria.”

La numeracion de este apartado no va en correlacion con la del punto (7.1. de este

proyecto), porque es la numeracién literal de la norma a la que se hace referencia.

Antes de empezar con la descripcion de los requisitos exigidos en cada capitulo,
resumiremos la situacion de esta industria. Como toda empresa alimentaria europea,
esta obligada a tener documentado e implantado un Plan de Analisis de Peligros y
Puntos de Control Critico®. Postrex Artesanos ha subcontratado la realizacion del Plan
APPCC a una empresa externa, y ligado a éste, un Programa de Prerrequisitos (que en el
citado documento se denominan Planes Generales de Higiene, una denominacion

alternativa frecuentemente usada para denominar a los prerrequisitos).

La idoneidad de dicho documento se tratara en el capitulo 7, que es donde la norma
ISO 22000:2005 describe los requisitos aplicables.

En cuanto al resto de esta norma, se exigen una serie de requisitos que en muchos

casos son comunes a los de un Sistema de Gestion de la Calidad, como la ISO

9 UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005.

20 Exigencia del Reglamento UE 852/2004. Por tratarse de productos lacteos y, por tanto, de origen
animal, también es aplicable lo que le afecte del Reglamento UE 853/2004.
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9001:2008%. Al respecto, hay que decir que, aunque Postrex Artesanos ha manifestado
su disposicién para obtener una certificacion en seguridad alimentaria, segin se explico
en la introduccion de este trabajo, la realidad es que esta muy lejos de dicho objetivo,
por cuanto no tiene implantados méas que unos pocos elementos de los exigibles para un
sistema de gestion de calidad. Asi, no hay auditorias internas, ni politica u objetivos de

calidad (o de seguridad alimentaria), ni revision del sistema por la direccion, etc.

Por tanto, en los capitulos (siguiendo la denominacidon de los de la norma ISO 22000)
distintos al 7, los capitulos 4, 5, 6 y 8, se hara mencion sucintamente a los requisitos que
deberia tener implantados esta empresa, entendiendo que, si no se aclara lo contrario, no

dispone hoy dia de ellos.

4. Sistemas de gestién de la inocuidad de los alimentos.
4.1. Requisitos generales.?

“La organizacion debe establecer, documentar, implementar y mantener un sistema
eficaz de gestion de la inocuidad de los alimentos y actualizarlo cuando sea necesario de

acuerdo con los requisitos de esta Norma Internacional.”

“La organizacion debe definir el alcance del sistema de gestion de la inocuidad de los
alimentos. El alcance debe especificar los productos o categorias de productos, los
procesos Yy los lugares de produccién cubiertos por el sistema de gestion de la inocuidad

de los alimentos.”

Ademéas cuando opten por contratar externamente un proceso, este debe ser
identificado, documentado y controlado dentro de este mismo sistema de gestion de la

inocuidad.

Esta empresa tiene realizado algo asi en su Plan de APPCC. Identifican sus productos,

proceso de elaboracion, las exigencias que ponen a las empresas con las que trabajan...

*! Cito esta norma y no la vigente, la version de 2015, porque la estructura de la ISO 9001:2008
evidencia aun mas el paralelismo con la ISO 22000:2005 por cuanto no ha adoptado aun la “estructura
de alto nivel”, de forma que utiliza los mismos nimeros para cada uno de los diferentes capitulos de
ambas normas.

2 UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 5.
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Pero carecen de un sistema documental completo y eficaz, que apoye la operativa de sus

procesos, conforme a la presente Norma Internacional.

4.2. Requisitos de la documentacion.
4.2.1. Generalidades.

La documentacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos debera
incluir declaraciones documentadas de una politica de la inocuidad de los alimentos y
de objetivos relacionados. Los procedimientos tendran que estar documentados y con
registros. Ademas son necesarios documentos que aseguren la eficacia del desarrollo, la

implementacidn y actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad.
No hay ni politica de inocuidad, ni objetivos.

4.2.2. Control de los documentos.

Todos los documentos requeridos deben ser controlados y revisados antes de su
implementacidn, para controlar asi sus efectos sobre la inocuidad de los alimentos. Para

Ilevar a cabo esto debe establecerse un procedimiento documentado.

No hay control, por cuanto no hay un sistema documental. Y de lo poco existente,
sorprende que el Plan APPCC, esté en su version 0 (por tanto, la inicial) de enero de
2017 ;Y anteriormente? ;No habia nada, lo que implicaria una situacion ilegal? ;O lo
habia, lo que evidenciaria carencias en materia de control documental? Dado el estrecho
control de los inspectores sanitarios sobre los sistemas APPCC, parece mucho maés

probable la segunda opcion.

4.2.3. Control de los registros.

“Los registros deben establecerse y mantenerse para proporcionar evidencia de la
conformidad con los requisitos asi como de la operacion eficaz del sistema de gestion de
la inocuidad de los alimentos. Los registros deben permanecer legibles, facilmente

identificables y rec:uperables”.23

Durante las visitas a planta se evidencian numerosos formatos para rellenar en blanco;
sobre trazabilidad, sobre verificacion de limpieza, etc. Pero se ven pocos de ellos

cumplimentados (registros), como evidencia de que se llevan a efecto estas actividades.

> UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 6.
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5. Responsabilidad de la direccion.
5.1. Compromiso de la direccion.

“La alta direccion debe proporcionar evidencia de su compromiso con el desarrollo e
implementacion del sistema de gestidn de la inocuidad de los alimentos, asi como con la

. . . 524
mejora continua de su eficacia.”

Para ello tienen que demostrar que los objetivos de la industria apoyan realmente la
inocuidad de sus productos. Estableciendo la politica de inocuidad, llevando a cabo

revisiones por la direccion, asegurando la disponibilidad de recursos...

5.2. Politica de la inocuidad de los alimentos.

“La direccion de la industria tiene que definir, documentar y comunicar su politica de
inocuidad de los alimentos. Teniendo en cuenta que debe ser apropiada con la funcion
de esta industria, conforme con los requisitos legales y requisitos acordados con los

clientes, tiene que ser revisada para su buen mantenimiento...”
No hay evidencias de que exista una politica de inocuidad.

5.3. Planificacién del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

“La direccion de la industria tiene que asegurarse que se lleva a cabo correctamente a

planificacion del sistema de gestion de la inocuidad”.

5.4. Responsabilidad y autoridad.

“La alta direccion debe asegurarse de que las responsabilidades y autoridades estan
definidas y son comunicadas dentro de la organizacion, para asegurarse de la operacion

y el mantenimiento eficaces del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.”?

5.5. Lider del equipo de la inocuidad de los alimentos.

La direccion de la industria debe tener a una persona responsable del equipo para
dirigirlo, asegurarse de la formacion de éste sobre la inocuidad de los alimentos.

Asegurarse de que se establece, mantiene, implemente y actualiza correctamente el

** UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 6.
> UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 7.
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sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos. Ademas con la responsabilidad de

comunicar a la direccién la eficacia del sistema.

No hay una persona de este perfil formativo en la empresa, Aunque la empresa
subcontratada, si que cuenta con personal cualificado.

5.6. Comunicacion.
5.6.1. Comunicacion externa.

Para poder asegurarse la industria de que a través de la cadena alimentaria se esta
Ilevando a cabo todo correctamente. La direccion debe comunicarse correctamente con
proveedores, clientes, consumidores, autoridades legales y otras organizaciones que
afecten o puedan ser afectadas por la eficacia del sistema de gestion de inocuidad de los

alimentos.

5.6.2. Comunicacién interna.

La industria tiene que asegurarse de que se informa correctamente al equipo sobre
todos los cambios que se den. Para ello es bueno hacer reuniones diarias 0 semanales

segun sea necesario para poner en comun los acontecimientos dados en la industria.

Por ejemplo se pueden tener documentos en cada seccién donde poder anotar
cambios, quejas y todo lo que tengan que poner en comun con el resto del equipo. Y

estos ser revisados por direccion.

Hay un problema en este &mbito, como se evidenciard a la hora de analizar las
etiquetas y las fichas técnicas, con numerosas incoherencias entre unas y otras, lo que se
puede atribuir a problemas de control documental, o a problemas de comunicacion

interna.

5.7. Preparacion y respuesta ante emergencias.

La direccion de la industria tiene que redactar y desarrollar unos protocolos de
actuacion ante situaciones de emergencia o accidentes que afecten a la inocuidad de los

alimentos.

Carecen actualmente de éste. Solo algunas indicaciones y algun formato, recogidos en
el ANEXO VII: Modelo de fichas de registro, del Plan APPCC de la industria.

5.8. Revision por la direccion.
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5.8.1. Generalidades.

Se deben mantener registros de las revisiones que lleva a cabo la direccion de la

industria. Y firmado por ésta.

5.8.2. Informacion para la revision.

La informacion, los datos deben presentarse de manera que permita a la alta direccion
relacionar la informacion con los objetivos establecidos del sistema de gestion de la

inocuidad de los alimentos.

Deberd incluir por ejemplo informacion sobre circunstancias cambiantes, situaciones

de emergencia, accidentes y retirada del producto, auditorias externas o inspecciones. ..

5.8.3. Resultados de la revision.

Los resultados deben incluir las decisiones y acciones relacionadas con el
aseguramiento de la inocuidad, mejora de la eficacia del sistema de gestion de la
inocuidad, necesidades de recursos y revisiones de la politica de la organizacion y

objetivos relacionados con la inocuidad de los alimentos.

No hay revisiones por la direccién documentadas. En todo caso, faltarian entradas
obligatorias para las mismas, ya que hay pocos registros de las actividades desarrolladas

en materia de seguridad alimentaria.

6. Gestidn de los recursos.
6.1. Provision de recursos.

“La organizacion debe proporcionar los recursos adecuados para establecer,

implementar, mantener y actualizar el sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos.”?®

6.2. Recursos humanos.
6.2.1. Generalidades.

Todo el personal que esté relacionado con la gestion de la inocuidad de los alimentos

debe ser competente y tener educacion, formacién, habilidades y experiencia apropiada.

*® UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 10.
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Y siempre disponer de documentacion de la asistencia de expertos externos que definan

la responsabilidad y autoridad de estos.

Aqui entraria todo lo relativo a formacion de la plantilla en manipulacion higiénica de
alimentos. O sobre APPCC, si fuera el caso. La Unica declaracion al respecto aparece en
el plan APPCC?. Y es a todas luces insuficiente: s6lo menciona que el personal de
SANIEX es “cualificado”, sin aportar ninguna mencion de dicha cualificacion. En
cuanto al personal interno de Postrex Artesanos, solo consta que tienen la formacion
bésica en manipulacién de alimentos, lo que seria insuficiente para elaborar un sistema
APPCC con garantias. Tampoco se demuestra el caracter “multidisciplinario” del
equipo APPCC.

6.2.2. Competencias, toma de conciencia y formacion.

“La organizacion debe identificar la competencia necesaria de su personal y
proporcionar formacién para asegurarse que cumplen con ella. Ademas deben
asegurarse de que su personal sea consciente de la importancia de sus actividades para
la inocuidad de los alimentos y que exista una comunicacion eficaz, que sea entendido

por todos”.

6.3. Infraestructura.

“La organizacién de la industria se debe asegurar de que se den los recursos
necesarios para proporcionar una infraestructura correcta y adecuada para el buen

desarrollo del trabajo”.

En el PGH (prerrequisito) sobre “Mantenimiento de locales, instalaciones y equipos”
(p. 10 del Plan APPCC), no hay definidos aspectos clave. ;Se permite s6lo el uso de
lubricantes de grado alimentario? ;Qué politica hay en el caso de cristales y plasticos
quebradizos? ;Y en el caso de metales? ;Se admite el uso de madera? Al ser envases de

vidrio, {como se controlan estos?

%7 Extraido del Plan APPCC rev 0, enero 2017, elaborado por SANIEX (p. 32):

FORMACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

Para llevar a cabo este estudio se ha formado un equipo de trabajo APPCC multidisciplinario, constituido
por las siguientes personas:

Técnicos Cualificados de SANIEX Control de Calidad Alimentaria

Don ---- (Gerente)

Dofia --- (Oficial)

Don --- (Oficial)

Don --- (Oficial)
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El nivel de cumplimiento de este requisito deberia mejorar notablemente para
conseguir una eventual certificacion FSSC 22000.
6.4. Ambiente de trabajo.

“La organizacion de la industria debe asegurarse de que se den los recursos necesarios

para proporcionar un buen ambiente de trabajo”.

Se podria incluir aqui lo relativo a condiciones de una sala blanca (esterilidad,
sobrepresiones, filtrado del aire, etc.). No hay nada similar en esta empresa, ni el

analisis de peligros parece demandarlo.

7. Planificacion y realizacion de productos inocuos.
7.1. Generalidades.
“La organizacion debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para la

realizacion de productos inocuos.

La organizacion debe implementar, operar y asegurar la eficacia de las actividades
planificadas y de cualquier cambio en las mismas. Esto incluye los PPR (programas de

prerrequisitos) asi como también los PPR operativos y/o el plan HACCP.”?®

7.2. Programas de prerrequisitos (PPR).

“La industria tiene su propio plan APPCC llevado a cabo y gestionado por una
empresa externa, donde se detalla sus Procedimientos Generales de Higiene (PGH),
equivalentes a los PPR: limpieza y desinfeccion, control del agua, gestion de residuos...

Por lo tanto, cumple el requisito”.

Para mas detalle sobre el nivel de eficacia del PPR, verificar el apartado donde se
analiza el cumplimiento de los requisitos expresados en la ISO 22002-1 (8.2.
Especificacion Técnica ISO/TS 22002-1).

7.3. Pasos preliminares para permitir el analisis de peligros.

7.3.1. Generalidades.

*® UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 11.
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La industria debe tener recopilada, mantenida, actualizada y documentada en ese plan
de APPCC que tienen desarrollado, toda la informacion necesaria para llevar a cabo el
analisis de peligros.

Como es toda la informacion sobre las caracteristicas del producto: materias primas,
ingredientes, materiales en contacto con el producto; y caracteristicas de los productos
finales. Cudl sera el uso previsto del producto final. Diagramas de flujo de procesos de
elaboracion claros, precisos y suficientemente detallados. Y detalladas las medidas de
control existentes, los parametros del proceso y/o la rigurosidad con que se aplican.

En principio en el plan de APPCC de esta industria, todo lo anterior aparece, aunque
debe ser mejorado para ajustarse mejor a esta norma. Referido a este punto, en este
proyecto se ha mejorado la informacidn sobre las materias primas en el etiquetado, y los

diagramas de flujo sobre los procesos de elaboracion.

7.4. Anélisis de peligros.
7.4.1. Generalidades.

“El equipo de la inocuidad de los alimentos debe llevar a cabo un andlisis de peligros
para determinar cuales son los peligros que necesitan ser controlados, el nivel de control
requerido para asegurar la inocuidad de los alimentos y qué combinacion de medidas de

. 2
control se requiere.” S

En el plan de APPCC de esta industria tienen desarrollado un punto en el que
identifican los peligros asociados a cada etapa (como la fase de recepcion de materias
primas, almacenamiento de materias primas, fase de mezclado de los ingredientes,
tratamiento térmico, envasado y fase de expedicion) y las medidas preventivas para

estos. Una vez identificados evaltan la gravedad y la probabilidad de aparicion.

A continuaciéon con un arbol de decisiones para PCC (puntos de control critico),
deciden cuales de todos esos peligros pasardn a ser PCC. Y por altimo establecen
limites criticos, sistemas de vigilancia y medidas correctoras, para la gestion de estos
PCC.

% UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 14.
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No obstante, hay deficiencias: los PCC no se indican sobre los diagramas de flujo, no
hay registros de la verificacion in situ delos diagramas de flujo, o todo lo anteriormente
dicho sobre la cualificacion y capacitacion del equipo APPCC.

7.9. Sistema de trazabilidad.

“La organizacion debe establecer y aplicar un sistema de trazabilidad que permita la
identificacion de los lotes de productos y su relacion con los lotes de materias primas,

registros de procesamiento y entreg'cl.”30

La industria en la que estd basado el proyecto, puede mejorar en trazabilidad, ya que
sus lotes de productos elaborados si los tienen identificados y controlados, pero no
tienen un buen sistema de trazabilidad de materias primas. Seria una no conformidad
especialmente grave, en una auditoria, ya que implica a un requisito legal (Reglamento
UE 178/2002).

7.10. Control de no conformidades. No hay gestién de todo este apartado; no de no

conformidades, ni acciones correctivas. Solo algo en 7.10.3

7.10.1. Correcciones.

“Todas las correcciones deben ser aprobadas por las personas responsables, y deben
registrarse junto con la informacion sobre la naturaleza de la no conformidad, sus causas
y consecuencias, incluyendo la informacion necesaria para propositos de trazabilidad

) 1
relacionados con los lotes no conformes.”

7.10.2. Acciones correctivas.

Las acciones correctivas consisten en que la industria debe establecer y mantener
“procedimientos documentados para poder identificar y eliminar las causas de las no

conformidades detectadas y también poder prevenir que vuelvan a ocurrir”.

“Para ello se deben revisar las no conformidades, determinar sus causas, evaluar la
necesidad de adoptar acciones correctivas, implementarlas si es necesario, registrar

resultados y siempre revisar si son eficaces”.

7.10.3. Manipulacion de productos potencialmente no inocuos.

%% UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 18.
*' UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 19.
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7.10.3.1. Generalidades.

La organizacion debe manipular los productos no conformes tomando las decisiones
oportunas para prevenir el ingreso del producto en la cadena alimentaria y deben

mantenerse bajo control de la organizacion hasta que hayan sido evaluados.

Ya se verd més adelante la existencia de un “almacén de productos no conformes”,
algo poco habitual (suelen ser segregaciones identificadas dentro de un almacén). Su
funcién es dar cumplimiento a este requisito, permitiendo una adecuada segregacion de
los productos que no cumplen los requisitos previamente definidos (productos no

conformes).

7.10.3.2. Evaluacion para la liberacion.

La industria s6lo puede considerar que un producto no conforme es inocuo cuando:

- Se demuestre que las medidas de control han sido eficaces.

- El efecto combinado de las medidas de control ha cumplido con el desempefio
previsto.

- Los resultados del muestreo, analisis y/o de otras actividades de verificacion
demuestran que el lote de productos afectados cumple con los niveles aceptables

identificados para los peligros relacionados con la inocuidad.

7.10.3.3. Disposicion de productos no conformes.

Si después de la evaluacion, la industria considera que el lote de producto no es
aceptable para su expedicion. Se deberd someter a un reproceso para asegurar que el
peligro relacionado con la inocuidad ha sido eliminado o reducido a niveles aceptables.
O bien se puede llevar a cabo la destruccién del lote.

7.10.4. Retirada de productos.

La industria tiene que asignar a un responsable de hacerse el cargo de las retiradas de
producto. Para permitir y facilitar que las retiradas sean réapidas y eficaces.

Para ello deben tener disefiado un procedimiento, un protocolo de retirada de
producto, con el que poder gestionar la retirada correctamente e identificar las causas y

el alcance.

Véase el anexo 4 donde hemos desarrollado un prototipo con mas detalles.
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8. Validacion, verificacion y mejora del sistema de gestion de la inocuidad
de los alimentos.

8.1. Generalidades.

“El equipo de la inocuidad de los alimentos debe planificar € implementar los procesos
necesarios para validar las medidas de control y/o las combinaciones de medidas de
control, y para verificar y mejorar el sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos.”*?

8.2. Validacion de las combinaciones de medidas de control.*

La industria debe validar y asegurar:

« “Las medidas de control seleccionadas son capaces de alcanzar el control
pretendido de los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos para
las que han sido designadas.”

» “Las medidas de control son eficaces y permiten, cuando se combinan, asegurar
el control de los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos

identificados.”

No hay una sistematica real al respecto. Un ejemplo de validacion que no se hace, es
la de los procesos de limpieza: ¢Después de limpiar y desinfectar una linea, quedan
trazas de alérgenos que puedan contaminar el siguiente producto? Para validar dichos
procesos, se recurre normalmente a recoger el agua del Gltimo aclarado tras limpiar y
desinfectar la linea, y se analiza en busca de las proteinas alergénicas, por electroforesis
u otro método. No hay evidencias de que se haya hecho nada al respecto®*.

8.3. Control del seguimiento y la medicion.

“La industria debe asegurar que los métodos y equipos utilizados para este control son
adecuados. Por ello seran calibrados y verificados a intervalos especificos, antes de su
utilizacion, comparados con patrones de medicion nacionales o internacionales y

protegidos contra dafios y deterioro”.

32 UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 21.

% UNE-EN-ISO 22000:2005. Sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para
cualquier organizacién en la cadena alimentaria. Madrid, AENOR, 2005, pagina 21.

** FIAB (2013): Guia de gestién de alérgenos en la Industria alimentaria (p. 20, 21). En:
http://www.fiab.es/archivos/documentoMenu/documentomenu 20140314145425.pdf (consultado el
23/05/2017)
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En contra de lo que indica el gerente, hay serias dudas de que calibren el termdmetro
de infrarrojos que usan como patron interno. Si es el caso, es un incumplimiento muy
grave, ya que se necesita un control minucioso y exacto de las temperaturas de

refrigeracion, segun se especifica en el propio analisis de peligros dentro del APPCC.
8.4. Verificacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

8.4.1. Auditoria interna.

“La industria debe llevar a cabo a intervalos planificados auditorias internas para
asegurar que se llevan a cabo los requisitos de la Norma Internacional y se actualiza
correctamente. Estas deben seguir un procedimiento bien definido, en el que se detalle

el alcance, la frecuencia y la metodologia a seguir.

Ademas la seleccion de los auditores debe asegurar la objetividad e imparcialidad del

proceso de auditoria”.
No hay implantada una sistematica de auditorias internas.

8.4.2. Evaluacioén de los resultados individuales de verificacion.

“Los resultados individuales tienen que ser evaluados sistematicamente y si no

demuestran conformidad con lo planificado, se deben tomar acciones correctivas”.

Por ejemplo, mediante analiticas, como las que se realizan dentro del Plan APPCC
(andlisis de productos, de superficies, etc.). Sin embargo, el laboratorio subcontratado
no esta certificado seguin la norma 1SO 17025, algo que se suele requerir de cualquier

laboratorio subcontratado en os sistemas de gestion de inocuidad certificados.

8.4.3. Andlisis de los resultados de las actividades de verificacion.

“Para la industria poder identificar la necesidad de actualizacién, de mejora del sistema
de gestion de la inocuidad o confirmar que el desempefio global del sistema cumple con
lo planificado. Se deben analizar los resultados de las actividades de verificacion,

incluyendo los resultados de las auditorias internas y externas”.
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8.5. Mejora.
8.5.1. Mejora continua.

La industria conseguira una mejora continua si llevan a cabo una buena comunicacion,
revisiones por la direccion, auditorias internas, evaluacion de resultados individuales,
andlisis de los resultados de las actividades de verificacion, validacion de las medidas de
control, acciones correctivas y la actualizacion del sistema de gestién de la inocuidad de

los alimentos.
Ya se ha comentado en cada requisito la escasa implantacion de dichas actividades.

8.5.2. Actualizacion del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos.

La industria debe asegurarse de que el sistema de gestion de la inocuidad es
actualizado continuamente. Para ello deben evaluar a intervalos planificados el sistema.
Segun la evaluacion que obtenga la directiva de como funciona el sistema de gestion de
la inocuidad, se decidirdn los intervalos de actualizacion y si es necesario revisar el

andlisis de peligros, los PPR operativos establecidos y el plan de APPCC.

7.2. Especificacion Técnica ISO/TS 22002-1. Programa de prerrequisitos
sobre inocuidad de los alimentos.®

La numeracién de este apartado no va en correlacion con la del punto (8.2.), porque
es la numeracion literal de la norma ISO/TS 22002-1 la que se va a usar en esta seccion.
Empezaremos por el punto 4, el primero que hace referencia a requisitos, por cuanto los

anteriores hablan de normas de referencia, alcance, glosario de términos...
4. Construccion y distribucion de los edificios.

4.1. Requisitos generales.

Esta industria se adapta a las exigencias de este apartado al ser una planta nueva, por
tanto no se presentan incumplimientos importantes. La principal objecion se observa en

el siguiente punto.

4.2. Ambiente.

* Technical Specification I1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009.
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Segun la norma, se tiene que considerar las fuentes potenciales de contaminacion del
ambiente local, de forma que la produccion de alimentos no deberia llevarse a cabo en

zonas donde sustancias potencialmente dafinas pudieran entrar en el producto.

Sin ser una zona de produccion de alimentos, a lo largo de las visita de las
instalaciones se observa que el lavado de los envases se lleva a cabo en una zona abierta
al exterior, y sobre un material poco higiénico (palets de maderas). De tal forma que los
envases estdn expuestos a contaminacion, ya que no hay medidas como puertas,
ventanas mosquiteras, insectocutores, etc., que los protejan de una eventual
contaminacion. Tampoco la madera es un material adecuado, ya que su porosidad y
dificil limpieza hacen de esta superficie un buen lugar para que los microorganismos se

multipliquen.

Se trata de una deficiencia critica, que entraria incluso en colision con las exigencias

de la Legislacion alimentaria actualmente vigente (Reglamento 853/2004, por ejemplo).

4.3. Localizacion de los establecimientos.

Sus limites estan claramente identificados y el acceso al emplazamiento controlado.
No mediante el sistema habitual en empresas grandes, en las que se accede a través de
una garita de control, donde un guardia de seguridad recoge la identificacion de los

visitantes, los anota, y la coteja con la planificacion de visitas prevista para ese dia.

Postrex Artesanos permanece cerrado con llave y, para poder acceder al interior, hay
gue ponerse en contacto con el gerente: es junto con éste con quién se accede a las
instalaciones, sin posibilidad de un acceso no controlado. Por tanto, cumple este
requisito.

La vegetacion es controlada en las instalaciones, pero las instalaciones se encuentran
en un poligono industrial en mitad del campo, de forma que hay abundante vegetacion
en el entorno, lo que dificulta un adecuado control de plagas mediante el
correspondiente “cordon sanitario” alrededor de las instalaciones, donde no deberian
haber zonas de escondrijo o anidamiento, agua o fuentes de alimento para las eventuales
plagas. Las fotos muestran como las inmediaciones del edificio presentan una

vegetacion incontrolada, restos de basura, palets... Serian éstos aspectos a corregir.
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Imagen n°® 5: Exteriores de la industria. Imagen n° 6: Exteriores de la industria.

Se exige un drenaje bien hecho para evitar estancamientos y retenciones de agua. Esto
ha sido verificado un dia de lluvia, toda el agua era filtrada por las rejillas destinadas

para ello y no habia ningln estancamiento.

Pero si se deberia contar con una buena sistemética de mantenimiento de los desagies,
porgue aunque la instalacion estaba bien hecha y no habia estancamientos, las rejillas
estaban mal, o faltaban. Algo que puede facilitar dichos estancamientos en el futuro,

ademas de ser una via de acceso para las plagas.

Imagen n° 7: Sifones patios industria. Imagen n° 8: Sifén en mal estado.

5. Distribucion de locales y espacios de trabajo.

5.1. Requisitos generales.
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En este punto pone textualmente lo siguiente:

“Las disposiciones internas deberan disefiarse, construirse y mantenerse para facilitar
buenas practicas de higiene y fabricacion. Los patrones de movimiento de materiales,
productos y personas, y el disefio del equipo, deberan estar disefiados para proteger
contra posibles fuentes de contaminacion ”.*

Es decir, de este punto extraemos el principio general de que el proceso dentro de la
planta debe llevar un ritmo lineal, continuo y sin cruzamientos. Esta industria no lo
cumple, es un problema del disefio y distribucion de la planta. Es un principio basico y
fundamental que deberian corregir, reestructurando la planta o su flujo interno de

materiales y productos.
Se puede apreciar en los planos 1y 2, sobre la distribucion de la planta.

5.2. Disefio interno, distribucion y patrones de trafico.

En este apartado se exige que la industria tenga una separacion fisica entre materiales,
productos y personas. Y a su vez dentro de productos, separacion fisica entre materia

prima y producto procesado.

Esta planta lo cumple ya que tiene destinado almacenes independientes para productos
terminados, materia prima y vestuarios con taquillas. Con una separacion ademas entre

materia prima lactea y no lactea.

El problema estaria, como se sefiald en el punto anterior, en que no hay “un flujo

I6gico de materiales, productos y personal”.

5.3. Estructuras internas y accesorios.

Las paredes cumplen con las exigencias de este punto: son lavables, faciles de limpiar
y con las aristas (zonas de union entre piso y muro, donde se puede acumular suciedad)
redondeadas. Hacen uso de paneles sandwich: una solucion muy utilizada en este tipo

de industrias, ya que las superficies lisas favorecen una adecuada limpieza.

La zona de procesado esta bien drenada, con sifones y cubiertos con rejillas de

proteccion. El buen drenaje ha sido verificado tras una limpieza de la zona.

*® Technical Specification I1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 5.
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Las ventanas no son abatibles, son fijas: por tanto, no dejan entrar ni polvo, ni
insectos. No son necesarias, por tanto, telas mosquiteras en las mismas. Y para la
ventilacion y evitar las condensaciones de humedad, tienen extractores en el techo. Esto
dificulta el crecimiento de microorganismos en zonas de dificil limpieza, como los

techos.

Imagen n° 9: Acabado de las esquinas. Imagen n° 10: Acabado de las paredes.

Imagen n° 11: Ventilacion.

Imagen n° 13: Ventana sellada.

5.4. Ubicacion de equipos.
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Lo cumplen con maquinaria, mesas de elaboracién, utensilios... de acero inoxidable y
facilmente desmontables para una adecuada limpieza. Su ubicacion favorece el acceso,
la limpieza y el mantenimiento. En conjunto, podiamos decir que las zonas de proceso
presentan un aspecto despejado, sin un exceso de maquinaria y equipos de dificulte todo

lo anterior.

5.5. Instalaciones de laboratorio.
No tienen, por tanto NA (no aplicable).

5.6. Locales mdviles o temporales y maquinas dispensadoras.
No disponen de ellos, por tanto NA.

5.7. Almacenamiento de comida, materiales de envasado, ingredientes y productos
quimicos no alimenticios.

Este punto lo cumplen en su totalidad ya que el almacén de productos quimicos y de
limpieza esta separado del resto y bajo llave. La planta esta creada para facilitar un buen
mantenimiento, con proteccion contra el polvo, condensaciones, drenajes, ambiente
seco y bien ventilado... Los productos almacenados no estan en contacto con el suelo y
si separados entre si y de la pared para visualizar plagas. En concreto, los productos se

apilan en la zona central de las cdmaras.

También llevan a cabo el control de la humedad y la temperatura. Este es realizado
por técnicos de una empresa subcontratada.

Sin embargo, habria que destacar que con el disefio y distribucion inicial de la
industria, han quedado pequefias las dimensiones y capacidad de almacenamiento del

almacén de productos no lacteos.
6. Suministro aire, agua y energia.

6.2. Suministro de agua.

En este punto, se exige que haya una clara separacion entre suministro de agua potable
y no potable. Para esta industria, no aplica, puesto que solo tienen suministro de agua
potable. Por tanto, cumplen con el requisito de usar agua potable, tanto como
ingrediente, como para su uso en superficies de contacto o en contacto con el producto,

como la usada en las operaciones de limpieza.
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El agua para limpieza o aplicaciones con riesgo de contacto con producto, tiene que

cumplir los requisitos especificos de calidad microbioldgicos.

Respecto al agua potable, hay que destacar que, tienen un problema al que le estan
buscando solucién y es que el agua potable que les suministran no llega a los valores de
cloro minimos exigidos por ley (0,1-1 ppm). Es algo tipico en poligonos industriales
separados del nucleo de la poblacion. La dosificacion de cloro se hace en funcion del
segundo, no del primero, para que el agua de boca no tenga un sabor desagradable. El
problema es que en poligonos muy alejados, el cloro se evapora y no llega en cantidad

suficiente. Un problema frecuente, y de dificil solucién.

La propiedad estaba evaluando si adquirir un sistema de 6smosis inversa. Se les
comento que lo volvieran a pensar, ya que el agua puede estar estéril al salir del sistema,
pero si se remansa en algun codo o zona del sistema de conduccion con poco trafico, el
agua puede sufrir crecimiento microbiano en ausencia de hipoclorito, u otro producto
quimico. Seria algo a evaluar, si existe ese peligro. Otra opcion seria instalar un sistema

de adicion de cloro al agua de proceso, controlado y vigilado por la propia empresa.

6.3. Productos quimicos para calderas.

Todos los productos quimicos se almacenan en un cuarto exterior destinado para ello
y cerrado bajo llave. Y se trata de productos y aditivos autorizados para su uso en

dichos circuitos.

6.4. Calidad del aire, ventilacion.

Sobre la filtracion, microbiologia y calidad del aire, llevan algunos controles
contratados por una empresa externa. Pero no tienen establecidos unos requisitos a los

que se ajusten para llevar un control riguroso®’.

Seran los controles microbioldgicos los que determinen la necesidad, o no, de un
mayor control de esta variable, para garantizar la calidad del producto. Tampoco hay
evidencia de que haya requisitos extremos en cuanto a la existencia de sobrepresiones

(presiones positivas, desde las zonas “limpias” hacia las zonas “sucias”), de limpieza,

%7 Serfa un aspecto muy importante si se incorporara en el futuro, a la gama de postres lacteos, mousses
(espumas) o productos similares, en los que la incorporacion de aire a la masa es parte del proceso de
fabricacién. En dicho caso, la calidad microbiolédgica del aire seria un parametro a vigilar, maxime si la
incorporacion es posterior al tratamiento térmico.
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mantenimiento y cambio de filtros, o de otros sistemas més propios de salas blancas que

de la zona de elaboracion que nos ocupa.

La ventilacion de la zona de procesado es a través de extractores, y ya se comento en
puntos anteriores al hablar de las ventanas. El hecho de ser estas fijas, dificulta la

posibilidad de contaminacion por esta via.
La ventilacion de la zona de procesado es a través de extractores.
6.5. Aire comprimido y otros gases.

No aplica, al no haber uso de gases comprimidos. Si en alguna ocasion introducen

mousse entre sus productos terminados, deberian tener este apartado muy presente.
6.6. Luces.

La iluminacién (natural y artificial) parece adecuada para el trabajo y la inspeccion de

éste.

Las luces instaladas en toda la planta son estancas y con proteccion en caso de rotura,

para evitar que puedan caer cristales.

Imagen n° 14: lluminacion.

7. Gestion de residuos.
7.1. Requisitos generales.
Este apartado nos habla de la buena gestion de los materiales de desecho que se

generan en la produccion: cémo se almacenan, identifican, retiran, eliminan...

Cuando tienen un postre en mal estado, que hay que retirar, los depositan en

contenedores de categoria C3%. De ellos se encarga una empresa externa, autorizada y

3® Segun el Reglamento 1069/2009 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 21 de octubre de 2009,
por el que se establecen las normas sanitarias aplicables a los subproductos animales y los productos
derivados no destinados al consumo humano y por el que se deroga el Reglamento 1774/2002.
Publicado el 14 de noviembre de 2009. Los subproductos animales se clasifican en categorias especificas
que reflejen su nivel de riesgo para la salud publica y la salud animal. De conformidad con las listas
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especializada en ello. Es esta empresa la que retira el contenedor y destruye la materia
en el interior. Tras esto, la industria se queda con un albaran de esta empresa con el que

justificar la retirada.

Los contenedores que usan estan estandarizados, pero no los tienen bien identificados,
quizas deberian poner unos carteles que definiesen a qué estd destinado cada uno.

Ademas no tienen bien definido cuanto tiempo tardan en retirar estos contenedores.

Curiosamente, la empresa que disefid esta planta habilité un pequefio cuarto-almacen
como ‘“zona de producto no conforme”. La segregacion de dichos productos (no
conformes con los requisitos de produccion definidos), es una exigencia tipica de
cualquier sistema de gestion de calidad, como la 1SO 9001:2015. Lo que es raro es que
se habilite un almacén para el hipotético caso de que existan. Lo normal, hoy dia, es

segregar una zona dentro del almacén de producto acabado, identificandola con tal fin.

El dia en que se visitd estaba vacio, y la propiedad se esta planteando darle un uso
alternativo. Esto parece procedente, siempre que se habilite una zona para productos no

conformes en otra area.

7.2. Contenedores para residuos y sustancias no comestibles o no peligrosas.

En este punto estan redactadas las caracteristicas que deben tener los contenedores
usados en la planta (identificados, cerrados, facilmente lavables, impermeables...). Y se
ha podido comprobar que los usados en la planta cumplen con todas las exigencias de

este apartado.

7.3. Gestién de retirada de residuo.

Aqui se exige que debe estar prevista la retirada de residuos de las areas de procesado
de alimentos, que no deben acumularse en éstas, y que se debe llevar a cabo una retirada

diaria.

En principio, esto lo llevan a cabo, es decir, los residuos generados diarios son

retirados sin tener una acumulacion en zonas criticas como la de procesado.

establecidas en los articulos 8, 9 y 10 de éste, nuestro caso seria el C3. En el que entre otros incluye: “los
productos de origen animal o los productos alimenticios que contengan productos de origen animal que
ya no estén destinados al consumo humano por motivos comerciales, problemas de fabricacion,
defectos de envasado u otros defectos que no conlleven ningun riesgo para la salud publica o la salud
animal”.
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Pero se ha podido observar que si se acumulan en los contenedores externos para la
recogida de basuras. No es su responsabilidad, pero si les afecta, ya que la acumulacion
de residuos en esos contenedores facilita que se puedan generar plagas en la propia
puerta de su industria, originando un foco de infestacion y/o infeccion. Habria que
estudiar medidas correctoras con el servicio responsable de esta recogida, para abordar

el problema.

Este punto de la norma incide también en que los materiales como envases y etiquetas
deben tener una sistematica de disposicion (destruccion) adecuada, de forma que se
evite su reutilizacion. La empresa no tiene una politica al respecto: deberia definirla

para cumplir dicho requisito.

Imagen n° 15: Contenedores exteriores.

7.4. Drenajes y desagies.

Los desagues deben tener capacidad para evacuar las cargas de flujo esperadas. No
hay evidencia de que el disefio sea deficiente en este aspecto, ya que no ha habido
incidentes de rebosamientos o similares en la escasa historia de esta planta.

Los desagies deben drenar de las zonas limpias a las sucias, no en direccion contraria
para evitar contaminacion, es decir de la zona de procesado a las zonas exteriores o

Zonas sucias.

En el caso de esta industria, a la hora de proyectar la instalacion de los desagues, no
ha sido este criterio con el que han llevado a cabo. Sus tuberias de desaglies cruzan la

planta a lo ancho, arrastrando el agua de las zonas que pasen, sin mas. Al recoger en
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éstas el agua de lluvia, no hay estancamiento de agua residual, pero no cumple con el

principio de este punto de la norma.

8. Adecuacion del equipo, limpieza y mantenimiento.
8.1. Requisitos generales.

El equipo que esta en contacto con los alimentos es en su mayor parte de acero
inoxidable, el cual no afecta al producto, no se ve afectado por los productos de

limpieza usados™, es facil de limpiar y de mantener, y es duradero.

8.2. Disefio higiénico.

Los escasos equipos utilizados (marmita cuececremas, dosificador...) cumplen con
los requisitos de este apartado: superficies accesibles y de facil limpieza, materiales
compatibles con los agentes quimicos de limpieza y desinfeccion, no existencia de

recovecos o zonas de dificil limpieza.

Imagen n° 17: Panel de control.

Aunque no se ha podido
comprobar algun tipo de

marcado de disefio higiénico®.

odria crear la corrosion conocida como
bs de dosificacion del fabricante, si se usa

el Reglamento 852/2004/CE algunos de
lo que el diseiio de los equipos y locales
fuados, su construccidén, composicién y
0 de contaminacion de los productos

b con materiales toxicos y el depdsito de
ondensacion o moho indeseable en las
e requisitos especificos para garantizar el
disefo higiénico, existen varias agencias involucradas en el disefio higiénico y en la produccidn higiénica
de alimentos, que publican documentos y guias de referencia, incluyendo requerimientos mas
especificos de disefio higiénico y facilitando el cumplimento de los requisitos legales. Las mas
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Imagen n°® 16: Dosificadora.

8.3. Superficie de contacto de los productos.

Las superficies de contacto del producto estan construidas a partir de materiales

disefiados para uso alimentario, impermeables y libres de éxido o corrosion.

8.4. Equipos de control y monitorizacion de temperatura.

Los equipos vinculados a tratamientos térmicos (marmita cuececremas) son capaces
de satisfacer las condiciones de gradiente de temperatura y de mantenimiento indicadas
en las especificaciones del producto. Ademas, son capaces de controlar por si mismos la

temperatura.

8.5. Limpieza de planta, utensilios y equipos.

No existen protocolos o procedimientos especificos de limpieza. Sélo las hojas de
control provistas por la empresa subcontratada para gestionar el Plan APPCC. Dichos
procedimientos deben ponerse en marcha, y deben especificar qué se va a limpiar
(incluidos los desagiies), la responsabilidad, el método de limpieza, el uso de
herramientas de limpieza especificas, los requisitos de eliminacion o desmontaje, y los
métodos para verificar la eficacia de la limpieza. El tipo de limpieza a desarrollar es
eminentemente humeda y manual. No se han detectado sistemas CIP (Cleaning in

Place) de limpieza in situ.

8.6. Mantenimiento correctivo y preventivo.

reconocidas internacionalmente son el European Hygienic Engineering and Design Group (EHEDG), A-3
Sanitary Standards Inc. (A-3 SSI) y la National Sanitation Foundation International (NSF)”.
(http://www.betelgeux.es/blog/2015/03/25/diseno-higienico-en-la-industria-alimentaria/)
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El programa de mantenimiento preventivo se describe en el plan de APPCC. Dicho
plan deberia hacer especial hincapié en los equipos destinados a garantizar la seguridad
del producto (imanes, detectores de metales, detectores de rayos X, tamices y filtros,

ciclones...). Sin embargo, no hay equipos de dicha categoria en la planta.

No hay personal de mantenimiento, por lo que no cabe el requisito de formar a dicho
personal en temas de seguridad alimentaria ligada a sus tareas. Convendria verificar la

formacion del personal subcontratado que acomete este tipo de tareas.

No parecen haber protocolos sobre la higiene a guardar en las operaciones de
mantenimiento verificadas in situ, sobre la limpieza y desinfeccion de equipos tras su

mantenimiento o sobre que los aceites lubricantes sean de uso alimentario.

9. Gestion de materiales comprados.
9.1. Requisitos generales.

Segun se indica en el plan de APPCC que tiene la industria, se controla a los
proveedores para verificar que tengan la capacidad de cumplir con los requisitos
especificados de las materias primas.

9.2. Seleccion y gestion de proveedores.

La industria, segun su plan de APPCC, lleva a cabo estos seguimientos a sus
proveedores. Hay que decir que, a diferencia de otras industrias que emplean a
proveedores de productos intermedios destinados a la industria, esta empresa suele
adquirir productos idénticos o muy similares a los que emplearia un consumidor a la
hora de realizar un postre casero: tetrabriks de leche UHT, cacao soluble en polvo,
especias, etc. Esto simplifica notablemente la sistemética de control, ya que suelen ser

productos muy seguros.

Una puntualizacion seria que esta empresa deberia vigilar muy especialmente el
cambio de proveedor de cualquier ingrediente, enlazando con lo que se vera en el punto
10.3 (Gestidn de alérgenos). Un cambio, por poner un ejemplo, de la galleta que se
afiade a las natillas, puede tener un impacto importante sobre la lista de ingredientes y,
lo que es méas importante desde el punto de vista de seguridad alimentaria, sobre la lista
de alérgenos de dicho postre. Seria éste un aspecto a vigilar estrechamente, maxime

vistas las deficiencias que se han apreciado en 10.3.
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9.3. Requisitos de materiales entrantes (materias primas/ingredientes/envases).

“Los vehiculos de entrega deberan ser verificados antes y durante la descarga para
verificar que la calidad y seguridad del material se ha mantenido durante el transito (por
ejemplo, la integridad de los sellos, la ausencia de infestacion, la existencia de registros
de temperatura).

No hay evidencia de controles de temperatura en recepcién, en las pocas materias
primas que han de guardar la cadena del frio. Tampoco de verificacion de los registros
de T2 de dichos camiones, o del nivel de limpieza e higiene de cualquier tipo de

transporte empleado para transportar ingredientes alimenticios.

Los materiales deben ser inspeccionados, probados o deben estar cubiertos por un
certificado de analisis para verificar la conformidad con los requisitos especificados

antes de su aceptacion o uso. EI método de verificacion debera documentarse.”**

La industria lleva a cabo estas verificaciones, pero no las documenta, lo que
incumpliria este requisito. En todo caso, el tipo de ingredientes que usan no justifican
un procedimiento exhaustivo de control en recepcion. Pero lo que poco que se haga
(verificacion de la integridad de los envases, por ejemplo), debe documentarse.

10. Medidas de prevencién de la contaminacidn cruzada.
10.1 Requisitos generales.

En principio, se deberian tener mejor definidos y acotados los planes referentes a este

apartado.

10.2. Contaminacion cruzada microbioldgica.

En principio, se detecta una adecuada zonificacion, con separacion de espacios
destinados a materias primas y producto acabado, y otras segmentaciones estructurales
similares. Tampoco hay requisitos especificos en cuanto a controles de acceso con
cambio de ropa de trabajo, o sobre diferencias de presién de aire. La principal
posibilidad de contaminacion cruzada deriva de la mencionada zona externa de lavado

de envases de vidrio reutilizables.

* Technical Specification ISO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 10.
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10.3. Gestion de alérgenos.

La norma cita textualmente:

“Se declararan los alérgenos presentes en el producto, ya sea por disefio o por
potencial contacto cruzado de fabricacion. La declaracion se incluird en la etiqueta de
los productos de consumo y en la etiqueta o en la documentacion adjunta de los

productos destinados a la transformacion ulterior.

Los productos deben estar protegidos contra el contacto cruzado con alérgenos no
deseados mediante practicas de limpieza y cambio de linea y / o secuenciacion del
producto.”*

“Los productos deben estar protegidos contra la contaminacion cruzado con alérgenos
no deseados mediante practicas de limpieza, cambio de linea y/o la secuencia del

producto.”*®

Respecto a este punto, la industria no cumple bien los requisitos aplicables. Como
aparece en el anexo 4 de Legislacion alimentaria. Otras mejoras para el sistema de
calidad de la industria, en el punto de “Informacion alimentaria, Etiquetado” de este.
No estan bien citados y en algunos casos falta informacion. Ademas hay incoherencias
entre ingredientes y alérgenos, entre la ficha técnica y la etiqueta del producto
elaborado. Incluso no aparece citado en ningun sitio la canela cuando si que la usan o

por ejemplo consideran el Cola Cao como un ingrediente.

Esto es muy importante y deberian de corregirlo de inmediato. Ademas deberian ser

mas rigurosos en el proceso de elaboracion con el contacto cruzado de alérgenos.

Analizando este punto de la norma, se ha podido evidenciar que quizas esto se deba a
falta de conocimiento y de formacion en el tema de los alérgenos. No hay registros de

formacion sobre este tema. Por tanto, tampoco cumplen con la siguiente nota**:

NOTA 2: “Los empleados que manejan alimentos deben recibir capacitacion especifica

en el conocimiento de alérgenos y las practicas de fabricacion asociadas.”*

* Technical Specification 1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 11.

* Technical Specification 1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 11.

* Las notas son aclaraciones a los requisitos. Sin embargo, esta es taxativa (“debe”).
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No hay evidencia de dicha capacitacion.

10.4. Contaminacion fisica.

Este requisito pone el acento en los peligros de naturaleza fisica: huesos, piedras,
metales, cristales, plasticos quebradizos... Es decir, cualquier material que crea un
peligro para la seguridad del consumidor por sus caracteristicas fisicas: partir un diente,

perforar el intestino...

No tienen definido un plan de control de rotura de cristales o plasticos quebradizos,
con inspecciones periodicas de dichos materiales presentes en zonas de procesado o

almacenamiento, o procedimientos de actuacion en caso de roturas...

En la préctica, este requisito suele llevar a la sustitucion total de estos materiales en
zonas de procesado. Se suelen sustituir por metacrilato no estallable, cristales protegidos
por una lamina de plastico adhesiva (no evita roturas, pero si la diseminacion de

cristales), la eliminacién del uso de relojes en zonas sensibles. ..

En la practica, la no existencia de un protocolo al respecto ya es una seria deficiencia.
Ademas, deberian retirar de la zona de procesado todo el material que tienen de cristal,

como vasos, un reloj de pared...

11. Limpieza y desinfeccion.
11.1 Requisitos generales.

Se deben tener establecidos programas de limpieza y desinfeccidn para asegurar que
el equipo de procesamiento de alimentos y el ambiente se mantengan en condiciones
higiénicas. Y deben estar vigilados de forma que se garantice su efectividad. Por

ejemplo, mediante programas de control de superficies tras su limpieza y desinfeccion.

11.2. Herramientas para la limpieza y desinfeccion.

Cumplen con este punto ya que las herramientas y equipamiento de limpieza se
mantienen en condiciones que hacen que no sean focos de contaminacion potencial. Los
agentes usados para la limpieza se mantienen aislados y bien identificados, y se usan de

acuerdo a las indicaciones del fabricante. Pero no se ha podido evidenciar si son de

* Technical Specification 1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 11.
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grado alimentario (en Espafia, esto se verifica si estan en posesion de un n° de
RGSEAA®).

11.3. Programas de limpieza y desinfeccion.

“Los programas de limpieza y desinfeccion deberan ser establecidos y validados por
la organizacion para asegurar que todas las partes del establecimiento y equipo sean
limpiados y / o desinfectados segin un programa definido, incluyendo la limpieza del

equipo de limpieza...”"’

La industria tiene definido un plan de limpieza y desinfeccion, por secciones de la
planta, en el sistema de APPCC. En él se detalla periodicidad, procedimiento,
producto... Lo que no especifican son las cantidades de desinfectante que usan y como
Ilevan a cabo la limpieza del material de limpieza. Ni tampoco quién es el responsable
de verificar que la limpieza se ha llevado a cabo correctamente. Por tanto, este requisito
no se cumple en su totalidad.

11.4. Sistemas de limpieza en el lugar (limpieza in situ, o cleaning in place).

No aplicable, por no existir sistemas CIP en esta planta.

11.5. Supervision de la eficacia del saneamiento.

Existe un Plan de Control de la sanitizacion de equipos, instalaciones y (tiles,
definido en el plan APPCC (punto 4.13). Se define hace a través del andlisis de
superficies usando placas Rodac, para recuento de aerobios mesoéfilos, y de

Enterobacterias.

Sin conocer en profundidad el alcance y realizacion del citado plan de andlisis, en
principio parece cumplir adecuadamente con lo que pide este requisito.

12. Control de plagas.

12.1. Requisitos generales.

a6 Registro General Sanitario de Empresas Alimentarias y Alimentos. Regulado mediante el Real Decreto
191/2011, de 18 de febrero (BOE 8.3.2011).

* Technical Specification 1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 12.
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La planta cumple este punto, por cuanto tiene en marcha tienen procedimientos e
inspecciones para evitar la actividad de las plagas (roedores, insectos, aves...). Estan en

su Plan APPCC, en su Plan General de Higiene 3.5.

12.2. Programa de control de plagas.

La gestion del control de plaga la lleva una empresa externa, la cual define los
métodos, calendarios, procedimientos de control... En cuanto al requisito de que “una
persona de la empresa asume dicha actividad y/o las relaciones con subcontratistas

externos”, es el gerente el que asume la relacion con la empresa subcontratada.

Los productos quimicos deben ser autorizados. No se ha podido evidenciar esto, ya
que figuran en un anexo al Plan APPCC, el Il, no proporcionado por la empresa.
12.3. Acciones preventivas.

La industria cumple estas acciones preventivas: puertas, ventanas y otros accesos no
ofrecen facilidades al acceso de plagas, como holguras, o deficiencias en el cierre; tan
solo se ha detectado que los desagiies de las zonas exteriores de la planta no son
herméticos, como se muestra en las imagenes del punto 4.3 en esta misma seccion del
proyecto, lo que podria facilitar el acceso de plagas a la planta. (Punto “8.2.

Especificacion Técnica ISO/TS 22002-17).

12.4. Zonas de refugio (anidamiento) e infestaciones.

Los alrededores de la planta, como ya se vio en puntos anteriores, no relnen
caracteristicas adecuadas. Hay disponibilidad de alimentos (contenedores de basura
repletos, imagen 15), abundantes zonas de refugio (maleza fuera de control, rodeando la

fabrica (imagenes 5y 6)...

También la zona de limpieza de envases, situada en el exterior, no retine las condiciones

debidas de proteccion frente a dafios de plagas (excrementos de aves, por ejemplo).

12.5. Supervision y deteccion.

“Los programas de vigilancia de plagas incluiran la colocacion de detectores y trampas
en lugares clave para identificar la actividad de las plagas. Se mantendra un mapa de

detectores y trampas. Los detectores y las trampas deberan estar disefiados y localizados
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de manera que se evite la posible contaminacion de materiales, productos o
instalaciones. ..”*

La empresa encargada de gestionar el control de plagas también se encarga de los
requisitos citados en este apartado de la norma. Dado que es una empresa inscrita en el
Registro autondmico de empresas de control de plagas autorizadas, se entiende que la

sistematica empleada se ajusta a este requisito.

12.6. Erradicacion.

La empresa externa acta cuando hay evidencia de infestacion (con una visita
extraordinaria, por ejemplo), posee operarios calificados (dotados de carnés de aplicador
vigentes) y conservan registros del uso de los productos quimicos empleados. Se

cumple con este requisito.

13. Higiene del personal e instalaciones para empleados.
13.1. Requisitos generales.

Los requisitos de higiene del personal y los comportamientos proporcionales frente al
peligro que representan en la zona de produccion deben estar establecidos y
documentados. Todo el personal, incluidos visitantes y subcontratistas, deben cumplir

los requisitos documentados.

Al personal lo forman al comenzar a trabajar con ellos y tienen registrado en el plan
del sistema de APPCC de la industria en qué consiste la formacion que les

proporcionan.

En el caso de los visitantes a la industria, deberian firmar un documento en el que se
comprometan a seguir unos requisitos al entrar en ella: ponerse bata, gorro, botas (todo
lo necesario), declarar que estén bien de salud, que no entren objetos como joyas,
relojes... En el caso de la visita que se realiz0 a planta por la autora del presente trabajo,

se constatd que no se hizo asi, lo que seria una deficiencia.

13.2. Instalacion para higiene personal y aseos.

* Technical Specification ISO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 13.
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Al tratarse de una industria nueva, cumple con los requisitos de este punto. Para el
namero de empleados que tienen hay suficientes lavabos (de accionamiento no manual),
servicios, taquillas con techo inclinado y divididas en dos cuerpos (para ropa de calle, y
ropa de trabajo), vestuarios... Con disefios facilmente lavables e higiénicos. Los

vestuarios tienen acceso directo a la planta.

13.3. Cafeteria para el personal y areas designadas para comer.

No es aplicable; los empleados no comen en la empresa, y no tienen destinadas zonas

para ello.

13.4. Ropa de trabajo y ropa de proteccion.

Segun la norma, el personal que trabaje o entre en las areas donde se manipulen
productos y/o materiales expuestos debe usar ropa de trabajo adecuada, limpia y en

buen estado (por ejemplo, libre de rasguiios, desgarros o material desgastado).

La ropa de trabajo no tendra botones, ni debe tener bolsillos exteriores por encima del
nivel de la cintura. Y tienen que fijar unas normas e intervalos de lavado de la ropa de

trabajo.

Respecto al pelo, barba y bigote tienen que estar protegidos, es decir, completamente
tapados. Ademas donde se utilicen guantes para el contacto con el producto, deberan
estar limpios y en buenas condiciones. El uso de guantes de goma se debe evitar

siempre que sea posible.

Los zapatos para uso en las zonas de procesamiento deberdn estar completamente
cerrados y estar hechos de materiales no absorbentes. En esta planta usan botas lavables.

En principio, no se han detectado incumplimientos sobre este requisito.
13.5. Estado de salud.
Deben someter a un examen médico a los empleados antes de contratarlos y establecer

unos intervalos de examenes médicos adicionales. Esto no se lleva a cabo.

13.6. Enfermedades y lesiones.

“Cuando sea permitido por la ley, los empleados deberan notificar a la direccion las

siguientes condiciones para su posible exclusién de las areas de manipulacion de
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alimentos: ictericia, diarrea, vomito, fiebre, dolor de garganta con fiebre, lesiones

cutaneas visiblemente infectadas, secrecion del oido, 0jo o nariz.

Se evitard que las personas conocidas 0 sospechosas de estar infectadas o portadoras
de una enfermedad o enfermedad transmisible a través de los alimentos manipulen

alimentos o materiales que entren en contacto con los alimentos.”*’

Se entiende que todo esto se explica en la formacidn que sobre manipulacion higiénica

de alimentos se imparte.

Las heridas deben cubrirse con apdsitos especificos para tal fin, y debe informarse de

la pérdida de cualquiera de ellos>. No cuentan con ellos, lo que seria una deficiencia.

13.7. Limpieza personal.

“El personal en areas de produccion debera lavarse cuando sea necesario las manos:
- Antes de iniciar cualquier actividad alimentaria.
- Inmediatamente después de usar el inodoro, o sonarse la nariz.
- Inmediatamente después de manipular cualquier material potencialmente
contaminado.
Se les exigira que se abstengan de estornudar o toser sobre materiales o productos. Se
prohibira escupir (expectoracion).
Las ufias deben mantenerse limpias y recortadas.”*
No se han detectado practicas incorrectas al respecto. Se entiende que han sido
formados en estos aspectos al recibir la formacion sobre manipulacion higiénica de

alimentos.

13.8. Comportamiento personal.

* Technical Specification ISO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 15.

*% suelen ser de color azul (el menos frecuente en alimentacion, lo que facilita su localizacién en caso de
pérdida). En fabricas con detectores de metales, incluyen limaduras de éstos, para facilitar que los
detectores los localicen si caen en el alimento.

> Technical Specification 1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 16.
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Tienen que tener redactado un protocolo sobre los comportamientos requeridos del
personal en las areas de procesamiento, embalaje y almacenamiento. Y deberéd seguir

como minimo estos principios:

« Permiso para fumar, comer, masticar en areas designadas solamente.

« Controlar las medidas para minimizar los peligros que presentan las joyas
permitidas, como las usadas por el personal en las &reas de procesamiento y
almacenamiento, teniendo en cuenta los imperativos religiosos, étnicos, medicos
y culturales.

« Permiso para tener articulos personales, tales como materiales para fumar y
medicamentos, en areas designadas solamente.

« Prohibicién del uso de esmalte de ufias, ufias postizas y pestafias postizas.

« Prohibicién de llevar utensilios de escritura detras de las orejas.

« Mantenimiento de los armarios personales para que se mantengan libres de
basura y ropa sucia.

« Prohibicién de almacenamiento de herramientas y equipos de contacto con
productos en armarios personales.

Nuevamente, no se han detectado practicas incorrectas al respecto.

14. Reproceso.
14.1. Requisitos generales.

Cuando se rehaga un producto se almacenara, manipulara y utilizara de tal manera que
se mantengan la seguridad, calidad, trazabilidad y cumplimiento normativo del

producto.

14.2. Almacenamiento, identificacion y trazabilidad.

Un producto reprocesado debera ser igualmente reetiquetado y con todos los registros
de trazabilidad llevados a cabo igualmente. Y tendran que ser almacenados de igual
modo con proteccion contra la exposicion a contaminacion microbiologica, quimica o

de materias extrafas.

En vista de las deficiencias expuestas en 10.3 (Gestion de alérgenos), habria que
vigilar estrechamente el reproceso de cualquier producto, vigilando que no haya

contaminacion cruzada con alérgenos no identificados en la etiqueta.
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SAN

14.3. Uso de reelaboracién.

Este punto dice textualmente lo siguiente:

“Cuando se incorpore la reelaboracion en un producto como paso "en proceso”, se
especificara la cantidad, el tipo y las condiciones aceptables del uso de la reutilizacion.
Se definira la etapa del proceso y el método de adicion, incluidas las etapas de pre-

procesamiento necesarias.

Cuando las actividades de reelaboracion supongan la extraccion de un producto de
envases envasados o envueltos, deberdn establecerse controles para asegurar la
eliminacion y segregacion de los materiales de embalaje y evitar la contaminacion del

producto con materia extrafia.”>

Para estas circunstancias la industria no tiene definido un protocolo a seguir. Por tanto
en caso de darse estas circunstancias, deberian desarrollar un protocolo que se ajuste a

estos requisitos.

15. Procedimiento de retirada de producto (recall process).
15.1. Requisitos generales.

“Se estableceran sistemas para asegurar que los productos que no cumplan con las
normas de seguridad alimentaria requeridas puedan ser identificados, localizados y

retirados de todos los puntos necesarios de la cadena de suministro.”>®

La empresa no dispone de un sistema definido en caso de que haya gue llevar a cabo
una retirada de producto. Un ejemplo de procedimiento de retirada seria el que hemos
hecho en Anexo 4 en este proyecto.

15.2. Requisitos de la retirada del producto.

Deben desarrollar una lista de contactos clave en el caso de una retirada: clientes,

intermediarios, autoridades sanitarias, etc. Y se considerara la necesidad de advertencias

>? Technical Specification ISO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 17.
>* Technical Specification ISO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 17.
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publicas, como anuncios en prensa, cuando la seguridad del producto esté
comprometida.

16. Almacenamiento.
16.1. Requisitos generales.

La planta cumple con este punto, es decir, tienes los materiales y los productos
almacenados en espacios limpios, secos y bien ventilados, protegidos del polvo, la
condensacion, los vapores, los olores u otras fuentes de contaminacion. Las practicas de
estibado son correctas, con el producto separado de las paredes, lo que permite una

adecuada inspeccion de plagas, por ejemplo.

16.2. Requisitos de almacenaje.

“Debera disponerse de un control eficaz de la temperatura de almacenamiento, de la
humedad y de otras condiciones ambientales cuando asi lo exijan las especificaciones
del producto o del almacenamiento.

Se recomienda que cuando se apilan productos, se tengan en cuenta las medidas

necesarias para proteger las capas inferiores.

Materiales de desecho y productos quimicos (productos de limpieza, lubricantes y
plaguicidas) se almacenaran por separado.

Se proporcionara un area separada u otros medios de segregacion de materiales
identificados como no conformes.

Se deberén observar sistemas de rotacion de existencias (FIFO/FEFO)**”.>°

Cumplen con todo lo citado, excepto tener un sistema de rotacion de existencias. Se
va comprando lo que va usando, no tienen grandes cantidades de materia prima
almacenada como stock. Tampoco cuentan con una muestroteca: un espacio de
almacenamiento con lotes de cada producto producido, donde se conservan en las
condiciones recomendadas de conservacion hasta completar su vida atil y un poco més.

Es una herramienta que permite investigar a posteriori problemas que han pasado

> FIFO/FEFO son técnicas de gestion de materiales en almacenamiento. FIFO = First In, First Out (lo

primero que entra en almacén es lo primero que sale); FEFO = First Expired, First Out (lo primero que
caduca es lo primero que sale).

> Technical Specification 1SO/TS 22002-1:2009. Prerequisite programmes on food safety. Madrid,
AENOR, 2009, pagina 17.
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desapercibidos durante la elaboracién de los productos, y que se manifiestan durante su

almacenamiento y distribucion.

Respecto a los productos no conformes, tienen incluso un almacén/cuarto destinado
solo a estos. Alli almacenan los postres retirados por imperfecciones o caducados, hasta

que son desechados y destruidos.

Se controla la temperatura de almacenamiento (sonda de la cdmara) mediante un
termometro de infrarrojos (medicién a distancia). Pese a que el gerente comenta que
esta calibrado, no se ha podido evidenciar un certificado de calibracion o similar. Si no
se hace, es una deficiencia grave, maxime estando ligado el mantenimiento a baja

temperatura a la seguridad microbioldgica del producto terminado.

16.3. Vehiculos, medios de transporte y contenedores.

Para el mantenimiento de limpieza de vehiculos, medios de transporte y contenedores

disponen de una instalacion para ello en la zona trasera/patio de la industria.

17. Informacion del producto y la conciencia del consumidor.

Esta industria proporciona la informacion de sus productos a través del etiquetado, de

su pagina web y también son muy activos en las redes sociales.

Sin embargo, respecto a 17.2 (Etiquetado de alimentos envasados), ya vimos al
analizar 10.3 que hay serias deficiencias: se omiten ingredientes (canela, en las natillas),
se pone en las ingredientes nombres comerciales (Cola Cao, en vez de desglosar los
ingredientes de dicho producto) y, sobre todo, humerosas incoherencias entre las listas
de ingredientes y las listas de alérgenos, entre las fichas técnicas y las etiquetas del

producto.

18. Defensa alimentaria, biovigilancia y bioterrorismo™
18.1. Requisitos generales.

La empresa ha establecido medidas ante sabotajes, vandalismo o terrorismo, como

poner cdmaras de video vigilancia y alarma en toda la planta.

*® Este requisito se suele denominar, en inglés, Food Defense, y hace referencia al sabotaje intencionado
que afecta a la seguridad alimentaria. Un tema que comenzd a preocupar en EE.UU. a raiz del 11-Sy de
los casos de uso de esporas de Antrax como agente infeccioso en cartas de correo. Tras un analisis de los
peligros inherentes a este ambito, las empresas suelen recurrir al control de accesos mediante guardias
de seguridad, uso de video-vigilancia, acompafiamiento permanente de cualquier persona extrafia a la
fabrica con personal de la misma (técnicos de mantenimiento, visitas, agentes comerciales, etc.), entre
otras medidas preventivas.
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18.2. Controles de acceso.

Se deben identificar las zonas potencialmente sensibles a estos peligros, y someterlas

a control de accesos. Este aspecto no ha sido desarrollado e

No hacen uso de tarjetas electrénicas de identificacion, huellas dactilares, o
reconocimiento facial. Para acceder a la planta, hay que ponerse en contacto con el
gerente, mediante una llamada telefénica y es él quien te permite el acceso. En

principio, parece un sistema adecuado y suficiente, dado el tamafio de la empresa.
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8. Conclusiones.

Las conclusiones que se han podido extraer a la hora de elaborar el siguiente trabajo

son las siguientes:

- La empresa en estudio presenta notables carencias relativas al cumplimiento de
la legislacién alimentaria vigente, que debera subsanar previamente a considerar
cualquier intento de intentar certificar un sistema de gestién de la seguridad
alimentaria. Entre ellas, cabe destacar:

o Etiquetado, con numerosas deficiencias.

o Gestion de alérgenos, en relacion con el anterior.

o Realizacion de actividades en zonas que no reunen las debidas
condiciones (lavado de envases reutilizables) ...

- Centrandose en la obtencion de un certificado FSSC 22000, hay que mejorar
notablemente el Programa de Prerrequisitos (PPR), y afadir alguno nuevo. Por
ejemplo, y sin ser exhaustivos:

o Gestion de metales.

o Gestion de cristales y plasticos quebradizos.

o Muestroteca.

o Simulacros de retirada de producto del mercado (recall process) ...

- Por ultimo, y una vez subsanado lo anterior, la organizacién deberia desarrollar
los elementos que conforman un sistema de gestién de la inocuidad: politica y
objetivos de inocuidad, auditorias internas, gestion de no conformidades,
revision por la direccion, etc.

- Otra conclusidn seria que gran parte de las deficiencias observadas surgen de la
no existencia en la organizacién de personal con formacion técnica. Si bien
subcontratan determinadas actividades (plan APPCC, control de superficies,
analiticas), es dificil llegar a cumplir los exigentes requisitos de la norma FSSC
22000 sin que alguien dentro de la organizacién vele por su cumplimiento, y
haga una labor de sensibilizacién interna sobre su importancia.

- Por terminar con un aspecto positivo, la empresa cuenta tambien con fortalezas:
unas instalaciones nuevas y con un disefio aceptable, una maquinaria adecuada a
los procesos y una politica comercial agil, orientada a satisfacer los requisitos de

sus clientes.
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Anexo 1:
Ingenieria del proceso productivo.

—Descripcion del producto.
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Descripcion del producto.

1. Informacién del producto.’

Postrex Artesanos es una empresa dedicada a la elaboracion de postres artesanos, de
ahi que no usen aditivos en sus productos, siendo la vida atil de éstos, de 25 dias, desde
la elaboracion.

Sus postres se comercializan terminados y listos para la ingestion directa sin ningln
tipo de preparacion. El producto es envasado individualmente en envases de cristal de
210ml obteniendo un peso neto de 180 gramos. Posteriormente son embalados en cajas

de cartdn, conteniendo cada embalaje 33 unidades.

Las condiciones de almacenamiento de los postres elaborados deben ser a una
temperatura de refrigeracion de entre 1°C y 7°C, en ambiente seco y sin oscilaciones

bruscas de temperatura, para que no se corte la cadena de frio.

Las condiciones de almacenamiento de las materias primas que utilizan para la
elaboracion de sus postres deben ser en ambiente seco y fresco, sin necesidad de
refrigeracion, ya que la materia méas critica que utilizan es la leche, pero es una leche
UHT vy envasada en Tetra Brick de 1,5 litros. Envasada por lo tanto asépticamente, en
un envase impermeable e impidiendo el paso de la luz y el O, no siendo posible
entonces que pueda deteriorarse. El resto de materias primas las compran en forma de
conserva, como las mermeladas, o en polvo, como el cacao o el café descafeinado,

envasados herméticamente.

>” SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos” Postres
Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).
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2. Materias primas y composicion.

Materia prima.

Para la elaboracion de sus productos, algunas de las materias primas y productos que

usan son:

« Leche entera UHT, de La Campesina Asturiana.

« Arroz extra redondo.

« Azlcar de la Azucarera, fabricada en Espafia. Azucar blanco en polvo.
« Cola Cao, fabricado a base de azlcar y cacao desengrasado en polvo.

* Flanin el nifio, de la marca Maizena. Hecho a base de: almidon de maiz, aroma
(vainillina), espesante (carragenato), azUcar, colorantes (riboflavina y annato) y
aromas.

« Galletas Maria, de la marca Alteza. Elaboradas a base de: harina de trigo,
azlcar, aceite vegetal (girasol alto oleico) 7%, jarabe de glucosa y fructosa,
gasificantes (bicarbonatos sédico y amonico), sal, emulgente (lecitina de soja),
aroma de vainilla, antioxidante (metabisulfito sodico).

« Preparado para gelatina sabor a fresa, de Promolac. Fabricado a base de:
gelatina, azlcar, acidulante E-330 y E-331, aroma, sal, vitamina C y colorante
natural.

« Preparado para cuajada, de Promolac. Fabricado a base de: almidon, fructosa,
estabilizante E-407, aromas y cuajo.

« Cover Fluid White, de Purato Carat. Fabricado a base de azlcar, grasa vegetal
hidrogenada, leche descremada en polvo, emulgente (E-322) y aroma.

« Canela molida sazonador, de La Constancia. Fabricado a base de canela
molida, harina de maiz, colorante (E-102, E-153, E-124 y E-132), soporte
glicerina alimentaria (E-422) y esencia de canela.

« Mantequilla, de Argentina crema.

« Café descafeinado, de Nescafé. En polvo, soluble.

« Crema de queso, de Crema Krol.
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Composicion.

La composicion de cada postre que elabora Postrex Artesanos se describe a

continuacion mediante la siguiente tabla de doble entrada (producto/ingredientes).

Tabla n° 5: Composicion de los postres elaborados.

Arroz | Natillas Tarta de Tarta
con de Serradura dos de Tiramisu
leche vainilla chocolates | queso
Arroz v
Azlcar v 4 4 4
Bizcocho
Café
Descafeinado
Canela v
Chocolate
blanco
Chocolate
negro
Cola Cao v
Galletas 4 v 4 4
Gelatina de
fresa
Leche
condensada
Leche UHT
de vaca
Mantequilla
Nata v
Preparado de
cuajada
Preparado de
natillas
Crema de
Queso
Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).
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3. Informacién nutricional media de los postres. Alérgenos.

A continuacion se va a definir la informacion nutricional y los alérgenos postre a

postre.

— Arroz con leche:

Tabla n° 6: Informacion nutricional Arroz con leche.

Valor energético 145,70kcal
616,10kJ
Grasas 2,509
Hidratos de carbono 27,00g
De los cuales:
Azlcares 17,009
Proteinas 3,809
Sal 0,129

Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

Alérgenos, hay que nombrar como tal a la leche. Y puede contener trazas de soja y
productos a base de soja y de frutos de cascara (como almendras, avellanas, nueces,
anacardos, pacanas, castafias de Pard, pistachos, nueces de macadamia, nueces de

Australia y productos derivados).

85



ESTUDIO DE CASO: APLICACION DE LA NORMA FSSC 22000 EN UNA
INDUSTRIA DF POSTRES | ACTFOS.

— Natillas de vainilla:

Tabla n° 7: Informacion nutricional Natillas de vainilla.

Valor energético 158, 70kcal
670,10kJ
Grasas 3,509
Hidratos de carbono 28,209
De los cuales:
Azlcares 23,709
Proteinas 3,609
Sal 0,11g

Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

Alérgenos, hay que nombrar como tal a la leche y sus derivados; soja y productos a
base de soja; cereales que contengan gluten (trigo, centeno, cebada, avena, espelta,
kamut o sus variedades hibridas) y productos derivados; dioxido de azufre y sulfitos en
concentraciones superiores a 10mg/kg o 10mg/l expresado como SO,. Ademés puede

contener trazas de granos de sésamo y productos a base de granos de sésamo.
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— Serradura:

Tablan® 8: Informacion nutricional Serradura.

Valor energético 360kcal
: 1501,50kJ
Grasas 22,80
Hidratos de carbono 33,409
De los cuales:
Az(cares 25,809
Proteinas 5,309
sal 0,179

Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

Alérgenos, hay que nombrar como tal a la leche y sus derivados; soja y productos a
base de soja; cereales que contengan gluten (trigo, centeno, cebada, avena, espelta,
kamut o sus variedades hibridas) y productos derivados; dioxido de azufre y sulfitos en
concentraciones superiores a 10mg/kg o 10mg/l expresado como SO,. Ademas puede
contener trazas de granos de sesamo Yy productos a base de granos de sésamo. O también
frutos de cascara (como almendras, avellanas, nueces, anacardos, pacanas, castafias de

Par4, pistachos, nueces de macadamia, nueces de Australia y productos derivados).
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— Tarta de dos chocolates:

Tabla n° 9: Informacion nutricional Tarta de dos chocolates.

Valor energético 177,29kcal
: 744,47kJ
Grasas 7,219
Hidratos de carbono 24.60g
De los cuales:
Azlcares 20,709
Proteinas 3,509
Sal 0,169

Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

Alérgenos, hay que nombrar como tal a la leche y sus derivados; soja y productos a
base de soja; cereales que contengan gluten (trigo, centeno, cebada, avena, espelta,
kamut o sus variedades hibridas) y productos derivados; frutos de cascara (como
almendras, avellanas, nueces, anacardos, pacanas, castafias de Pard, pistachos, nueces de
macadamia, nueces de Australia y productos derivados); dioxido de azufre y sulfitos en
concentraciones superiores a 10mg/kg o 10mg/l expresado como SO,. Ademas puede

contener trazas de granos de sésamo y productos a base de granos de sésamo.
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— Tarta de queso:

Tabla n° 10: Informacion nutricional Tarta de queso.

Valor energético 283,90kcal
1188,70kJ
Grasas 14,30g
Hidratos de carbono 34,209
De los cuales:
Az(cares 29,409
Proteinas 4,60g

Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

Alérgenos, hay que nombrar como tal a la leche y sus derivados; soja y productos a
base de soja; cereales que contengan gluten (trigo, centeno, cebada, avena, espelta,
kamut o sus variedades hibridas) y productos derivados; didéxido de azufre y sulfitos en
concentraciones superiores a 10mg/kg o 10mg/l expresado como SO, Y puede contener

trazas trazas de granos de sésamo y productos a base de granos de sésamo.
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— Tiramisu:

Tablan® 11: Informacion nutricional Tiramisu.

Valor energético 223,10kcal
937,30kJ
Grasas 8,70g
Hidratos de carbono 32,509
De los cuales:
Az(cares 27,90g
Proteinas 3,70g
Sal 0,179

Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

Alérgenos, hay que nombrar como tal a la leche y sus derivados; cereales que
contengan gluten (trigo, centeno, cebada, avena, espelta, kamut o sus variedades
hibridas) y productos derivados. Ademas puede contener trazas de soja y productos a
base de soja o también frutos de cascara (como almendras, avellanas, nueces, anacardos,
pacanas, castafias de Pard, pistachos, nueces de macadamia, nueces de Australia y
productos derivados).
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4. Controles microbioldgicos.

El analisis microbioldgico de los productos elaborados, en Postrex Artesanos sigue el
mismo patron para todos los tipos de postres. Los microorganismos patdégenos que se
estudian y evaltan son: Staphylococcus coagulasa (+), Escherichia coli, Listeria

monocytogenes, Salmonella.

Una empresa externa con la que se tiene contratada el plan de APPCC y quien lo
gestiona, es la encargada de recoger las muestras de producto elaborado para llevar a
cabo los analisis. Y un laboratorio externo, subcontratado por la anterior empresa, quien
analiza estas muestras, teniendo en cuenta como valores de referencia los de la siguiente
tabla n® 12.

Tabla n® 12:

Microorganismos Limites de referencia Legal

Staphylococcus coagulasa (+) | n=5; c=2; m=10; M=100 ufc/g

Determinacion

. S Escherichia coli n=5; c=2; m=100; M=1000 ufc/g
microbiologica
Listeria monocytogenes n=5; ¢=0; Ausencia en 25 g
Salmonella n=5; ¢c=0; Ausencia en 25 g

Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

Los limites de referencia legales que aparecen en la tabla utilizan un programa de
muestreo por clases. Asi, por ejemplo, en el primero caso con Staphylococcus
coagulasa (+), “n” seria el nimero de unidades de postres que se analizan. El valor “c”
indica que de esas 5 muestras analizadas tan solo se permite que 2 de ellas contengan
una cantidad de entre m (10) y M (100) u.f.c. (unidades formadoras de colonias)/g de
este microorganismo. Si hubiera 3, el lote seria considerado no apto. Y que en ningln

caso se tolera un lote en el que alguno de los 5 andlisis supere el valor M (100).

En el de la Listeria monocytogenes y la Salmonella, no se puede dar presencia en
ninguna de las 5 unidades analizadas. Se trata en estos dos casos de pruebas cualitativas,

no cuantitativas, que indican presencia o ausencia del microorganismo estudiado.

El laboratorio externo antes citado ademas les analiza muestras de agua, placas con

muestras de las superficies de toda la industria y a los trabajadores, con bastoncillos.
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Estas muestras también son tomadas por la empresa que gestiona el Plan de APPCC. La
periodicidad de recogida y analisis de estas muestras es la mostrada en la siguiente tabla
n° 13.

Tabla n° 13: Plan de muestreo propuesto para Postrex Artesanos.

Ano 2017

ENERO FEBRERO

MARZO
|

MAYO
|

JULIO AGOSTO
SEPTIEMBRE OCTUBRE
|
NOVIEMBRE DICIEMBRE
|

BN Listeria monocitogenes todas referencias.
Microbiologico completo. 3 referencias (Aerobios mesofilos, Enterobacterias,
Salmonella, Listeria, E. coli y Estafilococos).
Superficies 4 (2 Aerobios mesofilos y 2 Enterobacterias).
Manipuladores (Estafilococos aureus).
Fuente: SANIEX Control de Calidad Alimentaria: “Manual del sistema de APPCC “Postrex Artesanos”
Postres Caseros”. Revision 0 (Enero 2017).

92




ESTUDIO DE CASO: APLICACION DE LA NORMA FSSC 22000 EN UNA
INDUSTRIA DF POSTRES | ACTFOS.

5. Envasado®.

Postrex Artesanos envasa sus postres lacteos en tarros de vidrio incoloro,
especialmente disefiados para postre. Por la boca ancha y redondeada que tienen, de esta
manera se facilita tanto poder introducir bien en ellos el cubierto para consumirlos,
como un buen desmolde. Cerrados con tapas de polipropileno proyectable

termoformado, sin necesidad

’a\“.

de ser termosellados, van encajadas.

Imagen n° 18: Envase y tapa.
Fuente: www.juvasa.com
Aungue ya estan preparadndose para empezar a usar tapas termoselladas, las cuales les
permitiran aumentar el periodo de caducidad. Como se puede ver en la siguiente

imagen:

A o
\A< -]
N

A

.
74
“N\N

Imagen n°® 19: Material termosellable.
Fuente: www.juvasa.com

Sus dimensiones estan normalizadas, de acuerdo a unas especificaciones técnicas del
proveedor. Por tanto, estos envases de vidrio de forma cilindrica, tienen una capacidad

de 210 ml. Con una altura de 43"'50 mm y un diametro de 94°00 mm. Son transparentes,

58 .
WWW.Jjuvasa.com
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por lo que se puede ver perfectamente el producto desde fuera. Hay mas detalles del

envase en el plano 3.

6. Ficha técnica.

Ficha técnica genérica para todos los postres:

Postrex Artesanos
Ficha Técnica (Imagen)
Nombre Marca Categoria
Denominacion del producto Postrex
Postre

Artesanos
Descripcion del producto
Producto elaborado en: XXX S.L.
Vida util desde produccion 25 dias

Ingredientes

Conservar en ambiente fresco y seco, a temperatura de

refrigeracion entre 1-7°C.

Condiciones de almacenamiento y | Consumir antes de la fecha de caducidad indicada en
consumo. el envase.

Una vez abierto, consumir en el menor tiempo posible,

dejando lo en condiciones de refrigeracion y tapado.

Es un producto estable conservado en refrigeracion e
inocuo, sin peligros para la salud.

Especificaciones microbiologicas

Formato de envasado

Descripcién Tipo Capacidad Contenido

Tarros de vidrio con | Cilindricos, chatos y 210 ml 180 g
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tapa de polipropileno boca ancha.
proyectable
termoformado.

Parametros de calidad Informacién nutricional (por 100g)

Color Valor energético

Olor Grasas
Hidratos de

SHD0 carbono

Textura De, los cuales
azucares

pH 5-6 Proteinas

Sal

Alérgenos

Ejemplo con el caso de las natilla de vainilla:

Postrex Artesanos

Ficha Técnica

——
Nombre Marca Categoria
Denominacion del producto Natillas de Vainilla Postrex Postre
Artesanos

Descripcion del producto

Se trata de una crema elaborada con leche, azlcar,
preparado de natillas y aroma de vainilla.

Producto elaborado en:

XXX S.L.

Vida util desde produccion

25 dias

Ingredientes

Leche UHT de vaca.
Preparado de natillas.
AzUcar.

- Galletas.
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Conservar en ambiente fresco y seco, a temperatura de

refrigeracion entre 1-7°C.

Condiciones de almacenamiento y | Consumir antes de la fecha de caducidad indicada en
consumo. el envase.

Una vez abierto, consumir en el menor tiempo posible,

dejando lo en condiciones de refrigeracion y tapado.

Es un producto estable conservado en refrigeracion e

Especificaciones microbiologicas inocuo, sin peligros para la salud.

Formato de envasado

Descripcion Tipo Capacidad Contenido
Tarros de vidrio con
tapa de polipropileno | Cilindricos, chatos y 210 ml 180 g
proyectable boca ancha.
termoformado.
Parametros de calidad Informacion nutricional (por 100g)
. ‘o 158,70 kcal
Color Amarillo. Valor energético 670,10 kJ
Olor Vainillay acanela. | Grasas 3,50¢g
Dulce, vainillay :
Sabor canela Hidratos de carbono 28,20 g
Textura Cremoso Y ligero. De, 105 AUl 23,70 ¢
azucares
pH 5-6 Proteinas 3649
Sal 011g
Leche y sus derivados; soja y productos a base de soja; cereales que
contengan gluten (trigo, centeno, cebada, avena, espelta, kamut o sus
Alfreere variedades hibridas) y productos derivados; didxido de azufre y sulfitos
9 en concentraciones superiores a 10mg/kg o 10mg/l expresado como
SO,. Trazas de granos de sésamo y productos a base de granos de
sésamo.

96



o Univery,.
gl

SANTA ANA

ESTUDIO DE CASO: APLICACION DE LA NORMA FSSC 22000 EN UNA
INDUSTRIA DE POSTRFS LACTEOS.

7. Etiquetado y embalaje.

Estos postres lacteos van identificados con una etiqueta redonda en la tapa del
producto y otra en la base. Indican la marca, nombre del producto al que corresponde,
cddigo de barras, lote, caducidad, contenido, modo de conservacion, valor nutricional,
ingredientes, alérgenos... Como se puede ver en los ejemplos a continuacion (ejemplos

reales).

VALOR MUTRICIOMAL

* VALOR ENERGETICO: 177.29 Kcal/100g
744.47 KI/100g
* GRASAS: 7.21 g/100g

* HIDRATOS DE CARBONC: 24.6 gf100g
-Azicares: 20.70 gf100g
= PROTEINAS: 3.50 gf100g
. SAL: 0.16 g/100g
INGREDIENTES:

Leche, nata, chocolate negro (4.5 %),
chocolate blanco (4.5 %), azdcar, galleta y
preprado de cuajada

ALERGENOS:
Lactosa, gluten, soja, sésama, sulfitos,

frutos secos.

it e ochuAS

IR o @
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VALOR NUTRICIONAL

YOGUREX
POSTRES ARTESANOS

ARROZ CON LECHE

PO =1 11 1
616.10 KI/100g

* GRASAS: 2.5g/100g
* HIDRATOS DE CARBONO: 27 g/100g

-Aziicares: 1
* PROTEINAS: 3.8 g/1

=saL: 0.12g/100g

II |||| - 1

mmmu

| I|III|I

437014 " 84401
INGREDIENTES:

Leche, arroz, azucar

VALOR NUTRICIOMAL
= WALMAD CRCDEETIAM. 100 70 Iq:caur”]]g

(LY IUAET] -({:alleDg

YOGUREX

LS OE A iy

= GRASAS: 3.5 g/100g
* HIDRATOS DE CARBONO: 28.20 g/100g

-Anicares: 23.70 g/1
* PROTEINAS: S.Eﬂl&

* SAL: 0.11 g/100g

“| || |||||||‘ |“” ‘|||||||| ||| mmr

INGREDIENTES:
Leche, azucar, preparado de

natillas y galletas.

VALOR NUTRICIOMAL

* VALOR ENERGETICO: 360 Keal/100g
uf100g

YOGUREX

POSTRES ARTESANOS

* GRASAS: 22.8 g/100g

* HIDRATOS DE CARBONO: 33.4 gf100g
-Azicares: 258 gf100g

- PROTEINAS: 5.3 g/100g
‘°°°"°“ -sa: 0a7g/100; (N
Mm INGREDIENTES:
Mata, leche condensada y

galleta
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VALOR NUTRICIOMNAL

* VALOR ENERGETICO: 283.90 Kcal/100g;

1188.70 KJ/100g

* GRASAS: 14.3 g/100g

* HIDRATOS DE CARBONO: 34.2 g/100g
-Azucares: 29.40 g/100g

* PROTEIMAS: 4.6 g/100g

= SAL: 0.15 g/100g

INGREDIENTES:

Leche, nata, queso, galleta, margarina,
gelating de fresa, azlcar y preparado

de cuajada. , tpaenos:
Lactosa, sofa, gluten,
sésamo y sulfitos.

POSTRES ARTESANOS

TARTA DE QUESO

LOT
F. cAaD LIC‘-I DAD:

VALOR NUTRICIONAL

* VALOR ENERGETICO: 223.10 Kcal/100g
937.30 KJ/100g

POSTRES ARTESANDS

TIRAMISU

“| H |I|||||| |“|H||I||||||“mmmw

* GRASAS: 8.7 g/100g

* HIDRATOS DE CARBONO: 32.50 g/100g
-Azicares: 27.9 g/100g

* PROTEINAS: 3.7 g/100g

* SAL: 0.17 g/100g

INGREDIENTES:
Nata, bizcocho, leche, azdcar,

descafeinado, cola cao.
ALERGENOS:
Lactosa, gluten

Los productos ya terminados (envasados y etiquetados) se embalan en cajas de
plastico plegables, tipo cestas, (de 30x40x15°5), que son apilables. En las cuales
introducen un total de 33 unidades, colocados en tres niveles de 11 unidades, unos

encima de otros sin mas.
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Anexo 2.
Ingenieria del proceso productivo.

—Descripcion del proceso productivo.

100



ESTUDIO DE CASO: APLICACION DE LA NORMA FSSC 22000 EN UNA
INDUSTRIA DF POSTRES | ACTFOS.

Descripcion del proceso productivo.

Vamos a llevar a cabo este punto, sobre la descripcion del proceso productivo,

mediante diagramas de flujo. Para ello los diagramas que han sido desarrollados son:

« Diagrama basico del proceso productivo.
« Diagrama de tecnologia del proceso productivo.
« Diagrama de ingenieria del proceso productivo.

1. Diagrama basico del proceso productivo (Diagrama n° 2):

Recepcidn de
materia prima.

!

Almacenamiento
de materia prima.

!

Elaboracion.

!

Envasado y otros.

!

Almacenamiento
en refrigeracion.

!

Expedicion.
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2. Diagrama de tecnologia del proceso productivo (Diagrama n° 3):

Recepcion de M.P.

!

Almacenamiento de M.P.

*Productos no lacteos: T2 ambiente.

*Productos lacteos: refrigeracion.

!

Elaboracion.

!

Envasado y
Montado.

!

Aireado o Reposo (15°-20°, 30-40°C)

!

Etiquetado

!

Almacenamiento en refrigeracién: 0-5°C

!

Expedicion con
refrigeracion.
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Elaboracion (Diagrama n° 4):

Leche tratada e Ingredientes.

\ 4

Homogeneizacion.
(Montado/Batido)

|

¢ Estas elaborandd
natillas, arroz con
leche, tarta de
chocolate o tarta
de queso?

Tratamiento térmico a
una T2 de 115°C.

¢Esun
producto
nuevo?

Informa de ello al
% Estas elaborando T responsable
serradura o _—> correspondiente.

tiramisu?

v

Envasado.

y

Montado (galletas, canela,
mermelada).

v

Aireado (tarta de queso) o

Reposo (15°-20°, 30-40°C)

v

Tapado y Etiquetado.

v

Almacenamiento en refrigeracién: 0-5°C
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3. Diagrama de ingenieria del proceso productivo (Diagrama n° 5):

Recepcion de M.P.

|

Almacenamiento de M.P.
*Productos no lacteos: T ambiente en almaceén correspondiente.

*Productos lacteos: camara frigorifica.

Elaboracién:

Homogenizacion: en batidora.

|

Tratamiento térmico en
marmita cuececremas.

i

!

Envasado: maauina llenadora.

|

Montado: en mesa de acero
inoxidable, a mano.

!

Aireado: en abatidor. O

Reposo: mesa acero inoxidable.

|

Etiquetado: a mano.

|

Almacenamiento: en camara frigorifica.

!

Expedicion: en vehiculo frigorifico.
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Marmita cuececremas: son Utiles para gran cantidad de necesidades en una planta
asi, como batido de yemas, diluir chocolate, mezclas... El de esta central es de acero
inoxidable y en su interior las aspas que generan el movimiento tienen raspadores en los

extremos para evitar que no se adhiera el producto a las paredes.

Las marmitas cuececremas utilizan el principio de la coccion al “bafio maria”,
mediante la circulacion de aceite caliente por la pared del tanque, aislado en todo

momento de la zona donde se encuentra el producto que se esté elaborando.

Suelen estar equipadas con un termostato que ajuste la temperatura de coccion, un
temporizador eléctrico acustico, varias velocidades, con gran proteccion enfocado al

personal que le de uso a la maquina. ..

Abatidor: el abatidor de temperatura o sistema de enfriamiento rdpido de los
alimentos es un elemento que permite reducir la temperatura interna de los alimentos
frescos o que se acaban de cocer en un tiempo inferior a dos horas. Se le puede dar uso
para congelacion y para refrigeracién. En el caso de esta industria se utiliza para

refrigerar.

El uso de abatidores tiene grandes ventajas ya que se evita la proliferacion bacteriana
y, a su vez, se consigue garantizar la calidad y se mantienen las condiciones

organolépticas del producto (texturas, sabor, aroma, color...).

El proceso de refrigeracion con abatidor consiste en bajar la temperatura interior del

alimento de 90°C a 3°C, en menos de 90 minutos.
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Anexo 3:

Comparativa entre esquemas de GFSI.

En este Anexo 3. Comparativa entre esquemas de GFSI, se muestran dos tablas donde
se encuentra esquematizada cierta informacion acerca de los esquemas aprobados por
GFSI.

En la primera tabla, Tabla n° 14: Cumplimiento de los requisitos exigidos por la
GFSlI, se esquematizan los requisitos a cumplir exigidos por GFSI para los esquemas
FSSC 22000, BRC, SQF e IFS. Agrupandolos en tres secciones:

— Sistema de gestion de seguridad alimentaria.
— Buenas practicas de fabricacion, de distribucion y agricolas.

— Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP).

En la segunda tabla, Tabla n® 15: Comparativa entre los estandares, se comparan las
caracteristicas de los cuatro esquemas mas representativos de GFSI (FSSC 22000, BRC,

SQF e IFS). Para ello se agrupan segun varias cuestiones:

Requisitos del sistema.

Creacidn y aplicacion del sistema.
Informe/Gestion de datos.
Proceso de certificacion.

Validez del certificado.

Auditoria Integrada.

Recertificacion/Inspeccion de mantenimiento.

R N R N N A

Marca de certificacion.
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Tabla n° 14: Cumplimiento de los requisitos exigidos por la GFSI.

Requisitos GFSI FSSC 22000 BRC SQF IFS
Sistema de gestion Sistema de gestion Sistema de gestion
g de calidad y de calidad y Sistemas de gestion
de seguridad . ) .
. d seguridad seguridad de calidad.
alimentaria (FSMS) - - . )
alimentaria. alimentaria.
Responsabilidad de Comprgmlsglde la . Responsabilidad de
alta direccion y Compromiso.

Sistema de
gestion de
seguridad

alimentaria.

la direccion.

mejora continua.

la alta direccion.

Formacion de

Gestidn de recursos. Personal. Gestion de recursos.
personal.
Sistema de gestion
Planificacion de calidad Especificaciones
rhicacion y dad y P y Proceso de
realizacion de seguridad desarrollo de -,
. . produccion.
productos seguros. | alimentaria, control productos.
de productos.
Verificacion,

Validacion,
verificacion y
mejora del FSMS.

Auditoria interna,
acciones correctivas
y preventivas,
calibracion.

acciones correctivas
y preventivas,
calibracién de
equipos.

Medicidn, anélisis y
mejora.

Buenas
practicas de

Planificacion y
realizacion de

Estandar de las
instalaciones,

Seguridad de las
instalaciones,
productos de

identidad
preservada,
identificacion,

Recursos humanos,
requisitos de

fabricacion, de productos seguros y controlI céelproducto, trazabilidad y ’ higiene dle'losl
distribucion y PAS 220. contro ersonr;rloceso’ retirada del a 'm92t854(i§;lsu as
agricolas. P ' producto e o
indicadores de
seguridad
alimentaria.
Analisis de Planificacion y Especificaciones y
peligros y realizacion de desarrollo de
rre productos seguros, Plan de seguridad productos,
puntos criticos validacion, alimentaria-HACCP obtencidn de HACCP
de control verificacion y seguridad
(HACCP). mejora del FSMS alimentaria.

Fuente: SANSAWAT, S. y MULIYIL, V.: “Comparando los estandares reconocidos por la Iniciativa Mundial de

Seguridad Alimentaria (GFSI)”. SGS, 2011. En:

http://www.sgs.es/~/media/Global/Documents/White%20Papers/sgs-global-food-safety-initiative-whitepaper-es-

11.ashx (01/04/2017)
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Tabla n° 15: Comparativa entre los estandares.

Asunto BRC IFC SQF FSSC 22000
Nivel 2 Seguridad
. Calidad alimentaria. Este nivel
Requisitos del | calidad y seguridad i é’ incluye calidad (se exige Seguridad
sistema. alimentaria. affn%gr?ta?ia analisis de seguridad alimentaria.
' alimentaria y definicion
de PCC de calidad).
Proporciona a la
empresa un marco de
Creacién y Algunos requisitos requisitos para
licacién del Requisitos Requisitos normativos. Exige demostrar como
ap 'Fac'on e normativos. normativos. Profesional SQF (a cumplir y demostrar
sistema. tiempo completo). su sistema de

seguridad
alimentaria.

Informe/Gestid

Organismo de
certificacion y

Organismo de
certificacion y

Antes de iniciar el
proceso de certificacion,

Organismo de
certificacion y

n de datos. propietario del propietario del la empresa debe propietario del
estandar. estandar. registrarse en Quickfire. estandar.
No hay fase 1. La Fase 1:in .5|_tu 0 fuera. Fase 1 y Fase 2 in
No hay fase 1. La Fase 2: in situ. situ.
empresa puede A
empresa puede roceder Las principales no Los aspectos
Proceso de proceder b conformidades importantes
i g : directamente con
certificacion. directamente con la - observadas durante la observados durante
- la auditoria de .
auditoria de fase 1 deberan resolverse la fase 1 se

certificacion in situ.

certificacion in
situ.

antes de la auditoria de la
fase 2.

resolveran durante la
auditoria de la fase 2.

Validez del
certificado.

Certificado valido
durante 1 afio. Pero
la calificacion C
obliga a una
recertificacion en 6
meses.

Certificado valido
durante 1 afio.

Certificado valido
durante 1 afio. Pero la
calificacion C obliga a

un seguimiento en 6
meses.

Certificado valido
durante 3 afio.

Auditoria
Integrada.

La recertificacion
depende del
resultado de la
auditoria (C: 6
meses), lo que
también coincidira
la integracion.

No permite
integracién con
estandar 1SO de

sistema de

gestion, si permite
con esquema de
certificacion de
producto.

Diferencias en la
estructura de sistemas de
gestion pero permite
auditoria integrada.

La misma estructura
de sistemas de
gestion que el

estandar 1SO, por lo
que se integra

facilmente con otros
estandares de
sistemas de gestion.

Recertificacion/
Inspeccidn de
mantenimiento

La fecha de la
auditoria coincide
con la inspeccién

de certificacion.

La fecha de la
auditoria coincide
con la inspeccién

de certificacion.

La fecha de la auditoria
coincide con la fase 2 de
in situ.

La fecha de la
auditoria es inferior a
la fase 2 de in situ.

Marca de
certificacion.

No puede aparecer
en el producto.

No puede
aparecer en el
producto.

La certificacién de nivel
3 permite incluir la
marca de certificacion en
el producto.

No puede aparecer en
el producto.

Fuente: SANSAWAT, S. y MULIYIL, V.: “Comparando los estandares reconocidos por la Iniciativa Mundial de
Seguridad Alimentaria (GFSI)”. SGS, 2011. En:
http://www.sgs.es/~/media/Global/Documents/White%20Papers/sgs-global-food-safety-initiative-whitepaper-es-

11.ashx (01/04/2017)
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Anexo 4.

Legislacion alimentaria. Cumplimiento de

requisitos en materia de etiquetado, y de
trazabilidad.
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Informacion alimentaria, Etiquetado.

La informacion alimentaria facilitada perseguira un nivel de proteccion elevado de la
salud y los intereses de los consumidores, proporcionando una base para que el
consumidor final tome decisiones con conocimiento de causa y utilice los alimentos de
forma segura, teniendo especialmente en cuenta consideraciones sanitarias, econémicas,

medioambientales, sociales y éticas.*®

La legislacion sobre informacién alimentaria aspirara a lograr en la Unién la libre
circulacion de alimentos producidos y comercializados legalmente, teniendo en cuenta,
en su caso, la necesidad de proteger los intereses legitimos de los productores y de
promover la produccion de productos de calidad.

Para ello nos hemos ajustado al Reglamento (UE) N° 1169/2011 del Parlamento
Europeo y del Consejo de 25 de octubre de 2011, sobre la informacion alimentaria

facilitada al consumidor.

Informacion alimentaria obligatoria.

Segun Capitulo IV, Seccion 1 (Contenido y Presentacion), Articulo 9 del Reglamento
(UE) N° 1169/2011:

- Denominacion del alimento.

- Lista de ingredientes.

- Todo ingrediente o coadyuvante tecnoldgico que figure en el Anexo 1.

- Cantidad neta del alimento.

- Fecha de duracién minima o la fecha de caducidad.

- Condiciones especificas de conservacion y/o las condiciones de utilizacion.
- Nombre o razon social y direccion del operador de la empresa alimentaria.
- Pais de origen o lugar de procedencia.

- Informacién nutricional.

— Especificaciones.

Segun Capitulo 1V, Seccion 2 (Normas detalladas sobre las menciones obligatorias),
Articulo 18 Lista de Ingredientes, del Reglamento (UE) N° 1169/2011. La lista de

> Capitulo II, Principios Generales sobre Informacién Alimentaria, Articulo 3, Objetivos Generales.
Reglamento (UE) N21169/20011 del Parlamento Europeo y del Consejo de 25 de octubre de 2011.
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ingredientes deberd ir encabezada por la palabra “ingredientes”, con todos los
ingredientes del alimento y ordenados en orden decreciente de peso, segin se

incorporen en el momento de su uso para la fabricacion del alimento.

Segun Capitulo 1V, Seccion 2 (Normas detalladas sobre las menciones obligatorias),
Articulo 21 Etiquetado de determinadas sustancias o productos que causan alergias
o0 intolerancias, del Reglamento (UE) N° 1169/2011. En nuestro caso seran: soja y
productos a base de soja, leche y sus derivados (incluida la lactosa), frutos de céascara,
granos de sésamo y productos a base de granos de sésamo, didxido de azufre y sulfitos.
Deberéan ir en la lista de ingredientes, destacados mediante una composicion tipografica
diferente como el tipo de letra, estilo o color de fondo. Y en caso de que no haya lista de
ingredientes, “la indicacion de las menciones a que se refiere el articulo 9, apartado 1,
letra c), incluira la palabra “contiene” seguida del nombre de la sustancia 0 el producto

segun anexo II”.

Segln Capitulo 1V, Seccién 2 (Normas detalladas sobre las menciones obligatorias),
Articulo 23 Cantidad Neta, del Reglamento (UE) N° 1169/2011. “La cantidad neta de
un alimento se expresara en litros, centilitros, mililitros, kilogramos o gramos, segun el

caso”. Se calcularé segiin anexo IX de este mismo Reglamento.

La fecha de duracion minima o de caducidad, se detallard segin el anexo X del
Reglamento (UE) N° 1169/2011.

Segun Capitulo 1V, Seccién 2 (Normas detalladas sobre las menciones obligatorias),
Articulo 25 Condiciones de conservacion o de utilizacion, del Reglamento (UE) N°
1169/2011. Cuando sea necesario habra que indicar las condiciones de conservacion y/o

utilizacion del producto.

Segun Capitulo 1V, Seccion 3 (Informacién nutricional), Articulo 30 Contenido, del
Reglamento (UE) N° 1169/2011. La informacién nutricional obligatoria incluira el
valor energético y las cantidades de: grasas, acidos grasos saturados, hidratos de
carbono, azucares, proteinas y sal. Debera expresarse por 100g o por 100ml, las

unidades del valor energético en kJ/kcal y el resto en gramos.

La Presentacion segun Articulo 34 del Reglamento (UE) N° 1169/2011, la

informacidn nutricional que se repita en el campo visual principal debera garantizar una
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clara legibilidad y utilizar caracteres con un tamafio de letra de 1,2mm con

independencia del tamafio del envase.
— Correccion del etiquetado.

En la etiqueta de la tapa como esta de aqui, y en todas por igual, habria que modificar:

- “F. CADUCIDAD” por “Consumir preferentemente antes del dia/mes” o “Fecha
de caducidad: dia/mes”.
- Especificar bien el peso neto, en vez de poner “contenido: 180gr”, habria que

indicar “Peso Neto: 180 g”.

POSTRES ARTESANOS

TARTA DE QUESO

LOT
F. C."ADLJDI DAD
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Respecto a la etiqueta que ponen en la base del producto con la informacion

nutricional, seria comun a todas redefinir la forma de nombrar los alérgenos. Ya que

Postrex Artesanos los saca en una lista aparte de los ingredientes, nombrandolos como
“ALERGENOS”. Y como esté citado arriba (Articulo 21), esto se hace si no hay lista de

ingredientes. Ademas el tamafio de la letra debe ser 1’2 mm,

hay que resaltar los

alérgenos y nombrar los ingredientes segun el orden de uso en la elaboracion o peso.

Por tanto:

VALOR NUTRICIOMNAL

= VALOR ENERGETICO: 283.90 Kcal/100g:

1188.70 K1/100g

= GRASAS: 14.3 g/100g

= HIDRATOS DE CARBONO: 34.2 g/100g
-Azicares: 29.40 g/100g

= PROTEIMNAS: 4.6 g/100g

= SAL: 0.15 g/100g

INGREDIENTES:
Leche, nata, queso, galleta, margarina,

Segin Capitulo IV, Seccion 2
(Normas  detalladas  sobre las
menciones obligatorias), Articulo 21
Etiquetado de determinadas
sustancias o productos que causan
alergias o intolerancias, del
Reglamento (UE) N° 1169/2011.

gelatina de fresa, azucar y preparado

de cuaiada. ) ¢RGENOS:
Lactosa, soja, gluten,
sesamo y sulfitos.

Valor Nutricional (Por 100 g

Valor energético: 283,90 kcal-
' 1188,70kJ
Grasas: 14,30 ¢
Hidratos de carbono: 34,209
de los cuales azdcar: 29,40 g
Proteinas: 4,60 g
Sal: 0,15¢g

Ingredientes: leche, nata, queso, galleta
(gluten, sulfitos, sésamo, soja, frutos
de cascara), margarina, gelatina de
fresa, azucar, preparado de cuajada
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En particular, habria que modificar la parte de los ingredientes, ya sea porque se ha

detectado una ausencia de informacion o una informacion errénea, en el etiquetado.

Los ingredientes tienen que ser nombrados en el orden que se usen en la elaboracion,

aungue a continuacion por falta de informacion no se ha seguido ese orden.

Hay alérgenos indicados entre paréntesis, cursiva y sin relacionar con el ingrediente.
Se debe a que desconocemos el ingrediente al que corresponden por falta de

informacion.
v Arroz con leche.
Ingredientes: leche, arroz, azucar, canela. (Soja, frutos secos)

v Natillas de vainilla:
Ingredientes: leche, azlcar, preparado de natillas (huevo) y galletas (gluten, sulfitos,
soja, sesamo).

v' Serradura:

Ingredientes: nata, leche condensada (leche) y galleta (gluten, sulfitos, soja, sésamo).

(Frutos de cascara)

v" Tarta de dos chocolates:

Ingredientes: leche, nata, chocolate negro (4,5%), chocolate blanco (4,5%), azucar,

galletas (gluten, sultifos, soja, sésamo) y preparado de cuajada. (Frutos secos)

v Tarta de queso:

Ingredientes: leche, nata, gelatina de fresa, azlcar, crema de queso, galletas (gluten,

sultifos, soja, sésamo), preparado de cuajada y mantequilla.
V' Tiramisu:

Ingredientes: leche, nata, bizcocho, az(car, café descafeinado y cola cao®. (Gluten,

frutos secos, soja)

% En el caso del tiramisu, en el que se hace uso de Cola Cao, no se puede poner como ingrediente ya
gue es una marca comercial. Por tanto, hay que indicar los ingredientes de este producto: azlcar; cacao
desgrasado en polvo; crema de cereal kola-malteado: harina de trigo; extracto de malta, aroma natural
(extracto de nuez de cola); fibra; fosfato bicdlcico; aromas y sal. Y habria que recalcular el orden de
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Después de este pequefio andlisis sobre mejora del etiquetado, también tenemos que

advertir que hemos encontrado:

X

Incoherencias entre las fichas técnicas y las etiquetas. No aparecen los
mismos ingredientes y/o los mismos alérgenos en unas y otras, Incluso dentro
de las fichas técnicas, incoherencias entre el resumen inicial y la lista de
ingredientes detallada.

Las abreviaturas de las magnitudes era incorrectas (correctas: g, kJ, kcal).
Consideran en las etiquetas la lactosa como un alérgeno, algo que no es (es
un disacarido, no una proteina, capaz de desencadenar una intolerancia, nunca
una alergia). Debe poner: leche.

No indican el porcentaje de &cidos grasos saturados, dentro de la
composicion en grasas, lo que es un incumpliendo flagrante de las exigencias en
materia de etiquetado del Reglamento 1169/2011.

Consideran al Cola Cao como un ingrediente, cuando es una marca
comercial. Se debe desglosar en sus ingredientes, ya que el consumidor final no
tiene posibilidad de conocer qué lleva el psotre.

En el Plan APPCC, citan el Real Decreto 1334/1999, ya derogado, de 31 de
julio, por el que se aprueba la Norma General de Etiquetado, Presentacion y
Publicidad, pero no citan el Reglamento 1169/2011, que es el que regula las
etiquetas de los alimentos actualmente en toda Europa.

En el citado Plan, no citan el Reglamento (CE) n°® 2073/2005, de donde

proceden los limites microbioldgicos propuestos.

En resumen: deficiencias muy serias, que afectan no solo a la inocuidad del producto,

sino al cumplimiento legal. La empresa deberia fijar este tema antes de poder plantearse

cualquier tipo de certificacion alimentaria.

ingredientes (por ejemplo, el azucar del Cola Cao se adiciona al que ya lleva esta formulacion, lo que

podria hacer que ganase puestos en la lista de ingredientes).
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Simulacro de Trazabilidad.

Para llevar a cabo el simulacro de retirada de producto y asi ademas demostrar la
existencia de trazabilidad, el protocolo a seguir puede ser enviar un correo electronico a
la empresa en la que se encuentre el pedido afectado, para informar de la situacion. Y
ademas se tendra un documento tipo en el que se detallen la identificacion de ese pedido
y el tiempo que se ha tardado en llevar a cabo el protocolo de simulacro de retirada. Con

la firma del responsable de llevar a cabo el simulacro.

Esto es exigido en el apartado “15.1. Procedimiento de retirada de producto” de la
norma “Especificacion Técnica ISO/TS 22002-1:2009”.

Ejemplo de correo:

M Gmall Carla Dtaz Flores <carladiazfioresS@gmall.com>
SIMULACRO DE RETIRADA
Carla Diaz Flores <cadadaficresGRgmail.com> 17 de abnil de 2017, 16:01

Parx: Carda Diaz Flores <caradiazfioresS@gmal.come

e MENS2)E FOCNVIDIO e

De: Carta Diaz Flores <caraciarfioresS8gmal.com>
Fecha: 29 de marzo de 2017, 16:00

Asurto: SIMULACRO DE RETIRADA

Panx: Carla Diax Flores <carladiazfioresS@gmail.com>

BUENAS TARDES,

HEMOS DETECTADO QUE EL LOTE DE NATILLAS DE VAINILLA OUE LE HEMOS ENVIADO NO ESTABAN
BIEN SELLADAS LAS TAPAS, POR PROBLEMAS DE TEMPERATURA DE LA MAQUINA DE SELLADO QUE
ESTAMOS CORRIGIENDO. UNICAMENTE SE HA VISTO AFECTADO ESTE LOTE Y ELRESTO, YAEN
FABRICA, SE HA DESTRUIDO.

Abaran saldx:

Fecha sabdx:

Lote:

Empresa: Postrex Arlesancs.

Desopaon dd lote

396 unidades de postre de naxtllas de vanila, en 12 cajas de 33 undades cada unidad.
Peso netoc 71,280 kg

Clente

Fecha de carga:
Matricua oo camdne

POR FAVOR LO PONEMOS EN SU CONOCIMIENTO PARA QUE TOMEN LAS MEDIDAS OPORTUNAS Y SE
LLEVE A CABO LA RETIRADA DEL PROCUCTO. ESPERAMOS SURESPLESTA

MUCHAS GRACIAS
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Documento tipo para el protocolo de simulacro de retirada:

Simulacro Trazabilidad/Retirada.

Identificacion Albaran Salida:
(salida de Postrex Artesanos)

Descripcion del parte de elaboracion:

Descripcion Albaran Entrada:
(entrada en la empresa de destino)

Identificacion del Problema:

Fecha:
Datos sobre el simulacro: Hora inicio:
Hora fin:

Firma:
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-Planos-

(Nota de la autora: no se han incluido por ser unos anexos en formato
AutoCAD con escasa relacion con el tema objeto del presente concurso,
pero se pueden proporcionar si el tribunal lo considera necesario)
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Plano 1: Distribucidn Planta Postrex Artesanos.
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Plano 2: Distribucién Fabrica Postrex Artesanos.
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Plano 3: Dimensiones de envase.
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