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1. INTRODUCCION

La Asociacion Wouol es una industria de procesado alimentario situada en
Beregadougou (Burkina Faso), a 17 Km de Banfora. La region de las cascadas, zona

donde se situa Beregadougou esté en la provincia de la Camoe.
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Burkina Faso (antiguo Alto Volta) es una vieja colonia francesa, independiente
desde agosto de 1960, que se puede describir, hasta los afios 70, como un pais
democratico. En la década de los 80 pasé un periodo de inestabilidad, pero desde 1991,
vuelve a tomar el camino democratico. Actualmente se trata de una republica
democratica, pero, debido a su pasado, el idioma oficial es el francés a pesar de que en
el pais se hablan mas de 60 lenguas distintas. Concretamente en Beregadougou se habla

(a demas del francés), el dioula y el turka.

A pesar de vivir hoy una situacion social relativamente estable, no es posible borrar
de la memoria colectiva de los habitantes de Burkina Faso la inestabilidad politica de

los afios 80, marcadas por una sucesion de regimenes militares.
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Burkina Faso es un pais de recursos limitados donde la pobreza es epidémica. El
44,5% de los habitantes vive por debajo del umbral de pobreza. La pobreza se localiza
fundamentalmente en las zonas rurales de centro-norte, del centro-sur, del suroeste y
norte. Afecta principalmente a los agricultores y en particular a los productores de
huerta. El grado de pobreza va unido al tamafio del hogar, independientemente del lugar
de residencia. La pobreza se ve reflejada en la educacion, debido a que tan solo el
18,9% de los habitantes de Burkina Faso mayores de 15 afios saben leer y escribir, el
indice de escolarizacion es del 33,7% en la ensefianza primaria y esta repartido en forma
sumamente desigual entre el medio rural y el urbano siendo mucho mayor en las

ciudades.

En lo relativo al medio ambiente, el Plan Nacional de Medio Ambiente (PANE) rige
desde 1991. Su objetivo es buscar un equilibrio socio-econdmico y también contribuir a
la autosuficiencia, a la seguridad alimentaria, y ofrecer mejores condiciones de vida a la
poblacién. En este sentido, la poblacion rural se encuentra atrapada dentro de un circulo
vicioso: son victimas del medio ambiente y transforman a su vez al medio ambiente en

victima de su pobreza, degradandolo de distintas formas.

En cuanto al agua y a la higiene, varios proyectos de hidraulica ciudadana se
desarrollan en el pais, realizando y equipando perforaciones. La calidad del agua de los
pozos tradicionales y sobre todo de los cursos de agua no estd controlada y a veces es
mala (contaminacién microbioldgica) por lo que los mas pobres que son los que

recurren a estas fuentes estan mas expuestos a enfermedades de origen hidrico.

La agricultura es el sector productivo més importante en los paises del Sur como
Burkina Faso. Millones de personas dependen de ella como tnica fuente de ingreso. Y
supone en algunos casos el 70% de la riqueza de un pais. Los principales productos
resultantes de la agricultura son los siguientes: Cacahuetes, nueces, sésamo, algodon,

sorgo, mijo, maiz, arroz; ganado, lanar y aves de corral.
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La vida en Burkina esta marcada por su clima tropical que tiene dos estaciones muy
contrastadas: una estacion lluviosa, que, en el centro del pais, dura alrededor de 4 a 5
meses (junio - octubre), con 600-900 milimetros de agua; y una estacion seca, siendo
mas larga a medida que nos acercamos al norte del pais. Este clima afecta de forma
relevante a la agricultura, ya que en la estacion lluviosa la produccion es
considerablemente superior que en la estacion seca. La mayoria de los productores no
disponen de medios econdmicos para implantar un buen sistema de regadio para poder
regar sus campos durante los meses que no llueve, por lo tanto no pueden cultivar nada
durante 6 meses al afio aproximadamente. En este sentido, la Asociacion Wouol puede
sentirse afortunada, debido a que la region donde se situa Beregadougou es una de las
zonas del pais donde mas llueve, y en un pais con los medios econdémicos como en el

que nos situamos, la lluvia es sindbnimo de riqueza.

Interm6n Oxfam apoya a organizaciones locales como la Asociacion Wouol de
Bérégadoudou. Con ello se promueve una produccion agricola diversificada y se
apuesta por la industria agroalimentaria como motor de desarrollo. El resultado es muy
significativo, y un ejemplo es este proyecto de cooperacion, subvencionado por el CCD,

cuyo objetivo es mejorar la calidad y seguridad alimentaria en la Asociacion Wouol.

En 1977, ante la perturbacion socio-econdomica de la region de Beregadougou,
seguido de la instalacion de una unidad industrial de produccidn de azlcar, un grupo de
jovenes agricultores decidieron ofrecer otras alternativas con la creaciéon de una
sociedad cooperativa agricola. De este modo, en 1986 fue creada la Asociaciéon Wouol,

que en término de la lengua local Turka significa solidaridad.

El objetivo de dicha asociacion, es contribuir a una mejora notable de las
condiciones de vida de la poblacion rural protegiendo y destacando los recursos
naturales y culturales en el sudoeste de Burkina Faso, principalmente en la region de las

Cascadas.
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La Asociacion Wouol estd compuesta por 30 agrupaciones de base y mas de 1000

miembros, esencialmente rurales.

El 27 de mayo de 1999, Wouol fue reconocida como una Asociacién de desarrollo
por la ley N°10/92/ADP del 15 de diciembre de 1992. Sus agrupaciones estan

conformes con la ley 014.

Los dominios de actividades que tiene Wouol son los siguientes:

- La proteccion del medio ambiente: proteccion de las rieras, de los cursos de
agua, conservacion y recuperacion de las tierras y de los recursos naturales,
lucha contra las plagas en los campos.

- La produccién agricola: cultivos de cereales, oleaginosos, arboricultura, cultivos
de huerta, nuevos cultivos (pifias, palmeras, plantas aromaticas...), cria bovina,
avicultura, pesca...

- La transformacion de productos agro-forestales: secado de los frutos y
legumbres, produccion de zumos y confituras, extraccion de aceite de palma,
produccion de mantequilla de karité, pescado ahumado, apicultura.

- La comercializacion: éste es el eje transversal cuyo buen funcionamiento
asegura la existencia y la promocidn de otros dominios.

- La educacion, la promocion cultural y la artesania: alfabetizacion, debates,

noches culturales, cesteria, folklore y grupos de teatro.

La Asociaciéon Wouol propone un modelo de desarrollo autoctono y ascendiente. La
coordinacion técnica estd compuesta por marcos de desarrollo y por animadores
agricolas internos que se identifican con los productores. Esta se basa en los siguientes
principios:

- La estructuracion de la economia local por la implantacion de micro-empresas

adaptadas.
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- El parecido de pequefias y medianas empresas en un polo de excelencia
economica, social y medioambiental con el fin de desarrollar sus actividades de
produccion en comun y de respetar el equilibrio social.

- La educacion de la poblacion rural: es el eje que sostiene la produccion que debe
contribuir a la mejora de la calidad de los productos, de la productividad de las
empresas y la promocion individual de los miembros de la poblacion local.

- Las actividades legales: cada vez mas los aportes practicos de mejora de las
condiciones de vida, este eje divisa un cambio de las politicas para un mundo

mas digno.

Actualmente, las actividades de la Asociacion Wouol estan financiadas por
Intermon Oxfam con el objetivo de que dicha cooperativa pueda alcanzar los objetivos

propuestos, y desarrollarse para que la poblacion mejore su calidad de vida.

Hoy en dia la falta de seguridad de los alimentos resultantes de la cooperativa y la
creciente exigencia por lo que a este aspecto se refiere por parte de los consumidores y
las diferentes administraciones para su exportacion, ha llevado a Wouol a la decision de
querer implantar el sistema HACCP. Este es un paso adelante para eliminar barreras de
comercializacion por problemas técnicos relativos a la falta de seguridad de los
alimentos. Con este sistema, las expectativas comerciales también se ven incrementadas
notablemente, sobre todo, en el ambito de importacion - exportacion, y en conclusion,

proporciona un valor anadido al producto que llegaré al consumidor final.

Asi pues, con tal de conseguir los objetivos marcados tanto por la asociacion Wouol
e Intermon, se ha llevado a cabo este proyecto de cooperacion, segin la legislacion
espanola y europea vigente, con el consiguiente resultado de este documento, al que
hemos intentado, después de dos meses de estancia en el pais conociendo la realidad en
la que se vive, ajustarlo a la circunstancias reales con el fin de que éste pueda ser

aplicado posteriormente.
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2. OBJETIVOS

El objetivo de este proyecto es la elaboracion del sistema de control de seguridad
alimentaria HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) o APPCC (Analisis
de Peligros y Control de Puntos Criticos) en la unidad de secado de mango de la
Cooperativa Wouol, situada en Beregadougou (Burkina Faso), con la finalidad de
gestionar y controlar de forma adecuada todos los procesos internos, manteniendo o
incrementando la calidad de éstos, creando un marco de trazabilidad y buenas practicas

de fabricacién.
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3. ESTRUCTURA DEL. MANUAL HACCP

El documento se estructura en dos partes. La primera corresponde a los requisitos de
higiene previos a la implantacion del HACCP que se despliegan en siete planes para el
control de los peligros generales, al cual se suma un plan dedicado a la trazabilidad que

da respuesta a la exigencia legal que establece el reglamento 178/2002.

La segunda parte corresponde a los requisitos para la implantacion de dicho sistema
para el control de peligros especificos, teniendo en cuenta el Codex Alimentarius y el
reglamento 852/2004, y en el que se establecen los requisitos de higiene de las empresas

agroalimentarias.

Los requisitos previos de higiene y trazabilidad (RPHT) se desarrollaran de acuerdo
con los siguientes planes:

- Plan de control de la calidad del agua.

- Plan de limpieza y desinfeccion.

- Plan de gestion de residuos.

- Plan de formaciéon de manipuladores.

- Plan de control de plagas.

- Plan de control de proveedores.

- Plan de mantenimiento preventivo.

- Plan de control de la trazabilidad.

Todos los planes que lo integran dispondran de una serie de elementos necesarios,
donde estan incluidos los programas y procedimientos que aplican, y de evidencias
documentadas, que describen las actuaciones que se han llevado a cabo para demostrar
la realizacion de lo previsto en los programas, recopilar informacioén para evaluar la
eficacia de los mismos y establecer acciones correctivas, asi como, en caso necesario

modificar el Plan correspondiente.

-10 -
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Estas evidencias documentadas son registros o documentos que se generan a partir

de las actividades desarrolladas en la empresa (Boletines de anélisis, facturas/albaranes,

listados de proveedores, diplomas de formacién, planos, listas de revision...) y que son

generadas por ella o por servicios contratados externos.

El documento HACCP que contiene los requisitos para la aplicacion del sistema lo

estructuramos de la siguiente manera:

ETAPAS PREVIAS que tienen como objetivo facilitar la implantacion del sistema
HACCP:

Formacioén del equipo HACCP.
Descripcion del producto.
Intencion de uso y destino.
Elaboracion del diagrama de flujo.

Confirmacion “in situ” del diagrama de flujo.

PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP de aplicacion obligatoria que contendran los

procedimientos necesarios para una correcta aplicacion del sistema:

1.

A R o

Realizacion de un analisis de peligros.

Determinacion de los Puntos de Control Criticos (PCC).
Establecimiento de limites criticos para cada PCC.
Implementacion de un sistema de vigilancia.
Establecimiento de medidas correctivas.
Establecimiento de procedimientos de verificacion.

Establecimientote un sistema de registro y documentacion.

Este documento esta basado en lo establecido en el Codex Alimentarius y considera

las exigencias legales del reglamento 852/2004.

-11 -
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4. DEFINICIONES Y CONCEPTOS PREVIOS

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de la informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son
importantes para la inocuidad de los alimentos y por lo tanto, sean considerados

en el plan del Sistema HACCP.

Arbol de decisiones: Secuencia logica de preguntas formuladas con relacion a
peligros identificados en cada etapa del proceso, cuyas respuestas ayudan en la

determinacion de los puntos criticos de control (PCC).

Control: Condicion obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los

criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracion de un determinado

producto alimenticio.

Equipo HACCP: Grupo de personas que tienen la responsabilidad de
implementar el HACCP.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacién o etapa de la cadena
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta el

consumo final.

HACCP: Sistema que identifica los peligros especificos y las medidas

preventivas para su control. También se conoce como ARICPC, ARCPC vy

-12-
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APPCC entre otros. Podemos decir que el HACCP es una forma sencilla y

logica de autocontrol que garantiza la seguridad sanitaria de los alimentos.

Inocuidad alimentaria: Garantia de que el alimento no causarda dafio al
consumidor, cuando aquel sea preparado y consumido de acuerdo con el uso

previsto.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del

proceso en una determinada fase.

Limite operacional: Medida mas estricta que los limites criticos, para aumentar

el margen de seguridad en las operaciones.

Medida correctiva: Accion que hay que adoptar cuando la vigilancia o

monitoreo en los PCC indican desvios o pérdidas en el control del proceso.

Medida preventiva: Aquella accién y actividad que puede ser utilizada para
eliminar un peligro o reducir su impacto a niveles aceptables. También se

conoce como Medida de Control.

Peligro: Potencial capaz de causar un dafio. Los peligros se dividen en tres
grupos: biolégicos (fundamentalmente microbioldgicos), fisicos (presencia de
objetos no deseados: insectos, plasticos, restos de cabello) y quimicos (pesticidas
en productos vegetales, residuos farmacoldgicos, hormonas en carnes y pescados

e incluso contaminaciones con productos de limpieza).

Plan HACCP: Documento escrito de conformidad con los principios del

Sistema HACCP.

-13-
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- Punto de control: Cualquier fase en la cadena alimentaria en la que los peligros

pueden ser controlados.

- Punto critico de control o punto de control critico (PCC): Fase en la que
puede aplicarse un control, que es esencial para prevenir o eliminar un peligro
relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel

aceptable.

- Riesgo: Probabilidad de la ocurrencia de un peligro.

- Severidad: Magnitud de las consecuencias que pueden resultar de un peligro.

-14 -
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5. FASES PARA LA IMPLANTACION DEL HACCP

Los establecimientos alimentarios deben crear, aplicar y mantener procedimientos
eficaces de control para garantizar la produccion de alimentos seguros, de acuerdo con
los principios en los que se basa el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control

Critico (HACCP).

Antes de aplicar el Sistema HACCP, el establecimiento debe tener una estructura y
unos equipamientos adecuados y debe trabajar con los principios generales de higiene

de los alimentos, los cuales permitiran centrar el control en los puntos criticos.

El Sistema HACCP debe desarrollarse de manera individual para cada
establecimiento alimentario y adaptarse especificamente a sus productos y procesos
(condiciones de elaboracidon, almacenaje, distribucion, etc.). Los principios basicos del
Codex Alimentarius en el que se basa el HACCP proporcionan la flexibilidad necesaria
para aplicarse en todos los tipos de establecimientos alimentarios. En la practica, la
aplicacion de los siete principios del Sistema HACCP requiere seguir una secuencia
logica de fases, que son las que se desarrollan a continuacion:

1. Formacion del equipo HACCP.

Descripcion del producto.
Intencidn de uso y destino.
Elaboracion de un diagrama de flujo.

Confirmacion sobre el terreno del diagrama de flujo.

2

3

4

5

6. Realizacion de un analisis de peligros (Principio 1).

7. Determinacion de los puntos criticos de control (PCC) (Principio 2).
8. Establecimiento de los limites criticos para cada PCC (Principio 3).
9. Implantacion de un sistema de vigilancia (Principio 4).

10. Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5).

11. Establecimiento de medidas de verificacion (Principio 6).

12. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro (Principio 7).

-15 -
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S5.1. FORMACION DEL EQUIPO HACCP

Una vez que la autoridad méxima de la empresa ha decidido y comprometido por
escrito su determinacion de implementar el Sistema HACCP, debe definir la
conformacion del equipo, ejecutar el programa y efectuar su seguimiento
(implementacion). Este equipo puede estar integrado por personal de distintas areas y

coordinado por un técnico capacitado en el tema.

El equipo de trabajo encargado del disefio del Plan de autocontrol de la empresa
debe ser multidisciplinar y tener experiencia previa y conocimientos extensos del
producto. En funcion de los mismos, se disefiaran las tareas a desempeiiar, desde la
direccién hasta la manipulacion a pie de planta. Respecto a la formacion de los
miembros del equipo, es necesario que €stos tengan conocimientos sobre control de
calidad, procesos productivos de la empresa (ciencia y tecnologia de los alimentos,
ingenieria técnica), peligros y analisis microbioldgicos (microbiologia de los alimentos)
y de peligros y anélisis fisico-quimicos. Por supuesto, es esencial que dominen los

principios del sistema HACCP.

El equipo de trabajo debe desarrollar, establecer, mantener, actualizar y revisar el

plan de autocontrol.

Un grupo ideal deberia estar constituido por:

- Un especialista en seguridad/control de calidad; una persona que tenga
formacion en peligros microbioldgicos y/o quimicos y sus riesgos asociados al
producto y domine el Sistema HACCP.

- Un especialista en produccion: alguien que trabaje en la linea de produccion y
que conozca bien qué se hace y de que manera en cada momento.

- Encargados de limpieza, desinfeccion y desratizacion, operarios de fabrica...
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No es adecuado que el grupo de trabajo lo constituya una sola persona que disefia el

sistema de control alejado de planta, sin la participacion de personal de la industria.
5.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Una vez formado, el equipo HACCP debe especificar claramente las actividades
realizadas por la empresa y debe indicar la relacion de productos, el volumen de

produccion estimado por producto y el personal del que dispone.

Debe definirse claramente cudl es el producto a estudio, realizar una descripcion
completa, sus caracteristicas, ingredientes -sin olvidar nunca los aditivos- € informacion
adicional referida a su seguridad y estabilidad. El producto debe definirse incluyendo, al
menos, los siguientes parametros: composicion, proceso de fabricacion, presentacion y
formato, tipo de envasado, condiciones de almacenamiento y distribucion e

instrucciones de uso.
5.3. INTENCION DE USO Y DESTINO

Es necesario definir el uso habitual que el consumidor hace del producto, esto es, si
lo consume crudo, cocido, combinado con otros alimentos, descongelado..., los grupos
de consumidores hacia los que va dirigido -poblacion infantil, mayores, personas con
patologia médicas diversas (celiacos, diabéticos, hipertensos...) o publico en general-.
También se requiere un manual basico con indicaciones sobre su modo de preparacion,

manejo y conservacion.
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54. ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Cuando el equipo de trabajo ya ha definido los productos alimenticios objeto del
Sistema HACCP, tiene que proceder a describir todas y cada una de las etapas del

proceso productivo mediante un diagrama de flujo y una descripcion anexa.

El propdsito de un diagrama de flujo es proporcionar una descripcion simple y clara
de todas las operaciones involucradas en el proceso del producto en cuestion. Abarca
todas las etapas del proceso, asi como los factores que puedan afectar la estabilidad y

sanidad del alimento.

Hay que elaborar tantos diagramas de flujo como sean necesarios: uno por cada
producto, cada diagrama de flujo debe acompaniarse de una descripcion detallada de

todo el proceso de produccion del producto, etapa a etapa.

Asi mismo, deben adjuntarse al diagrama un plano o croquis donde se indique el

circuito que sigue el producto y otros materiales (envases, residuos, etc.), si procede.

Esta fase del sistema resulta de especial importancia, ya que los fallos en la misma
repercutirdn en el analisis de peligros que se realizard posteriormente. Es necesario
examinar minuciosamente el proceso a fin de disehar un diagrama de flujo que
contemple todas las etapas, desde la seleccidbn y recepcion de materias primas,

procesado, envasado, hasta la distribucion, venta o degustacion por el consumidor final.
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3.5. CONFIRMACION “IN SITU” DEL DIAGRAMA DE
FLUJO

Una vez elaborado el diagrama de flujo, el equipo debe comprobar durante las horas
de produccién, que se ajuste a la realidad, efectuando las modificaciones que pudieran

corresponder.

Existe el peligro de realizar un diagrama de flujo irreal o no ajustado al 100% a la
problematica de la empresa; para evitarlo se debe contrastar a pie de planta todo aquello
que previamente se ha disefiado. Se comprobara en los propios locales de trabajo las
operaciones de procesado -en todas y cada una de sus fases- con el fin de comprobar
cualquier desviacion existente con respecto a lo que se ha escrito y corregir los errores

que haya.

Un diagrama de flujo no ajustado a la realidad y demasiado simplista puede
provocar que en la fase siguiente (andlisis de peligros) no se tengan en cuenta todos los
posibles peligros que puede haber y, por tanto, puede comprometer la inocuidad del

producto.

5.6. PRINCIPIO 1: REALIZACION DEL ANALISIS DE
PELIGROS

Si todas las fases del sistema HACCP son importantes, ésta resulta basica y
primordial. De la correcta seleccion de peligros va a depender el resto de apartados, ya
que el HACCP se desarrolla de forma ramificada a partir de los peligros como punto de
inicio; las medidas preventivas y los PCC se determinaran en funcioén de los peligros
identificados. El grupo de trabajo utiliza el diagrama de flujo como guia, enumerara
todos los peligros de forma sistemética, etapa a etapa del proceso, incluyendo todos los

peligros microbioldgicos, quimicos y fisicos que puedan presentarse.
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El andlisis de peligros consiste en identificar los posibles peligros en todas las fases
desde la produccion hasta el consumo que puedan asociarse al producto, y evaluar la
importancia de cada peligro considerando la probabilidad de su ocurrencia (riesgo) y su

severidad.
e Identificacion del peligro:

La identificacion del peligro, la determinacion de las fuentes de contaminacion y la

influencia del proceso tecnoldgico, se refieren a lograr una lista de peligros potenciales.

Es un proceso donde se tiene en cuenta:

a) Los ingredientes utilizados en el producto.

b) Las actividades que se desarrollan en cada uno de los pasos del proceso.
c) El equipamiento utilizado en el proceso.

d) El producto final y su forma de conservacion.

e) La forma de distribucion.

f) Intencion de uso.

g) Tipo de consumidores.

A continuacion se detallan algunas de las posibles preguntas que pueden tenerse en

cuenta y ayudar a identificar los peligros potenciales:

(Las materias primeras son una fuente
de peligros bioldgicos, quimicos o
fisicos?

» | ¢Elagua, el hielo o el vapor utilizados
como ingredientes en la manipulacion
del alimento son potables?

Ingredientes del alimento
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N L W
—
(Hay una etapa controlable del proceso
que destruye los patdégenos o sus
Operaciones realizadas durante el toxinas?
procesamiento del alimento (Qué patdgenos o toxinas destruye?
(Pueden formarse o sobrevivir esporas?

(El producto se puede recontaminar por
peligros biologicos, quimicos o fisicos
durante el procesamiento del alimento
y el envasado?

(Cuadl es el contenido microbioldgico

caracteristico del alimento?
(La poblacion microbiana puede
cambiar durante el tiempo de vida util

Composicion microbiologica del
alimento

del alimento?

> (Estos cambios microbioldgicos
pueden afectar a la seguridad del
alimento?

(Qué peligros pueden originarse si no

Factores intrinsecos y se controla la composicion del
caracteristicas fisicas y de alimento?

composicion de los alimentos (pH, (El alimento permite la multiplicacion
acidos organicos, actividad de agua, o la persistencia de patogenos y/o la
porcentaje de sal, conservantes) formacion de toxinas durante el
durante el procesamiento y después proceso?

del procesamiento LY en las etapas posteriores?

(Ha habido problemas sanitarios en

> productos similares?
(Qué peligros se han asociado a estos
productos?
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(Es adecuada la separacion de los
productos crudos de los productos listos
para el consumo?

Si no es asi, ;qué peligros pueden
originarse respecto al producto listo para el
consumo?

(La circulacion del personal y de los
equipamientos puede ser una fuente de
contaminacion?

Disefio y utilizacion del equipo

(El equipo es capaz de conseguir la combinacion de
tiempo/temperatura necesaria para la seguridad del
alimento?

(La capacidad del equipo es suficiente para el
volumen de productos que se deben procesar?

(El equipo esta preparado para controlar que las
variaciones del proceso de elaboracion estén dentro
de las tolerancias requeridas para producir alimentos
seguros?

(El equipo es susceptible de presentar averias de
manera frecuente?

(El disefio del equipo permite una facil limpieza y
desinfeccion?

(Se pueden producir contaminaciones accidentales a
partir del equipo (tornillos, cristales, etc)?

(Se dispone de equipos especificos para garantizar
la seguridad del producto (detectores de metales,
filtros, termdmetros, etc)?

Envasado

(El método de envasado puede favorecer la
reproduccion de patdogenos y/o la formacion de
toxinas?

(En el etiquetado del envase figuran claramente
indicaciones sobre la conservacion del producto (por
ejemplo, la necesidad de mantener el producto en
refrigeracion)?

(La etiqueta incluye informacion sobre la
manipulacion y la preparacion del alimento por parte
del consumidor?

(Los productos estan suficientemente identificados?
(El material de envasado es suficientemente
resistente para evitar la entrada de
microorganismos?
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(La falta de limpieza y desinfeccion
puede afectar a la salubridad del
alimento?

» | ¢Las instalaciones son faciles de

Salud de los manipuladores y
educacion higiénica

Condiciones de almacenaje
entre el envasado y el consumo
final

Uso previsto

Poblacion destinataria

limpiar y desinfectar?

(El estado de la salud de los manipuladores
0 sus practicas higiénicas pueden afectar a
la salubridad del alimento?

(Los trabajadores entienden los procesos y
los factores que deben controlar para
garantizar la preparacion de alimentos
seguros? ¢ Tienen un plan de formacidén?
(Los trabajadores informan a la direccion
de los problemas de salud que pueden
afectar a la seguridad del alimento?

(Es probable que el alimento se
almacene a temperaturas inadecuadas?
(Un almacenaje incorrecto puede
comportar un alimento
microbioldgicamente inseguro?

(El alimento debe ser calentado por el
consumidor?

(Como lo debe tratar antes del
consumo?

(El alimento esta destinado a la
poblacion en general?

(Va destinado a una poblacion de
riesgo (nifios, gente mayor...)?

(Va destinado a colectividades o al
consumo en domicilios particulares?
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e Determinacion del peligro:

Una vez identificados todos los peligros, es necesario determinar la naturaleza de
cada uno. El analisis de peligros incluye la identificacion y evaluacion de los mismos,

para determinar si son importantes para la inocuidad del alimento.

El equipo de trabajo debe determinar cudles son los que se pueden prever para cada

etapa del proceso y cudles son las causas que los originan.

De esta manera se desarrollara una lista de peligros potenciales (microbiologicos,
fisicos y quimicos) que pueden introducirse, incrementarse o ser controlados en cada
una de las etapas del proceso. Esta determinacion debe hacerse de manera sistemadtica
para todas las fases definidas en el diagrama de flujo, y se deben considerar todos los
peligros posibles sin descartar, a priori, ninguna posibilidad. Los peligros que se pueden
originar durante el procesamiento y/o la comercializacion del alimento y comprometer

la salubridad se clasifican segin su naturaleza:

Tipicos peligros biolégicos, quimicos y fisicos asociados con la produccion alimentaria

Clase de peligro Agente causal Posible fuente
Biologico Cualquier agente vivo (bacterias, | Ingredientes
virus, hongos, parasitos, etc.) y/o | Personal
toxinas de estos agentes. Procesamiento
Ambiente
Quimico Toxicos Ingredientes
Residuos Aditivos del proceso
Pesticidas Magquinarias
Aditivos Negligencias humanas
Metales pesados
Detergentes
Fisico Metales Ingredientes
Vidrio Equipamiento
Piedras Procesamiento
Fragmentos de madera Empleados
Plastico
Huesos
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e Evaluacion del peligro:

Una vez identificados y determinados todos los posibles peligros de cada etapa, el
equipo HACCP debe proceder a su evaluacion. Es un proceso mediante el cual los
técnicos responsables del HACCP decide cudles de los peligros potenciales
identificados deben ser tenidos en cuenta en el plan HACCP. Debe efectuarse un
balance entre la probabilidad de la ocurrencia y la severidad del peligro, lo que

constituye la matriz para establecer su significacion.

- Severidad del peligro potencial: Magnitud de las consecuencias que pueden
resultar de un peligro.

- Riesgo del peligro: Probabilidad de que el peligro ocurra.

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

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

T Matriz para el analisis de
peligros SENASA, 2006
R AR AR AR
I BS MS AS
E MR MR MR
S BS MS AS
G BR BR BR
BS MS AS
0]
—>
SEVERIDAD
Riesgo: Severidad:
AR: Alto Riesgo AS: Alta Severidad
MR: Mediano Riesgo MS: Mediana Severidad
BR: Bajo Riesgo BS: Baja Severidad
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En el analisis debe tenerse en cuenta la cadena alimentaria en su totalidad,

considerando aquellos peligros que puedan ocurrir en etapas anteriores o posteriores a la

del procesado del alimento.

Determinacion de medidas preventivas:

Una vez identificados todos los peligros significativos, es necesario determinar y

enumerar las medidas preventivas de los mismos. Para poder establecer la medida/s

preventivas de un peligro significativo se debe identificar la causa de origen. Se puede

dar el caso de que se identifique un peligro en el que la causa que lo origina se pueda

eliminar. Es el caso de instalaciones deficientes, errores en la sistematica del trabajo o

procesamiento, carencias en la definicion de los tratamientos, etc. La correccion de estas

circunstancias y la eliminacion de la causa de manera definitiva antes de la implantacion

del sistema hacen que se elimine el peligro, hecho que facilita mucho la aplicacion del

HACCP. Las medidas preventivas deben ser factibles o viables, deben prevenir o

eliminar realmente el peligro o bien reducirlo a niveles aceptables.

Hay que tener en cuenta los siguientes puntos:

Para cada peligro significativo tiene que haber una o mas medidas preventivas.
Si no se puede identificar ninguna medida preventiva para un peligro
significativo, el proceso, la etapa o el producto se deberd modificar para
introducirla.

En algunos casos es necesaria mas de una medida preventiva para evitar un
determinado peligro.

En otros casos, una medida preventiva puede evitar o disminuir mas de un
peligro.

Hay medidas preventivas que se pueden adoptar en una etapa diferente a aquella
en la que se produce el peligro.

Muchas de las medidas preventivas pueden estar incluidas en planes de

prerrequisitos.

-26-



e ASSOCIATION WOUOL DE BEREGADOUGOU

5.7. PRINCIPIO 2: DETERMINACION DE LOS PUNTOS
DE CONTROL CRIiTICOS (PCC)

Deben evaluarse cada una de las fases operacionales y determinar en ellas los PCCs
que surgirdn de las fases donde se aplican medidas de control que puedan eliminar o

reducir los peligros a niveles aceptables.

So6lo deben considerarse PCCs aquellos puntos donde la falta de control implica
ocurrencia de peligros que no pueden ser corregidos satisfactoriamente en un paso

posterior.

Para poder identificar los PCCs de una manera fiable se precisa un modo de
proceder logico y sistematizado. En cada una de las etapas se debe aplicar el arbol de
decisiones a cada uno de los peligros identificados y a sus medidas preventivas. De este
modo, se determinara si la fase es un PCC para cada peligro. Este arbol de decisiones
debe utilizarse con flexibilidad y sentido comun, sin perder la visiéon del conjunto del
proceso de fabricacion. La Organizacion Mundial de la Salud, a través del Codex
Alimentarius (ver el documento Sistema de Andalisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP) y Directrices para su Aplicacion), propone un arbol de decisiones
unico con dos modalidades (el diagrama 1 denominado Secuencia Loégica para la
Aplicacién del Sistema HACCP y el diagrama 2 que propone una secuencia de
decisiones para identificar los PCCs, respondiendo a las preguntas en orden sucesivo).
Probablemente resulte de mayor utilidad el uso de un diagrama unico que favorezca la
plena comprension del Sistema. Fernandez Crespo y Valcarcel (2000) desarrollan un

esquema que puede resultar de gran utilidad y que reproducimos a continuacion:
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ESQUEMA: ARBOL DE DECISIONES PARA LA DETERMINACION DE PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL

;Existen medidas preventivas de control? 4—T

éj Modificar la fase del
proceso o producto

Pl

;Es necesario el control en @
>

esta fase para asegurar la
inocuidad?

N Noewpcq o "
¥

P2 ;Ha sido especificamente concebida la fase para
eliminaf_o reducir a un nivel aceptable l_a .
probabilidad de que se produzca un peligro? **

v

3

P3 ;Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables?**

@ @—.p\m es un PCC|

;Se eliminaran log peligros identificados o se
reducird a un nivel aceptable la probabilidad de
que se produzcan en una faze posterior?** to™

v v L

@ ——» Punto critico de

control (PCC)
No & i PCG——— [

* Prosziga al siguiente peligro #* Es necesario definir los niveles aceptables

P4
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En la pregunta numero 1 (;Existen medidas preventivas de control?) resulta muy
habitual que la respuesta sea si. Si la respuesta es no, deberia realizarse una pregunta
complementaria: si es 0 no necesario adoptar en esta etapa alguna medida preventiva

para la seguridad del producto. Si no es necesario, en esta etapa no existen PCC.

En la pregunta nimero 2 (;Ha sido especialmente concebida la fase para eliminar o
reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un peligro?) debe
resaltarse la palabra etapa. Realmente lo que se pretende es saber si la etapa, por si
misma, estd concebida para eliminar el peligro o reducirlo a un nivel aceptable. Por
ejemplo, la esterilizaciéon es una etapa que elimina el peligro de supervivencia de
algunos microorganismos determinados, o el filtrado es capaz de hacer desaparecer el
peligro que supone la presencia de cuerpos extrafios. Para responder a la pregunta 2 es
necesario tener en cuenta los factores técnicos de la etapa (temperatura, tiempo
estandarizado para la misma, pH...), relacionandolos correcta y racionalmente con el

peligro definido en esa etapa.

En la pregunta numero 3 (;Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados superiores a los niveles aceptables o podrian éstos aumentar a niveles
inaceptables?) el grupo de trabajo debe tener una amplia vision del proceso en conjunto,
se ha de wvalorar el efecto acumulativo de sustancias o la multiplicacion de
microorganismos en las fases siguientes. Asimismo, debemos plantearnos qué sucede
con los peligros fisico-quimicos. Es evidente que un cuerpo extrafio (un vidrio, un
pléstico o un pelo) no van a multiplicarse ni a proliferar. Por tanto, debemos interpretar
la pregunta de forma flexible y adaptar a las circunstancias los niveles aceptables. Para
ello recurriremos a la experiencia, guias y manuales publicados, bibliografia,
documentacion especifica... Asimismo, debemos considerar que existen peligros que
por propia dilucion se pierden a lo largo del proceso; no es recomendable que para

aspectos poco importantes se establezcan multitud de peligros.
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La pregunta nlimero 4 (;Se eliminaran los peligros identificados o se reducird a un
nivel aceptable la probabilidad de que se produzcan en una fase posterior?) estd muy
relacionada con la namero 3. Como ejemplo podriamos decir que en una
hamburgueseria la presencia de Salmonella en la materia prima -carne picada- que
después va a ser cocinada para su consumo no es un PCC (la coccion eliminaria el
peligro), pero si la Salmonella aparece en un ingrediente afiadido a posteriori si
estariamos hablando de un PCC ya que no existe una fase posterior que elimine el

peligro.

Cuando hablamos de Puntos de Control Critico debe quedarnos claro que el término

critico afecta al control, nunca al punto.

Un exceso de PCC no suele suponer pegas para la Administracion pero es obvia la
necesidad de aplicar el sentido comun para minimizar las carencias del arbol de

decisiones.

5.8. PRINCIPIO 3: ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES
CRITICOS PARA CADA PCC

Este principio se basa en el establecimiento de niveles y tolerancias indicativos para

asegurar que el punto critico de control esta gobernado.

Los limites criticos de control establecen la diferencia entre lo aceptable y lo
inaceptable, tomando en cuenta los riesgos que un alimento puede generar al
consumidor. Cada punto critico debe tener, al menos, un limite critico. Cuando un punto
critico esté definido por varios pardmetros (por ejemplo tiempo y temperatura), cada

uno de ellos debera tener un limite critico.

El limite critico se define como un criterio que debe alcanzarse para cada medida

preventiva. Puede haber una o mas medidas preventivas para cada PCC y deben ser
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controladas adecuadamente, para garantizar la prevencion, eliminacion o reducciéon de
riesgos a niveles aceptables. El establecimiento es responsable de la eleccion de
autoridades competentes, para validar que los limites criticos elegidos controlen el

riesgo identificado.

Si existe evidencia de descontrol en un PCC, deben tomarse acciones antes de que
se exceda el limite critico. En este sentido, se pueden implementar limites

operacionales, que son alcanzados antes de superar los limites criticos.

Los limites criticos suelen expresarse como pardmetros observables y medibles,
como ejemplo, la temperatura de una cdmara congeladora, el pH de una canal,
caracteres organolépticos, la concentracion de un reactivo... Los valores optimos los
obtendremos de normativas legales, bibliografia cientifica y tecnologica especializada o
de la experiencia previa de la empresa. Es fundamental que los limites criticos sean
facilmente medibles, que sirvan para detectar una pérdida de control en un proceso y
que el personal encargado de su vigilancia esté preparado -lo ideal es que esté entrenado
especificamente- para valorar con facilidad y cierta rapidez si se ha superado el nivel
aceptable o no. Para facilitar el proceso lo mas sencillo es establecer unos limites

numéricos aunque no siempre tiene que ser asi, de hecho, en ocasiones es imposible.

5.9. PRINCIPIO 4: IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE
VIGILANCIA

Se entiende por vigilancia la observacion programada para comprobar si un PCC
estd bajo control. De esta forma detectaremos si se pierde o no el control o si una vez
perdido se requiere de mucho tiempo para recuperarlo y adoptar las medidas

correctoras.
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Un modelo ideal de vigilancia debe tener en cuenta los siguientes detalles:

Que sea continuo.

Que mida 100% de los eventos.
Que entregue un resultado rapido.
Que sea facil de ejecutar.

Que sea econdmico.

Que sea automatizado.

Que sea estadisticamente valido.

En la vigilancia de cada PCC deben identificarse claramente:

Qué se va a vigilar: Se precisa todo conocimiento sobre el producto o los

productos que se estan tratando.

Como se realiza la vigilancia: Debe existir una descripcion detallada y concreta

de como realizarlo.

Cuéndo se va a vigilar (frecuencia): Deben especificarse con claridad la

frecuencia de las actuaciones, que seran las minimamente necesarias para tener

el PCC bajo control.

Donde se va a vigilar: Es necesario saber con exactitud la etapa o etapas que se

deben vigilar para el buen funcionamiento de dicho sistema.

Quién va a llevar a cabo la vigilancia: Se debe identificar a la persona o grupo

responsable de cada aspecto concreto. Han de tener los conocimientos y la

autoridad suficiente como para
necesario, ademas firmaran los

vigilancia asignada.

implantar la medida correctora cuando sea

documentos y registros relacionados con la
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5.10. PRINCIPIO 5: ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS
CORRECTIVAS

Consiste en establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando la

vigilancia indique que un determinado punto critico no est4 bajo control.

Si alguno de los parametros ha rebasado los limites criticos establecidos se deben
tomar las acciones correctora oportunas para mantener bajo control la situacion. El
equipo de trabajo debe establecer las acciones correctoras para cada PCC, con el fin de
utilizarse de manera inmediata en el mismo momento en que se observa una desviacion

respecto al limite critico.

Las acciones correctivas aplicadas, cuando ocurre una desviacion en un punto critico
de control, daran lugar a:
- Determinar el destino del producto en el caso que éste se deba desechar
por estar en malas conducciones.
- Corregir la causa del desvio para asegurar que el punto critico de control
vuelva a estar bajo control.
- Mantener registros de las acciones correctivas que se tomaron cuando

ocurrié una desviacion del punto de critico de control.
El o los responsables de tomar las acciones correctivas deben tener conocimiento

completo del producto, del proceso y del plan HACCP y tener la autoridad de tomar

decisiones adecuadas.
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5.11. PRINCIPIO 6: ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS DE
VERIFICACION

Es la aplicacion de procedimientos para corroborar y comprobar que el plan HACCP

se desarrolla eficazmente.

El equipo de trabajo establecera métodos para comprobar si el sistema funciona con

eficacia, para ello se valorara la correcta evolucion del sistema HACCP y sus registros.

Los métodos o procedimientos de verificacion incluyen:

- Me¢étodos analiticos -fisico-quimicos, bioquimicos, reoldgicos- para detectar
fallos del sistema.

- La calibracion externa e interna de todos los instrumentos de medida (pH-metro,
balanzas, colorimetros...).

- Validacion de los limites criticos.

- Revision de las quejas de los consumidores.

- Supervision de la vigilancia realizada por una persona o un grupo de control.

5.12. PRINCIPIO 7: ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA
DE DOCUMENTACION Y REGISTRO

Consiste en establecer un sistema documental de registros y archivo apropiado que

se originan en la implantacion del sistema HACCP.

Resulta fundamental mantener los registros de forma eficaz, reflejando con
exactitud lo sucedido. No so6lo es importante para el industrial, que puede demostrar que
ha aplicado correctamente el Sistema HACCP, sino también para la Administracion ya

que puede llevar a cabo estudios retrospectivos y puntuales de los controles que la
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propia industria realiza. La documentacion de todas las fases debe recopilarse y reunirse

en un manual.

Al menos deberdan archivarse y estar disponibles los siguientes documentos
permanentes:
1. El plan HACCP y la documentacion de apoyo:
a) Una lista del equipo HACCP vy sus responsabilidades.
b) Un resumen de los pasos preliminares en el desarrollo del plan HACCP.
c) Andlisis de peligros.
d) Determinacion de los PCC.
2. Programas de Prerrequisitos.

3. Programas de capacitacion.

Y se llevaran los siguientes registros activos:
1. Registro de vigilancia de PCC: Los registros de vigilancia de HACCP se
mantienen mayormente para mostrar el control de los PCC.
2. Registro de accion correctiva.
3. Registro de actividades de verificacion: Todos los registros de vigilancia de
HACCP deben estar en formularios que contengan la siguiente informacion:
a) Titulo del formulario.
b) Nombre y lugar de la empresa.
c) Fechay hora.
d) Identificacion del producto (tipo de producto, tamafio del envase, linea
de procesamiento y cddigo del producto cuando aplique).
e) Medidas y observaciones reales.
f) Limites criticos.
g) Firma o iniciales del operador.
h) Firma o iniciales de la persona que revisa la documentacion.

1) Fecha de la revision.
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™
5

6. MANUAL HACCP EN LA UNIDAD DE SECADO DE
MANGO DE LA ASOCIACION WOUOL

6.1. REQUISITOS PREVIOS PARA LA IMPLANTACION
DEL HACCP

Consideramos que podré ser comun en la elaboracion e implantacion del sistema de
autocontrol, aquellos documentos o registros que afecten a los distintos planes de
higiene y trazabilidad y a la puesta en marcha del HACCP, y que puedan ser

compatibles en su utilizacion (Planos, listas de revision, parte de acciones correctoras).

Aquellos documentos o registros que afecten a los distintos planes del sistema de
autocontrol establecido, contemplaran las siguientes formalidades:

- Responsabilidad e identificacion del personal implicado.

- Documentacion.

- Firmay fecha.

- Archivo.

- Controles analiticos.

- Listas de revision.

- No conformidades y adopcion de medidas correctoras.

Para la correcta implantacion del sistema HACCP es necesario cumplir los planes de

control de calidad descritos a continuacion, que constituyen los requisitos previos.
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6.1.1. Plan de control de calidad del agua

En todas las industrias alimentarias es necesario y obligatorio el uso de agua
potable. Para ello se debe disefiar un plan de control de calidad del agua, y si ésta no es
potable, se creard alguna forma facil y econdmica para asegurar la estabilidad
microbioldgica y fisico-quimica. Si hay un mal control del agua, es un riesgo afadido

para la seguridad y la inocuidad del producto final.

La direccion del establecimiento, en este caso de la cooperativa Wouol, debe dar
garantias sobre la fuente de aprovisionamiento, y tiene la responsabilidad de asegurarse
de que el agua utilizada en la industria sea potable. Es por ésto, siguiendo el real decreto
140/2003, que hemos elaborado un plan de aguas con la finalidad de que ésta llegue al
procesado con las caracteristicas, tanto fisico-quimicas como microbiologicas,
adecuadas, asegurando asi la salubridad de la misma y evitar la transmision de

enfermedades infecciosas de origen hidrico.

e Obtencion del agua.

El agua es extraida actualmente de un pozo de 60 metros de profundidad a través de
una bomba manual. Una vez extraida se lleva a los depositos en cubos donde se
almacena, y mediante tuberias se puede acceder a ella a través de los diferentes grifos

distribuidos por toda la industria.

Pozo de donde se extrae el
agua.
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La profundidad del pozo es el Unico pardmetro que puede llegar a garantizar la
inocuidad del agua, por lo que pensamos que ésta no es segura y no garantiza que no
pueda causar enfermedades infecciosas. Por ello proponemos un plan de tratamiento

con el fin de que llegue al proceso con la inocuidad adecuada.

e Descripcion del agua.

Debido a que no hay ningun tipo de tratamiento, esta agua es microbioldgicamente
inestable, ya que la carga microbiana depende de muchos factores (clima, temperatura,
materia organica, etc.). Por este motivo y por la obligatoriedad de que todas las
industrias se abastezcan de agua potable garantizada, es necesario realizar algin

tratamiento que asegure su potabilidad.

Con el fin de poder describir el agua utilizada en Wouol, se debe realizar un analisis
fisico.quimico y microbiologico de la misma. De este modo podremos saber si es
necesario realizar algln otro tipo de tratamiento en el caso de existir alguna desviacion
de alguno de los parametros estudiados. Proponemos que estos andlisis sean realizados
por un laboratorio externo, puesto que la asociacion no dispone de los recursos

necesarios para llevarlos a cabo.

e Programa de tratamiento del agua: Cloracion. (Generalitat de
Catalunya, 1998.)

El tratamiento previo que proponemos, y que es necesario en caso de utilizar agua
de pozo, es la cloracion. Este procedimiento es el mas utilizado para desinfectar el agua
mediante la aplicacion de cloro gas o de soluciones de hipoclorito sédico. El primero se
utiliza sobre todo en medianos y grandes abastecimientos; y el segundo en los pequeiios.
Es por ésto que proponemos el hipoclorito sddico para el tratamiento del agua en esta

industria.
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El hipoclorito sddico en disolucion es un desinfectante popularmente llamado lejia,
que a nivel industrial se obtiene haciendo reaccionar cloro puro con hidroxido de sodio
(sosa). Las soluciones de hipoclorito sddico pueden tener hasta 180 gramos de cloro
activo por litro (15 % aproximadamente). La normativa reserva la denominacion de lejia
para las disoluciones que contienen entre 35 y 100 gramos de cloro activo por litro y
que son destinadas para el uso doméstico, colectividades y industrias relacionadas con

la alimentacion.

Los hipocloritos sédicos son oxidantes potentes e inestables, es por ello que se
degradan en el tiempo en funcidon de deferentes factores como la temperatura, la luz

solar, el tiempo de almacenamiento o el contacto con metales.

Las soluciones de hipoclorito sddico son utilizadas para la desinfeccion de aguas de
consumo, siempre y cuando el agua tratada no supere los limites establecidos en la
reglamentacion técnico-sanitaria para el abastecimiento y el control de calidad de aguas

potables de consumo publico.

En el caso de las lejias los recipientes deben hacer constar en la etiqueta si son aptos
0 no, para la desinfeccion de aguas de consumo y la riqueza en gramos de cloro activo
por litro. En concreto, la normativa espafiola pide, a demas de las condiciones de
pureza, los requisitos siguientes para que una lejia sea considerada apta para la
desinfeccion del agua:

1. La concentracion en cloro activo estara entre 35 y 60 gramos de cloro activo por

litro.
2. Enla etiqueta deben constar las instrucciones de uso.
3. Los materiales de los envases y los tapones deben estar autorizados para el uso

alimentario.
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- Aplicacion: Dosificacion y control.

Todas las aguas tienen compuestos disueltos que consumen parte del cloro que
afiadimos, principalmente, el amonio, los nitritos y la materia orgénica. Por ésto es
importante un conocimiento de la calidad y cantidad de estos compuestos antes de
realizar el tratamiento, para poder prever la demanda de cloro necesario para
desinfectar.

Cundo afiadimos cloro en el agua, una parte se utilizara para la eliminacion de
microorganismos y otra se consumird reaccionando con compuestos organicos y
nitrogenados presentes en el agua, que quedaran en la misma en forma de cloro residual

combinado. El resto del cloro afiadido es el denominado cloro residual libre.

Para conseguir que la aplicaciéon de hipoclorito provoque la eliminacion de
microorganismos patdgenos, es decir, una buena desinfeccion, se debe mantener una
concentracion de cloro residual libre por encima de 0,5 mg/L, durante un tiempo
minimo de media hora. Estos valores de dosis y tiempo no son fijos, y podrian
incrementarse en funcion de la carga microbiana y el tipo de gérmenes presente en el

agua natural.

Debido a la adicion de hipoclorito soédico en el agua como método de desinfectante,
recomendamos realizar controles sistematicos de cloro residual libre para asegurarse

que el agua se ha desinfectado y mantiene su poder desinfectante.
Normalmente, se aprovechan los depdsitos para hacer la cloracion. La aplicacion de
hipoclorito debe realizarse en la entrada del depdsito, para que se homogeneice el

maximo posible.

Es necesario que el depdsito esté situado en el inicio de la red de distribucion, para

que toda el agua que se est4d suministrando esté convenientemente desinfectada.
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Debemos garantizar un tiempo de retencion del agua, con un minimo de media hora

y un maximo de 48 horas.

La aplicacion de hipoclorito debe realizarse mediante dosificadores automaticos que
inyectan pequefias cantidades de hipoclorito al depdsito, llamadas bombas

dosificadoras.

La instalacion de dosificacion de cloro se debe mantener limpia y todos los grifos en
perfecto estado de conservacion. Una vez al afio se debe vaciar y limpiar el depdsito que
contiene el hipoclorito. Los materiales de la instalacion deben ser resistentes a la accion

del cloro.

En el caso de Wouol es necesaria una bomba dosificadora con funcionamiento
independiente del caudal de entrada de agua, debido a que el agua que entra en los

depositos, es llevada a éstos con cubos de forma irregular.

Para saber el caudal que tiene que aplicar la bomba dosificadora, la formula que

debe utilizarse es la siguiente:

D=[(CxQ)/S]x1000

D: Caudal de la bomba dosificadora (ml/h)

C: Concentracion de cloro final deseada (mg/L o g/m’ o ppm). Esta debe ser de 0,5
mg/L.

Q: Caudal de agua a tratar (m’/h).

S: Concentracion de hipoclorito sddico (g/L).
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Para comprobar que el caudal aplicado es suficiente para el tipo de agua que
estamos tratando, en la salida del deposito debemos medir el cloro libre; si éste es

superior a 0,5 mg/L, se considera que el caudal de la bomba dosificadora es correcto.

Para realizar el control del cloro residual libre se pueden utilizar kits con el reactivo
DPD, con una escala de colores rosados; é€sta escala, como minimo debe poder
diferenciar el rango de medida que nos interesa (de 0 a 0,6 mg/L). Existen en el

mercado pequefios aparatos electronicos que nos facilitan la lectura.

Si tenemos un depdsito de agua sin clorar, debemos realizar los siguientes célculos
para saber la cantidad de hipoclorito sédico que tenemos que afiadir para conseguir una

buena desinfeccion del agua almacenada.

Si la base del deposito es cilindrica, aplicaremos la siguiente formula:
V=R’xITx H

V: Volumen del depésito (m?).

R: Radio (m).

H: Altura (m).

A continuacion se deben calcular los ml de hipoclorito necesarios para conseguir

0,5 mg/L de cloro libre:
v=[(VxC)/S]x1000
v: Volumen de hipoclorito que hace falta anadir (mL).
V: Volumen del depdsito (m?).

C: Concentracion de cloro final deseado (0,5 mg/L).

S: Concentracion de hipoclorito sédico (g/L).
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Por lo tanto, lo que proponemos, con el fin de llevar a cabo una buena desinfeccion
del agua, es la colocacion en el deposito de una bomba dosificadora que permita poder
realizar el tratamiento explicado anteriormente, de forma segura y garantizada. El
hipoclorito sddico utilizado, debe ser una lejia apta para la desinfeccion de agua de
bebida, es decir, la concentracion de hipoclorito debe estar entre 35 y 60 gramos de

cloro activo/litro.

-43 -



Iy, ASSOCIATION WOUOL DE BEREGADOUGOU

e Analisis necesarios en el control del agua.

Segtin el punto 4 del articulo 18 del RD 140/2003 los tipos de analisis para el

autocontrol del agua son los siguientes:
- Examen organoléptico.

Valoracion de las caracteristicas organolépticas del agua de consumo humano en

base a color, sabor, olor y turbidez.

- Analisis de control.

Tiene por objeto facilitar al gestor y a la autoridad sanitaria la informacion sobre la
calidad organoléptica y microbioldgica del agua de consumo humano, asi como

informacion sobre la eficacia del tratamiento de potabilizacion.

A) Parametros basicos: Olor, sabor, turbidez, color, conductividad, pH, amonio, E.

coli, y bacterias coliformes.
B) Parametros que al menos se determinardn a la salida del deposito de distribucion
y regulacion: hierro, aluminio, recuento de colonias a 22°C, y Clostridium

Perfringens.

C) Parametros en funcion del método de desinfeccion: En el caso de Wouol, cloro

libre residual ya que la forma de desinfectar el agua, es mediante cloro.
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- Analisis completo.
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Tiene por objeto facilitar al gestor y a la autoridad sanitaria la informacién para

determinar si el agua de consumo humano distribuida respeta o no los valores de los

pardmetros definidos en el anejo I de la misma normativa.

e Programa del control analitico del agua.

Segun el punto 1 del articulo 21:

A) El examen organoléptico se realizara al menos 2 veces por semana, siempre y

cuando no se realice otro tipo de andlisis en ese periodo.

B) La frecuencia minima de muestreo para el analisis de control y el andlisis

completo se debe llevar a cabo segin lo especificado en el anejo 5, es decir, en

el caso de Wouol se determinara una vez al aflo.

C) La frecuencia de muestreo del desinfectante residual podrd incrementarse

cuando la autoridad sanitaria lo estime necesario. Recomendamos que este

analisis se realice una vez por semana, debido a la importancia de llevar un buen

control sobre el cloro afadido y a la facilidad de analisis del mismo.

e Parametros y sus valores.

Se analizaran los parametros establecidos segun el anejo I del RD 140/2003.

A) Pardmetros microbioldgicos.

(incluidas esporas)

Parametro Valor paramétrico
Escherichia coli 0 u.f.c. en 100 ml
Enterococo 0 u.f.c. en 100 ml
Clostridium perfringens 0 u.f.c. en 100 ml
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Parametro Valor paramétrico
Nitratos 50 mg/l
Nitritos 0,1 mg/l

C) Parametros indicadores

Parametro Valor paramétrico
Bacterias coliformes Ou.f.c. en 100 ml
Recuento de colonias a 22 °C [ 100 u.f.c. en 1 ml
Aluminio 200 pg/l
Amonio 0,50 mg/1
Cloro libre residual 1 mg/l
Color 15 mg/l Pt/Co
Conductividad 2500 pS/cm a 20 °C
Hierro 200 pg/l
Olor 3 a 25 °C indice de dilucion
PH Entre 6,5y 9,5
Sabor 3 a 25 °C indice de dilucion
Turbidez 1 UNF

Programa de higiene y limpieza de los depositos.

La Asociacion Wouol debe hacerse responsable de sus depdsitos e instalaciones
interiores, con el fin de vigilar de forma regular la situacion de la estructura, elementos
de cierre, valvulas, canalizaciones e instalacion en general, realizando de forma
periodica la limpieza de los mismos. Asi pues, la limpieza debera tener una funcion de
desincrustacion y desinfeccion, seguida de un aclarado con agua. Dicha limpieza se
realizara con detergente OMO (debido a que es el unico detergente al que tienen
acceso), y la desinfeccion pertinente con lejia. La periodicidad del proceso explicado

sera de una vez al afio.
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e Registros de verificacion del plan de control de la calidad del
agua.

Registro del control organoléptico.

CONTROL ORGANOLEPTICO
Hoja de registro numero: Al111
Fecha Parametro Conformidad Observaciones Firma
(si/no) responsable
Color
Sabor
Olor
Turbidez
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- Registro del analisis del control del agua.

Analisis elaborado por un laboratorio externo

CONTROL ANALITICO DEL AGUA

Hoja de registro nimero: A112

Fecha Parametro Valor obtenido | Conformidad Observaciones
(si/no)

Escherichia coli

Enterococos

Clostridium
perfringens

Bacterias
coliformes

Recuento de
colonias a 22 °C

Nitratos

Nitritos

Aluminio

Amonio

Color

Conductividad

Hierro

Olor

pH

Sabor

Turbidez
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CONTROL DEL CLORO EN EL AGUA

Hoja de registro numero: A113

Fecha

Parametro: Cloro
residual libre

Valor
obtenido

Conformida
d (si/no)

Observaciones

Firma
responsable
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e Acciones correctoras.

Ante cualquier anomalia o desviacion detectada en el plan de higiene durante el

control, se llevard a cabo la accion correctora. Las no conformidades deben quedar

registradas, de la misma manera que la accidn correctora tomada.

PLAN DE CONTROL DE LA CALIDAD DEL AGUA

Hoja de registro numero:A121

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

PARAMETRO

FECHA

DESCRIPCION |ACCION
NC CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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f ”nm“x
'5‘..\.' b “e:‘:
PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A122

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha:

Responsable:
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6.1.2. Plan de limpieza y desinfeccion (L+D).
e Plano del establecimiento.

La industria donde se realiza el secado del mango esta formada por dos unidades de

secado, y un almacén donde se centraliza el producto de ambas unidades.
En el plano del establecimiento se identifican de forma clara los diversos locales.

En el Anejo 1 se muestran los planos de los distintos locales de la Asociacion Wouol
destinados al secado del mango, y en el Anejo 2 estd indicado el flujo de las operaciones

que se realiza.

e Programa de L+D.

El plan de limpieza y desinfeccion que proponemos se basa en una modificacion del
programa actual, para llevar a cabo una desinfeccion exhaustiva ya que hoy en dia s6lo
se lleva a cabo una limpieza de las instalaciones sin tener presente la necesidad de
desinfectar. De esta manera se eliminaran posibles riesgos de contaminacion microbiana

por patogenos.

En este plan se debe detallar el equipo, paramento o local que debe ser limpiado y/o
desinfectado, quién serd la persona designada a realizar la mencionada tarea, cuando la
tiene que efectuar (periodicidad de realizacion), y como ha de realizarla (la sistematica o
procedimiento a seguir con los productos correspondientes dosificados segin la

necesidad y el caso).

Actualmente, los locales se limpian cada 15 dias; el camidon donde se realiza el
transporte del fruto desde el campo hasta la industria, se limpia tras cada cosecha; cada

dia, tras la jornada laboral se limpia todo el material utilizado; de forma diaria se
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limpian los uniformes del personal que trabaja en la industria, y se tienden en el exterior
para que se sequen; y por ultimo, el personal que trabaja en la industria, en contacto con
el producto, debe entrar a su lugar de trabajo con un uniforme higiénico y descalzo, para
evitar contaminaciones del exterior, de la misma manera que deben lavarse las manos
como estd explicado en la entrada, y también llevaran gorros en la cabeza para evitar

contaminaciones fisicas, como la caida de pelos u otros agentes.

A continuacion, adjuntamos unas tablas con el programa de limpieza y desinfeccion.
Debido a que la primera y la segunda unidad de secado de mango tienen los mismos
locales, aunque la distribucién es un poco distinta, comparten el mismo programa de

L+D.
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PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

PROGRAMA L+D EN LOCALES DE SECADO DE MANGO

ZONA

LIMPIEZA

DESINFECCION

Detergente

Frecuencia

Desinfectante

Frecuencia

PROCEDIMIENTO

RESPONSABLE

VERIFICACION

|Almacén de
recepcion
de materia
prima

OMO

Cada 7 dias

Lejia

Cada 15
dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. Se
sigue el mismo
procedimiento para
realizar la desinfeccion.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

Sala de
lavado de
fruta

OMO

Cada 7 dias

Lejia

Cada 15
dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. Se
sigue el mismo
procedimiento para
realizar la desinfeccion.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

Sala de
cortado y
pelado

OMO

Cada 7 dias

Lejia

Cada 15
dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. Se
sigue el mismo
procedimiento para
realizar la desinfeccion.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

Sala de
secado

OMO

Cada 7 dias

Lejia

Cada 15
dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. Se
sigue el mismo
procedimiento para
realizar la desinfeccion.

Encargado
almacén

Responsable
calidad
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Sala de
envasado

OMO

Cada 7 dias

Lejia

Cada 15
dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. Se
sigue el mismo
procedimiento para
realizar la desinfeccion.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

IAlmacén de
producto
acabado

OMO

Cada 7 dias

Lejia

Cada 15
dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. Se
sigue el mismo
procedimiento para
realizar la desinfeccion.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

Vestidor

OMO

Cada 7 dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. En
este caso no es
necesario desinfectar.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

Despacho

OMO

Cada 7 dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. En
este caso no es
necesario desinfectar.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

Sala del
gas

OMO

Cada 7 dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. En
este caso no es
necesario desinfectar.

Encargado
almacén

Responsable
calidad

NOON0AVITIAL 4d TONOM NOILILVIDOSSYV



_9S_

Almacén
donde se
etiqueta el
producto

OMO

Cada 7 dias

Lejia

Cada 15
dias

Se aplica en todas las
superficies del local el
detergente y después de
unos minutos se
enjuaga con agua. Se
sigue el mismo
procedimiento para
realizar la desinfeccion.

Encargado
almacén de
etiquetado

Responsable
calidad
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PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

PROGRAMA L+D DE EQUIPOS, MAQUINARIA, HERRAMIENTAS Y OTROS

MATERIAL O
HERRAMIENTA

LIMPIEZA

DESINFECCION

Detergente

Frecuencia

Desinfectante

Frecuencia

PROCEDIMIENTO

RESPONSABLE

VERIFICACION

Mesas

OMO

Cada dia

Lejia

Cada 7
dias

Tras la jornada laboral,
se aplica el detergente a
las mesas de trabajo, y
después se enjuagan
con agua. Se aplica el
mismo procedimiento
para la desinfeccion.

Jefe de
produccion

Responsable
calidad

Cuchillos y otros
utensilios

OMO

Cada dia

Tras la jornada laboral,
se aplica el detergente a
los cuchillos y otros
utensilios de trabajo
utilizados durante el
dia, y después se
enjuagan con agua. No
es necesario
desinfectar.

Jefe de
produccion

Responsable
calidad

Cajas

OMO

Después de
su uso

Después del
almacenamiento de la
fruta en las cajas, éstas
se deben limpiar con el
detergente y luego se
enjuagan con agua,
antes de utilizarlas de
nuevo. No es necesario
desinfectar.

Jefe de
produccion

Responsable
calidad

Uniformes del
personal

OMO

Cada 7 dias

Tras la jornada laboral,
se limpian los
uniformes del personal
utilizados durante el
dia. No es necesario
desinfectar.

Jefe de
produccion

Responsable
calidad
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Camion donde se
transporta la fruta

OMO

Después de
cada
descarga

Después de cada
descarga, se aplica el
detergente al camion
donde se ha
transportado el mango,
y luego se enjuaga con
agua. No es necesario
desinfectar.

Jefe de
produccion

Responsable
calidad

Lavadero

OMO

Cada dia

Lejia

Cada 7 dias

Tras la jornada laboral,
se aplica el detergente
al lavadero, y después
se enjuagan con agua.
Se aplica el mismo
procedimiento para la
desinfeccion.

Jefe de
produccién

Responsable
calidad

Depositos y
canalizaciones de
agua

OMO

Una vez al
afno

Lejia

Una vez al
ano

Una vez al afio se
vacian los depdsitos
para aplicar el
detergente, y después
enjuagarlo bien con

agua. A continuacion se

realiza el mismo
proceso para
desinfectar.

Jefe de
produccién

Responsable
calidad
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e Registro de verificacion de la limpieza y desinfeccion.

Debe quedar registrado que la limpieza y desinfeccion se ha realizado de la misma

forma que hemos detallado en el punto anterior.

REGISTRO DE VERIFICACION DE LA LIMPIEZA Y DESINFECCION EN

LOCALES DE SECADO DE MANGO

Hoja de registro nimero: A211

Zona

Limpieza
(SI/NO)

Desinfeccion
(SI/NO)

Fecha

Responsable

Almacén de
recepcion de
materia prima.

Sala de lavado de
fruta

Sala de cortado y
pelado

Sala de secado

Sala de envasado

Almacén de
producto acabado

Vestidor

Despacho

Sala del gas

Almacén donde
se etiqueta el
producto

OBSERVACIONES:
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REGISTRO DE VERIFICACION DE LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
EQUIPOS, MAQUINARIA, HERRAMIENTAS Y OTROS

Hoja de registro nimero: A212

Material o Limpieza Desinfeccion Fecha |Responsable
herramienta (SI/NO) (SI/NO)
Mesas

Cuchillos y otros
utensilios

Cajas

Uniformes del
personal

Camion donde se
transporta la fruta

Lavadero

Deposito y
conducciones

OBSERVACIONES:
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e Comprobacion de la eficacia del programa L+D.

Dicho programa tiene por objeto, recopilar la informacion necesaria para evaluar la

eficacia de la limpieza y desinfeccidon, y ejecutar acciones correctoras si es el caso,

pudiendo llegar el caso, incluso de tener que modificar todo el plan.

Este programa consta de dos tipos de comprobaciones:

1.

Comprobacién visual: Depende del criterio de exigencia de la persona que hara
dicha comprobacion; asi pues hemos elaborado un formato de cuestionario para
que en dicha evaluaciéon no se deje nada por revisar, que recorre todas las
dependencias y pregunta lo correcto de los aspectos del plan. La Lista de
Revision debe ser lo mas concreta posible, incluyendo aspectos tales como el
estado de las paredes, suelos y techos de los diferentes locales, recinto de
transporte, exteriores, rincones de dificil acceso, maquinarias y equipos, orden
general, ausencia de basuras, estiba de productos, estado de limpieza de
lavamanos, vestuarios y aseos, limpieza de desagiies, limpieza de mesas de
trabajo, limpieza de interruptores de luz y pomos de puertas e instrumentos de
limpieza. La lista de revision debe cumplimentarse con la frecuencia establecida.

La Lista de Revision se realizara de forma diaria.

Comprobacion analitica: Consiste en la toma de muestras para el andlisis de
superficies. Es una comprobacion objetiva, con el fin de evaluar la eficacia del
desinfectante. Esta, proponemos que sea un laboratorio externo que se encargue
de muestrear con una frecuencia de una vez por temporada. La toma de las
muestras debe ser en superficies ya limpias, desinfectadas, secas y antes de
proceder a su uso. Para realizar esta comprobacion, se deben establecer unos
limites de unidades formadoras de colonias (u.f.c.) de microorganismos
meso6filos aerobios totales por cm? (0 en su caso hongos o enterobacterias) que

no pueden ser superados, por encima de los cuales se considera que la
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desinfeccion no es efectiva. Los limites que se pueden usar como referencia son
los siguientes (referencia: “Comunicacion personal del veterinario de salud
publica del Ayuntamiento de Barcelona”):

En las superficies que deben estar extremadamente limpias porque entran en
contacto directo con el producto, se recomienda una concentracion maxima de
microorganismos mesofilos aerobios totales de 5 u.f.c./cm’, y una concentracion
maxima de 0,5 enterobacterias/cm>.

En otras superficies menos limpias, la concentracion de enterobacterias se
recomiendan concentraciones inferiores a 5 enterobacterias/cm?,

Mas adelante se comprobard si en las condiciones climaticas de la Cooperativa
estos limites son demasiado estrictos y hay que establecer unos limites un poco
mas permisivos, pero siempre comprobando que la limpieza y desinfeccion se ha

hecho correctamente.
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e Registros de la eficacia del programa L+D.

LISTA DE REVISION PARA LA COMPROVACION VISUAL

REVISOR:
FECHA: OBSERVACIONES:
Hoja de registro nimero: A213
BIEN MAL
ORDEN GENERAL
ALMACEN DE AUSENCIA DE BASURAS
RECEPCION DE | ESTADO SUELO
MATERIA PRIMA | ESTADO PAREDES
PUERTAS CERRADAS
AUSENCIA DE BASURAS
SALA DE ESTADO SUELO
LAVADO ESTADO PAREDES
ESTADO LAVADERO
DESAGUES LIMPIOS
ORDEN GENERAL
SALA DE AUSENCIA DE BASURAS
CORTADO Y ROPA MANIPULADORES
PELADO ESTADO DE PUERTAS Y VENTANAS
AUSENCIA GRIETAS
ORDEN GENERAL
SALA DE AUSENCIA DE BASURAS
SECADO ROPA MANIPULADORES
AUSENCIA GRIETAS
ORDEN GENERAL
SALA DE AUSENCIA DE BASURAS
ENVASADO ROPA MANIPULADORES
AUSENCIA GRIETAS
ALMACEN DE ORDEN GENERAL
PRODUCTO AUSENCIA DE BASURAS
ACABADO ROPA MANIPULADORES
AUSENCIA GRIETAS
ORDEN GENERAL
VESTIDOR AUSENCIA DE BASURAS
PUERTAS CERRADAS
ORDEN GENERAL
DESPACHO AUSENCIA DE BASURAS
PUERTAS CERRDAS
SALA DE GAS AUSENCIA DE BASURAS
PUERTAS CERRADAS
ALMACEN ORDEN GENERAL
DONDE SE AUSENCIA DE BASURAS
ETIQUETA EL ROPA MANIPULADORES
PRODUCTO AUSENCIA GRIETAS

PUERTAS CERRADAS

OBSERVACIONES:

-63 -




ASSOCIATION WOUOL DE BEREGADOUGOU

CONTROL DE SUPERFICIES

Superficies limpias: contacto directo con el producto

Hoja de registro nimero: A214

Superficie | Mesofilos | Enterobacterias | Conformidad | Observaciones | Responsable
aerobios (si/no)

Mesas

Bandejas

Balanza

Hornos

Superficies sucias: no estan en contacto directo con el producto

Superficie Enterobacterias Conformidad Observaciones | Responsable
(si/no)
Paredes
Ventanas
Suelo
Lavadero
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e Acciones correctoras.

Ante cualquier anomalia o desviacion detectada en el plan de higiene durante el

control, se llevard a cabo la accion correctora. Las no conformidades deben quedar

registradas, de la misma manera que la accidn correctora tomada.

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

Hoja de registro numero: A221

PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

ZONA

FECHA

DE
NC

SCRIPCION ACCION CODIGO |RESPONSABLE
CORRECTORA AC
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f ”nm“x
'5‘..\.' b “e:‘:
PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A222

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha:

Responsable:
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6.1.3. Plan de gestion de residuos.

e Descripcion de los residuos.

Los residuos producidos por Wouol en el proceso de secado del mango son los
siguientes:

- Pieles de mango.

- Huesos de mango.

- Mango dafiado.

- Agua residual procedente de la limpieza del fruto.

- Agua residual procedente de la limpieza de las instalaciones.

Estos residuos tienen un sistema de evacuacion de la industria, y unas hojas de
registro donde consta la cantidad de producto que se pierde, de la misma manera que la

cantidad de mango que se pierde al pelarlo y cortarlo.

El sistema de evacuacion es diferente segun sea residuos de mango o aguas

residuales.

e Programa de gestion de los residuos.

Los residuos de mango son sacados de la industria de la manera mas higiénica
posible, y se llevan a un vertedero situado a unos 50 metros de la primera unidad de
secado aproximadamente. Estos residuos se utilizan para compostarlos y de esta manera

mejorar la fertilidad de los suelos del cultivo.
El vertedero estd totalmente descubierto y sin ningin tipo de proteccion. Al haber

residuos organicos en descomposicion, proliferan todo tipo de insectos y roedores. Es

por ésto y al estar situado tan cerca de las instalaciones de proceso, que recomendamos
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que éste se proteja con una valla metalica, plastica o de cualquier otro material, para

evitar que las plagas presentes en el vertedero lleguen a las instalaciones.

También existe la posibilidad de la formacion de lixiviados. Estos son los liquidos
generados como consecuencia de la infiltracion del agua de lluvia, del contenido de
humedad del residuo y del contenido de materia organica. Se trata de materia s6lida
descompuesta y microbios, incluidas las bacterias causantes de enfermedades. Estos
lixiviados pueden llegar a las aguas subterrdneas y contaminarlas. La manera de
minimizar la produccién de lixiviados es reducir al maximo el tiempo de estancia de los
residuos en el vertedero. No obstante se estan realizando una prueba piloto para
construir una planta de compostage con los residuos resultantes. Esta se situaria lo
suficientemente lejos de las instalaciones, con lo que no habria posibilidad de
contaminacion de aguas, se gestionarian los residuos y no atraeria plagas al lugar de
produccion alimentaria. Por este motivo pensamos que es un proyecto interesante para

la asociacion.

Lugar destinado para tirar
los residuos de mango

En cuanto a las aguas residuales procedentes de la limpieza del mango, se van por el
desagiie del lavadero hasta la fosa séptica. Estas no contienen ninguna carga quimica
contaminante, puesto que han sido utilizadas tinicamente para el lavado de la piel del
fruto. Dicho fruto no ha sido tratado con ningtn producto quimico, ya que el cultivo del

mismo esta certificado como produccién ecologica.
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Las aguas residuales procedentes de la limpieza de las instalaciones son evacuadas

en cubos al exterior. Estas s6lo contienen jabon.

En el anejo 2 se muestra el flujo de evacuacion de residuos detalladamente.

El flujo que siguen los residuos para salir de la industria, como se puede ver en los
planos, es correcto, ya que en ningin momento tienen que pasar por las zonas mas

limpias para salir al exterior. De esta manera se evitan contaminaciones provocadas por

los deshechos obtenidos a partir de la produccion.
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e Registro de evacuacion de los residuos.

A continuacion, se adjuntan los registros que deben constar para tener el

conocimiento de las pérdidas existentes y del volumen existente de cada cosecha.

PLAN DE GESTION DE RESIDUOS
Hoja de registro numero: A311
N° LOTE

REGISTRO DE EVACUACION DE RESIDUOS
FECHA RESIDUO

CANTIDAD

FIRMA RESPONSABLE

OBSERVACIONES
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e Acciones correctoras.

Deben estar registradas de la misma manera, las no conformidades existentes, y las

acciones correctoras (AC) que se vayan a aplicar para corregir estas no conformidades

(NC).

PLAN DE GESTION DE RESIDUOS

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

Hoja de registro nimero: A321
N° FECHA |DESCRIPCION ACCION CODIGO |RESPONSABLE
LOTE NC CORRECTORA AC
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PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A322

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha: Responsable:
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6.1.4. Plan de formacion de manipuladores.
e Programa de formacion.

El responsable del programa de formacion y de su programacion sera el responsable
de calidad de Wouol. Siempre que sea necesario se apoyara de una empresa externa

especializada en formacion de manipuladores.

Titulo del curso propuesto a realizar: Curso de formacion y capacitacion para los

manipuladores de alimentos de Wouol.

Esta formacion se realizard con una periodicidad de una vez al afio para los
trabajadores de dicha industria y, antes de empezar a trabajar para los que entren nuevos

en la empresa.

e Practicas correctas de manipulacion.

Es necesario establecer las practicas correctas de manipulacion para evitar, de esta

manera posibles contaminaciones por parte de los empleados.

A continuacidn, se describen los requisitos que deben cumplir aquellos trabajadores

que estén en contacto directo con el producto:

- Ducharse cada dia.

- Al llegar a la nave hay que cambiarse de ropa y ponerse la ropa adecuada para el
trabajo. Cuando la jornada de trabajo se termina se debe dejar la ropa en la
taquilla o armario correspondiente.

- Hay que cambiarse la bata cada dos dias.

- El pelo debe quedar completamente cubierto por la gorra o cofia.
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- Las joyas no se deben ver. Se deben poner los pendientes dentro de la gorra o
quitarselos antes de empezar. Los anillos se deben quitar antes de empezar a
trabajar.

- Comer en el sitio habilitado para tal efecto: el comedor y no en los vestuarios.

- Lavarse las manos después de ir al bafio.

- Lavarse las manos después de tocarse la nariz, orejas, rascarse...

- Si se tiene alguna herida se debe limpiar e inmediatamente ponerse una tirita o
similar. Evitar, en todo momento, el contacto de la herida con los alimentos.

- Esta totalmente prohibido fumar en cualquier espacio de la nave.

- No se puede comer ni beber dentro de la sala de elaboracion.

- Evitar toser o estornudar encima de los alimentos.

- Al terminar la jornada, hay que limpiar todos los utensilios de trabajo: cuchillo,
delantal....

- Evitar dejar las puertas abiertas.
e Descripcion de la metodologia.

El objetivo es conseguir que los manipuladores reciban una formacion continuada
necesaria para garantizar la seguridad de los alimentos y que sean capaces de aplicar los
conceptos aprendidos a sus puestos de trabajo. Es por ello que se hacen unas clases
tedricas donde se exponen los temas anteriormente descritos. Este curso va dirigido a
todo el personal de Wouol, y al final de éste se realizard un cuestionario para comprobar

que se han adquirido los conceptos basicos.
En el caso de incumplimiento de las practicas correctas de manipulacion se

procederd de nuevo a la formacion con el objetivo de concienciar al personal de la

importancia de las mismas.
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La comprobacion proporciona informacion para saber si realmente se han adquirido

los conceptos basicos del curso. En este caso el responsable de calidad sera el encargado

de realizar para cada persona y al cabo de dos meses de haber realizado el curso la

comprobacion de todo lo que se ha descrito anteriormente.

VERIFICACION DE LA FORMACION DE MANIPULADORES

Hoja de registro numero: A411

NOMBRE DEL

TRABAJADOR

Qué se comprueba Se ha cumplido lo | En el caso contrario, medidas
explicado correctoras a adoptar
SI NO

Higiene del personal

Limpieza utensilios y sala

Buenas practicas manipulacion

Manipulacién con agua

Manipulacion residuos
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e Acciones correctoras.

Si en la comprobacidon de este plan se detectan posibles fallos, se llevara a cabo la

accion correctora. Las no conformidades deben quedar registradas, de la misma manera

que la accion correctora tomada.

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

Hoja de registro numero: A421

PLAN DE FORMACION DE MANIPULADORES

FECHA

DESCRIPCION NC ACCION CODIGO |RESPONSABLE
CORRECTORA AC
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f ”nm“x
'5‘..\.' S J “e:‘:
PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A422

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha:

Responsable:
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6.1.5. Plan de control de plagas.
e Descripcion del programa de control de plagas.

La revision de las condiciones de higiene y limpieza (eliminacién de basuras,
saneamiento del entorno de la industria, etc.) junto con la revision de las medidas de
proteccion pasiva o0 mantenimiento preventivo (recinto, control de barreras de
proteccion: puertas, ventanas, proteccion desagilies, mallas antiinsectos, ausencia de
grietas y huecos, etc.) se consideran dos aspectos fundamentales en las Medidas de

Control para el Plan de Control de Plagas.

Se pueden reducir al minimo las probabilidades de infestacion mediante un buen
saneamiento, la inspeccion de los materiales introducidos y una buena vigilancia,

limitando asi la necesidad de plaguicidas.

El objetivo de este plan es establecer medidas de prevencion y, en su caso, de

eliminacion de animales considerados como plaga (sobretodo insectos y roedores).

En las unidades de secado de mango hay que controlar tres tipos de plagas: roedores

(ratas y ratones), insectos (moscas) y reptiles (lagartos).

Mango dafiado por la
mosca de la fruta
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Hay varios tipos de medidas preventivas para evitar la aparicion de plagas en el
interior de la nave: Métodos mecanicos (trampas...), métodos fisicos (electricidad,
lamparas de luz blanca...) y los métodos quimicos, los cuales no se utilizaran si no es
estrictamente necesario. Al aspirar a tener el certificado de produccion ecoldgica, no

pueden utilizar plaguicidas quimicos para la lucha contra plagas.

En el caso de la Asociacion Wouol recomendamos que se utilicen trampas y

barreras fisicas para llevar un control de las posibles plagas presentes.

- Barreras fisicas.

La mejor accidén contra las plagas es poner medios para evitar que entren en la
industria, por lo tanto se pondréd especial atencion en las barreras fisicas. Las barreras
fisicas es todo aquello que evita que cualquier tipo de plaga entre en la fabrica. Por este
motivo, son necesarias las siguientes barreras fisicas en la industria:

- Telas mosquiteras en las ventanas, y otras ventilaciones presentes en la industria.

- Puertas que sellen bien con el suelo (goma en la parte inferior).

- Rejillas en los desagiies.

- Las puertas deben estar cerradas.

- En la puerta del almacén de recepcion de materias primas, y en la puerta del

almacén central se debe colocar una cortina debido a que ésta permanece casi

todo el tiempo abierta.

Todo debe estar en perfecto estado en cualquier momento. En el registro de

mantenimiento preventivo se incluyen todas estas medidas.

- Trampas.

Se podrén utilizar trampas con alimentos, colocdndolas en los puntos de la industria

establecidos. El responsable de calidad sera el encargado de controlar dichas trampas.
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En el Anejo 3 se muestra el plano con la situacion de las trampas que se proponen.

e Vigilancia y control.

El objetivo de este apartado es eliminar las plagas detectadas. Este programa recoge

los pasos a seguir para, una vez detectada la plaga, conseguir controlarla y eliminarla.

Se realizara una vigilancia y un control de este plan con una frecuencia de 15 dias, y
si hubiera alguna anomalia se aplicaria la accion correctora correspondiente. En el caso
de que las trampas puestas en la industria sean insuficientes, se afiadirdn mas, y si es
necesario se instalaran lamparas de luz blanca para la completa eliminacion de las

moscas.

También es necesario controlar posibles grietas y juntas de paredes, ya que es un

lugar donde proliferan determinados insectos.
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e Registros del control de plagas.

El registro del control de plagas sera una Lista de Revision, en la cual se hard una

valoracion visual, que se realizard diariamente.

LISTA DE REVISION
REVISOR:
FECHA: OBSERVACIONES:
Hoja de registro nimero: A511
ST NO
ALMACEN DE PRESENCIA DE INSECTOS
RECEPCION DE PRESENCIA DE ROEDORES
MATERIA PRIMA | PRESENCIA DE REPTILES
SALA DE PRESENCIA DE INSECTOS
LAVADO PRESENCIA DE ROEDORES
PRESENCIA DE REPTILES
SALA DE PRESENCIA DE INSECTOS
CORTADOY PRESENCIA DE ROEDORES
PELADO PRESENCIA DE REPTILES
SALA DE PRESENCIA DE INSECTOS
SECADO PRESENCIA DE ROEDORES
PRESENCIA DE REPTILES
SALA DE PRESENCIA DE INSECTOS
ENVASADO PRESENCIA DE ROEDORES
PRESENCIA DE REPTILES
ALMACEN DE PRESENCIA DE INSECTOS
PRODUCTO PRESENCIA DE ROEDORES
ACABADO PRESENCIA DE REPTILES
VESTIDOR PRESENCIA DE INSECTOS
PRESENCIA DE ROEDORES
PRESENCIA DE REPTILES
DESPACHO PRESENCIA DE INSECTOS
PRESENCIA DE ROEDORES
PRESENCIA DE REPTILES
SALA DE GAS PRESENCIA DE INSECTOS
PRESENCIA DE ROEDORES
PRESENCIA DE REPTILES
ALMACEN PRESENCIA DE INSECTOS
DONDE SE PRESENCIA DE ROEDORES
ETIQUETA EL PRESENCIA DE REPTILES
PRODUCTO

OBSERVACIONES:
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e Acciones correctoras.

Ante cualquier anomalia o desviacion detectada en el plan de higiene durante el

control, se llevard a cabo la accion correctora. Las no conformidades deben quedar

registradas, de la misma manera que la accidn correctora tomada.

PLAN DE CONTROL DE PLAGAS

Hoja de registro nimero: A521

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

ZONA

FECHA

NC

DESCRIPCION ACCION

CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A522

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha: Responsable:
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6.1.6. Plan de control de proveedores.

e Relacion de proveedores.

La empresa tendra un listado de proveedores actualizada, asi como la relacion de los

productos que manipula, incluidos los de los servicios (transporte, material auxiliar,...).

Los nuevos proveedores se incluiran inmediatamente en el listado, aun cuando estén

a prueba o sean provisionales, pudiendo hacer constar esta circunstancia.

La revision debe realizarse cuando un proveedor deje de serlo y también cuando no

cumpla con las especificaciones que se establezcan para el control de la materia prima.

En cualquier industria alimentaria, los proveedores que precisan un control mas
riguroso son los de la materia prima, pero en esta asociacion, la materia prima la

producen ellos mismos.

LISTA DE PROVEEDORES
Proveedor Utilidad del producto

Proveedor de OMO Limpieza

Proveedor de Desinfeccion

hipoclorito sodico (lejia)

Proveedor de cajas Almacenaje del producto
fresco y del producto
acabado

Proveedor de etiquetas | Etiquetaje

Proveedor de bolsas de | Envasado

envasado
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e Registros del control de proveedores.

Es necesario la existencia de hojas de registro para el control de cada proveedor, y

en el caso de alguna no conformidad el material adquirido se devolverd, o bien se

buscaré otro proveedor que se ajuste a las exigencias de la industria.

-  Proveedor de OMO.

El buen estado del detergente OMO es muy importante, ya que depende de ello la

buena limpieza de los locales y las instalaciones.

VERIFICACION Y CONTROL DEL DETERGENTE OMO

Hoja de registro nimero: A611

Proveedor:
Fechade | Numero de | Envase homologado | Concentracion | Observaciones | Firma responsable
recepcion pedido (si/no) adecuada
(si/no)
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- Proveedor de hipoclorito sodico.

El hipoclorito sodico se utiliza tanto para la desinfeccion de los locales,

instalaciones y material, como para la desinfeccion del agua.

VERIFICACION Y CONTROL DEL HIPOCLORITO SODICO DESTINADO PARA LA
DESINFECCION DE LOCALES, INSTALACIONES Y MATERIAL

Hoja de registro nimero: A612
Proveedor:

Fechade | Numero de | Envase homologado | Concentraciéon | Observaciones | Firma responsable
recepcion pedido (si/no) adecuada
(si/no)
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VERIFICACION Y CONTROL DEL HIPOCLORITO SODICO DESTINADO PARA LA POTABILIZACION
DEL AGUA DE CONSUMO HUMANO

Hoja de registro niimero: A613

Proveedor:
Fecha de | Numero de Envase Inspeccion | Etiquetas de | Concentracion | Observaciones Firma
recepcion pedido homologado visual identificacion adecuada responsable
(si/no) (si/no) (si/no)
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- Proveedor de cajas.

Las cajas que se reciben en Wouol, deben cumplir las caracteristicas deseadas, ser

del material que se ha pedido, y estar en buen estado.

VERIFICACION Y CONTROL DE CAJAS

Hoja de registro nimero: A614

Proveedor:
Fecha de | Numero de | Buen estado | Material deseado | Dimensiones | Observaciones Firma
recepcion pedido (si/no) (si/no) deseadas responsable

(si/no)
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- Proveedor de etiquetas.

Al recibir las etiquetas, es imprescindible que en éstas aparezca la informacion que

se ha pedido, y que cumpla con la legislacion vigente.

VERIFICACION Y CONTROL DE LAS ETIQUETAS

Hoja de registro numero: A615

Proveedor:
Fechade | Numero de Etiqueta Escritura Observaciones | Firma responsable
recepcion pedido homologado (si/no) | correcta (si/no)
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F 3

- Proveedor de bolsas de envasado.

Los envases deben de estar en buen estado, de tal manera que al cerrarlos al vacio

no exista ningun problema que impida realizar esta operacion.

VERIFICACION Y CONTROL DE LAS BOLSAS DE ENVASADO

Hoja de registro nimero: A616

Proveedor:
Fecha de | Numero de | Buen estado (si/no) Material Observaciones | Firma responsable
recepcion pedido deseado (si/no)
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e Acciones correctoras.

Ante cualquier anomalia o desviacion detectada en el plan de higiene durante el

control, se llevard a cabo la accion correctora. Las no conformidades deben quedar

registradas, de la misma manera que la accidn correctora tomada.

Hoja de registro nimero: A621

PLAN DE CONTROL DE PROVEEDORES

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

PROVEEDOR

FECHA |DESCRIPCION |ACCION
NC CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A622

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha: Responsable:
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6.1.7. Plan de mantenimiento preventivo.

e Programa de mantenimiento de locales, instalaciones y equipos.

La empresa debe realizar un plan de mantenimiento preventivo de instalaciones y
equipos. En dicho plan se definird qué, cudndo (frecuencia), como y donde se efectuara
el mantenimiento preventivo. El equipo de mantenimiento sera el responsable de llevar

a cabo este plan.
En el mantenimiento preventivo hay que tener en cuenta los siguientes aspectos:

- Revision de hermeticidad de puertas y ventanas.

- Revision de grietas.

- Revision del estado de suelos, techos, paredes y material aislante.

- Revision del estado de desagiies.

- Revision del estado de ldmparas.

- Revisar el funcionamiento correcto de los equipos.

- Revisar que las grasas o aceites lubricantes de los equipos sean de uso
autorizado en alimentacion y de que no existe un exceso de lubricacion.

- Revisar la no probabilidad de afadir cuerpos extrafios (por ejemplo: evitar la
corrosion de equipos).

- Revisar equipos de limpieza.

Estas comprobaciones se efectuaran con una frecuencia de una vez por semana.
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LISTA DE REVISION DE LAS INSTALACIONES Y EQUIPOS

REVISOR:
FECHA: OBSERVACIONES:
Hoja de registro numero: A711

BIEN MAL

Revision de hermeticidad de puertas

Revision de hermeticidad ventanas

Revision de grietas

Revision del estado de suelos

Revision del estado de techos

Revision del estado de paredes

Revision del estado de desagiies

Revision del estado de lamparas

Revisar el funcionamiento correcto de los hornos

Evitar la corrosion de equipos

Revisar el funcionamiento correcto de la bomba dosificadora de cloro

OBSERVACIONES:
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e Programa de calibracion/verificacion de los equipos de medida.

La empresa dispondra de un listado de aquellos equipos y aparatos que deban

verificarse o calibrarse con la periodicidad establecida.

Los aparatos que se deben calibrar o revisar son los siguientes:
- Refractometro.

- Peachimetro.

- Termodmetro.

- Balanzas.

- Hornos.

- Bombas dosificadoras.

En el caso de los hornos y de las bombas dosificadoras, esta verificacion la realizara
un técnico de una empresa externa. Este mismo comprobaré el buen funcionamiento con
una periodicidad de una vez al afio. En caso de presentarse alguna anomalia en su
funcionamiento tendrd que acudir el técnico inmediatamente. De la misma manera, si en
algn analisis del cloro residual libre hay alguna no conformidad, ya sea por defecto o
por exceso, y esta incidencia es por el mal funcionamiento de la bomba, procederd a la

intervencion del técnico responsable de la misma.

El resto de los aparatos también se calibraran por parte del personal capacitado de
Wouol. Para el buen funcionamiento del peachimetro, éste se debe calibrar antes de su
uso. En caso de mal funcionamiento, deberd ser reemplazado. El termémetro y el
refractobmetro no precisan calibraciéon, pero es necesario comprobar su buen
funcionamiento durante toda la temporada de procesado. En caso de mal

funcionamiento seran reemplazados.
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En cuanto a las balanzas, se deberan revisar una vez al afio para comprobar que éstas
funcionan adecuadamente. En caso de mal funcionamiento, el personal capacitado de

Wouol las calibrara.

Actualmente, la empresa no utiliza el refractometro, ni el peachimetro ni el
termometro. Con el fin de poder llevar a cabo el manual HACCP, se deberan utilizar
estos aparatos para garantizar un producto en buen estado y homogéneo. Mas adelante

se daran los parametros establecidos para llevar un buen control del mismo.

e Registros de calibracion/verificacion de los equipos de medida.

REGISTRO DE VERIFICACION DEL BUEN FUNCIONAMIENTO DE LOS
HORNOS

Hoja de registro nimero: A712

FECHA DE RESPONSABLE OBSERVACIONES
VERIFICACION
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REGISTRO DE VERIFICACION DEL BUEN FUNCIONAMIENTO DE LA
BOMBA DOSIFICADORA

Hoja de registro numero: A713

FECHA DE OBSERVACIONES FIRMA
VERIFICACION RESPONSABLE

REGISTRO DE VERIFICACION DEL BUEN FUNCIONAMIENTO LOS
APARATOS DE MEDIDA

REVISOR:
FECHA: OBSERVACIONES:
Hoja de registro numero: A714

BIEN MAL

Balanzas

Termometro

Peachimetro

Refractometro

OBSERVACIONES:
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e Acciones correctoras.

Ante cualquier anomalia o desviacion detectada en el plan de mantenimiento
tomada.

preventivo durante el control, se llevarda a cabo la accion correctora. Las no

conformidades deben quedar registradas, de la misma manera que la accion correctora

Hoja de registro nimero: A721
FECHA
EQUIPO

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS
LOCAL O

DESCRIPCION NC

ACCION

CODIG
CORRECTORA |0 AC

RESPONSABLE
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PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A722

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha: Responsable:
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6.1.8. Plan de control de la trazabilidad.

e Sistematica del control de la trazabilidad.

La empresa debe tener establecido un procedimiento debidamente documentado,
que permita ante la perdida de seguridad del producto, poder adoptar las medidas
necesarias para evitar el riesgo de los consumidores, mediante la aplicacion de los

procedimientos adecuados para su posible retirada del mercado, con el fin de:

- Realizar la declaracion a las partes interesadas de los productos afectados y medidas
adoptadas sobre el producto implicado.
- Permitir localizar los productos afectados en la cadena de comercializacion, para su

retirada o control de forma rapida y eficiente.

La empresa tendra documentado el sistema que sigue para la identificacion del
producto elaborado, envase o importe. Es por ello que existird un registro en donde

quedaran reflejadas la identificacion de los productos y su cantidad.

Una vez hecho el control de calidad pertinente, el responsable de recepcion de
materia prima introduce los datos en la hoja de registro pertinente y se le da un nimero
a la partida (n° de lote). Este nimero de partida es el que mantendra durante todo el

Proceso.

En el registro de la sala de pelado y cortado el encargado controla y anota la partida

que entra en ella en una fecha determinada asi como los quilos que se procesaran.

Durante el envasado del mango seco, el encargado de la sala apuntara los quilos de

producto elaborado ya envasado asi como la fecha en que se envasa.
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Posteriormente se realiza el etiquetado de los envases asi como de las cajas. En esta
etiqueta aparece la fecha del producto, el lote, la cantidad, el nombre completo del

productor y su direccion.

e Registros para el control de la trazabilidad.

REGISTRO DE LA IDENTIFICACION DE LA ENTRADA DE PRODUCTOS

Hoja de registro nimero: A811

FECHA N°LOTE PRODUCTO CANTIDAD OBSERVACIONES
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REGISTRO DE LA IDENTIFICACION DE PRODUCTO TRAS EL LAVADO

Hoja de registro nimero: A812

FECHA N° LOTE PRODUCTO CANTIDAD OBSERVACIONES
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REGISTRO DE LA IDENTIFICACION DE PRODUCTO TRAS EL PELADO Y
CORTADO

Hoja de registro nimero: A813

FECHA N° LOTE PRODUCTO CANTIDAD OBSERVACIONES
DE PULPA
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REGISTRO DE LA IDENTIFICACION DE PRODUCTO TRAS EL SECADO

Hoja de registro nimero: A814

FECHA N° LOTE PRODUCTO CANTIDAD OBSERVACIONES
DE PULPA
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REGISTRO DE LA IDENTIFICACION EN EL ENVASADO

Hoja de registro numero: A815

FECHA |N°LOTE |PRODUCTO |N° DE PESO POR |OBSERVACIONES
ENVASES |ENVASE
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Ante cualquier anomalia o desviacion detectada en el plan de higiene durante el

control, se llevard a cabo la accion correctora. Las no conformidades deben quedar

registradas, de la misma manera que la accidn correctora tomada.

PLAN DE CONTROL DE LA TRAZABILIDAD

Hoja de registro nimero: A821

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

ZONA

FECHA

DESCRIPCION
NC

ACCION
CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: A822

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha: Responsable:
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6.2. FASES PARA LA IMPLANTACION DEL HACCP

6.2.1. Formacion del equipo HACCP.

Encargados de seccion: Este personal es fundamental para la labor de vigilancia
de los PCC, valoracion de los resultados y adopcion de las acciones correctoras en
caso de ser necesario.

Su labor diaria, tanto las mediciones y observaciones realizadas asi como las
acciones adoptadas, debe reflejarse por escrito en fichas de control.

Para que el sistema funcione a la perfeccion, este grupo debe disponer del tiempo
necesario y la autoridad suficiente para sancionar comportamientos andmalos de los
operarios y ser capaces de adoptar acciones correctoras cuando se detecte una
pérdida de control. Como es légico requieren de una formacion especializada, lo que
implica un entrenamiento previo en el uso de los equipos y un correcto
cumplimiento de la documentacion.

Los encargados de seccion han sido elegidos para cada fase del proceso tal y somo

se indica en la siguiente tabla:

Encargado de la cosecha y recepcion de
materia prima

Encargado de almacenaje y maduracion y
lavado

Encargado de pelado y cortado y secado

Encargado de seleccion y envasado del
producto obtenido

Encargado de etiquetaje y almacenaje del
producto en cajas

Encargado de almacén central
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Responsables de calidad: Sus funciones engloban el disefio y la imparticién de
charlas psicologicas de motivacion, seminarios de formacion del personal y
elaboracion de los cursos. Estos cursos deben tratar sobre diversos temas asi como la
composicion cualitativa del alimento, nociones basicas de higiene, conocimientos
basicos de microbiologia, conocimientos de analiticas fisicas y quimicas requeridas,
nociones sobre el almacenamiento y envasado del alimento y envasado del alimento
y legislacion basica.

Por ultimo, se encargaran de la supervision general del buen funcionamiento del
sistema: verificacion del cumplimiento de las especificaciones de los proveedores,
supervision y verificacion de la eficacia de la limpieza y desinfeccion, verificacion
analitica fisico-quimica, o microbioldgica de los productos, calibracion periddica de
los instrumentos de medida y recepcion de quejas y reclamaciones.

Es por ello, y siguiendo el modelo de Wouol por lo que a su organigrama se refiere,

en la tabla siguiente se nombran los distintos responsables de calidad de Wouol:

Presidente de la asociacion Antoine Sombié

Coordinador Mamadou Traoré

Responsable de calidad Arrsene Sosoura

Jefe de produccion 1*Unidad: Mamadou Sourabie
2*Unidad: Konate Sombié
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6.2.2. Descripcion del producto.

El mango (Manginefera indica L.) pertenece a la familia Anacardiaceae, donde se
encuentran varias especies frutales con importancia comercial, como el anacardo o
cashew. En el género Mangifera comprende 41 especies de las cuales 15 son

comestibles.

El fruto del mango es una drupa que puede contener uno o mas embriones. Su peso
varia desde 150 g hasta 2 kg. Su forma también es variable, pero generalmente es
ovoide-oblonga, notoriamente aplanada, redondeada, u obtusa a ambos extremos, de 4-
25 cm. de largo y 1.5-10 cm. de grosor. El color puede estar entre verde, amarillo y
diferentes tonalidades de rosa, rojo y violeta. La cascara es gruesa, frecuentemente con

lenticelas blancas prominentes; la carne es de color amarillo o anaranjado.

Los frutos del mango constituyen un valioso suplemento dietético, pues es muy rico
en vitaminas A y C, minerales, fibras y anti-oxidantes; siendo bajos en calorias, grasas y
sodio. Su valor calorico es de 62-64 calorias/100 g de pulpa. En la siguiente tabla se

muestra el valor nutritivo del mango en 100 g de parte comestible:

COMPONENTES VALOR MEDIO DE LA MATERIA
FRESCA

Agua (g) 81.8
Carbohidratos (g) 16.4
Fibra (g) 0.7

Vitamina A (U.]) 1100
Proteinas (g) 0.5
Acido Ascorbico (mg) 80
Fosforo (mg) 14
Calcio (mg) 10
Hierro (mg) 0.4
Grasa (mg) 0.1
Niacina (mg) 0.04
Tiamina (mg) 0.04
Riboflavina (mg) 0.07
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El contenido en fibras es muy variable, incluso dentro del mismo grupo de

cultivares.

El contenido en azucar es muy importante, pues existe una cierta relacion con la
"valoracion de la calidad de la pulpa". Sin embargo, no es determinante de una
preferencia por parte del consumidor, pues hay otros aspectos en la pulpa asimismo de
gran importancia como su consistencia, caracter subacido en el sabor de fondo de la
pulpa; asi hay cultivares que sin estar entre los mas azucarados son muy apreciados y

valorados.

La relacion media peso/pulpa del fruto, en general, es bastante uniforme en todos los

cultivares, con coeficientes de variacion menores del 5 %.

La relacion volumétrica entre hueso y fruto es una caracteristica muy importante
desde el punto de vista del consumidor, pues la menor relacion volumétrica determina

mayor cantidad de pulpa en el conjunto del fruto.

Estado de madurez en el momento de la recogida: Al ser una fruta climaterica y a
causa del tiempo de almacenaje, los mangos son recogidos justo en el estado previo al
aumento de produccion brusca de etileno. Es por lo tanto esencial definir un estado de
madurez minimo. En el momento de la cosecha, el fruto debe haber alcanzado su

tamafio maximo de crecimiento.

En la Asociacion Wouol a partir del fruto del mango se obtiene mango seco tras un
tratamiento térmico. Este producto es el resultado del proceso del pelado y cortado de
los frutos, que posteriormente son llevados a los hornos para recibir el tratamiento
térmico pertinente donde se evita su deterioro quimico y microbiolégico y se reduce el
tamafio de la pulpa debido a su pérdida de agua. Posteriormente, éste es envasado al
vacio en bolsas. Estas bolsas contienen, dependiendo de la demanda del consumidor

diferentes pesos, asi como los diferentes cortes de la pulpa, que depende del gusto y
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destinatario. En el Anejo 4 se muestran una serie de fotos donde se ven los diferentes

tipos de cortes y tamafios de los trozos.
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6.2.3. Intencion de uso y destino.

El mango seco resultante de esta empresa es llevado al mercado en diferentes
formatos seglin su uso y destino.

Venta local: Tienda propia, comercio local, venta al detalle...

Empresas exportadoras y importadoras de la UE:
e Gebana Afrique, BF (exportadora)

Horizon Natuurvoeding BV (importadora)
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6.2.4. FElaboracion del diagrama de flujo.

El diagrama de flujo que se muestra a continuacion representa todas las fases del
proceso de secado del mango que se realiza en la Asociacion Wouol, de la misma

manera que los residuos resultantes del proceso.

Recepcion de Produccién de mango fresco
materia prima

Recoleccion de mango fresco

I
[ > Mango dafiado

Transporte

[
[ > Mango daiiado

Recepcion de materia prima

Almacenaje y maduracion

Unidad de secado ! > Mango danado
Lavado individual del fruto (3 veces)
Agua limpia »{ > Agua sucia

Pelado
T Pieles
| >

Cortado
[ Huesos
| >

Secado
| Mango dafiado
| > ¢

Seleccion y envasado en bolsas al vacio

Etiquetaje y envasado en cajas

Control final y almacenaje

Comercializacion

Comercializacion
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- Recepcion de materia prima: En esta primera etapa, suceden todas las fases

relacionadas con el cultivo del mango, de manera que la materia prima llegue en

buen estado a la industria.

Produccién de mango fresco: Produccion de mango en los cultivos donde
el técnico responsable se encarga de que éstos no sean atacados por ninguna
plaga que pueda provocar una pérdida de produccion.

Recoleccion de mango fresco: Cuando el fruto se encuentra en su punto
optimo de maduracion, se procede a la cosecha, haciendo una primera
seleccion desechando el mango dafiado.

Transporte: Durante el transporte es importante evitar que se dafe el
producto, y mantener unas buenas condiciones higiénicas para desfavorecer

el ataque de insectos y otros animales.

- Unidad de secado: Esta es la segunda etapa, en la cual se procesa el mango en

la unidad de secado.

Recepcion de materia prima: Cuando el producto llega a la industria, el
personal responsable realiza una segunda seleccion, tirando el mango que se
halla dafiado durante el transporte.

Almacenaje y maduracion: Durante esta etapa, el fruto permanece en el
almacén cubierto con plastico negro para forzar las condiciones de
maduracion.

Lavado individual del fruto (3 veces): Tras la maduracion, se realiza una
tercera seleccion para eliminar el producto dafiado, y se lava el fruto para
eliminar restos de tierra u otra suciedad.

Pelado: A continuacion se pela el mango desechando las pieles al vertedero.
Cortado: Después se corta desechando los huesos al vertedero.

Secado: Una vez lavado y cortado se seca en los hornos durante el tiempo

estipulado. Durante esta fase un empleado se encarga de cambiar cada dos
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horas el orden de las bandejas con el fin de que el resultado del proceso sea
lo mas homogéneo posible.

7. Seleccion y envasado en bolsas al vacio: Tras el secado es necesario
realizar una cuarta seleccion para eliminar el producto dafiado, y luego ya se

puede envasar al vacio y etiquetar.

- Comercializacion: Por ultimo, en esta etapa el equipo de trabajo se encarga de

envasar el producto ya procesado de manera segura para su distribucion.

1. Etiquetaje, envasado en cajas: Luego, las bolsas de mango son etiquetadas,
envasadas al vacio se envasan a su vez en cajas mas grandes.

2. Control final y almacenaje: Una vez realizado todo este proceso se realiza
un control final para evitar que salga producto en malas condiciones al
mercado. El producto listo para vender se almacena.

3. Comercializacion: Por ultimo se comercializa.
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6.2.5. Confirmacion “in situ” del diagrama de flujo.

El diagrama de flujo anteriormente explicado, se ajusta a la realidad con una
excepcion: Se realiza un pre-tratamiento en el mango con sulfito antes de introducir el
producto en los hornos para proceder a su secado. Este tratamiento sirve para evitar la
oxidacion del fruto mientras y después del secado, conservando de esta manera el color
adecuado. Segun la legislacion espanola (RD 142/2002) la incorporacion de estos

aditivos en frutas secas esta permitida hasta el limite de 2000 ppm.

Sin embargo, y debido a que los campos de cultivo estdn certificados como
produccion ecoldgica, la Asociacion Wouol quiere tener la posibilidad de certificar
como tal todo el proceso de secado. Dicho certificado no lo pueden obtener mientras
realicen el sulfitado. Por este motivo proponemos la realizacion de un bafio con acido
ascorbico (vitamina C) del mango en el momento anterior a introducir el producto en los
hornos. Esta sustancia es un antioxidante efectivo, que conserva el color de la fruta
evitando que se oxide. Es por ello que hemos realizado el diagrama de flujo, y como
consiguiente el manual HACCP sin considerar este tratamiento, para que el producto

final pueda certificarse como producto ecoldgico.
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6.2.6.

Principio 1: Realizacion del analisis de peligros.

El analisis de peligros se debe realizar de forma ordenada, identificando los peligros
presentes en cada fase, determinandolos (fisicos, quimicos o biologicos), evaluandolos

(riesgo y severidad) y determinando las medidas preventivas pertinentes.

En la tabla adjunta, se muestra el andlisis de peligros correspondiente a este proceso.
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ANALISIS DE PELIGROS

ETAPA CLASE DE AGENTE CAUSAL POSIBLE RIESGO | SEVERIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS
DEL PELIGRO FUENTE
PROCESO
Produccion Biologico Posibles plagas que Ambiente. Mediano | Alta Aplicacion de métodos culturales
de mango ataquen al cultivo. y biologicos.
fresco No compostar residuos organicos
en la explotacion.
Recoleccion | Fisico Golpes y cortes que Empleados Mediano Baja Realizar golpes limpios sin
de mango recibe la fruta en la encargados de desgarrar el fruto.
fresco cosecha realizar la Colocar en cajas de camo
cosecha. adecuadas sin presionar ni
golpear. nO llenar las cajas por
encima del borde superior.
Presencia de cuerpos Empleados Bajo Baja Las cajas de campo deberan
ajenos al fruto. encargados de limpiarse periodicamente y
realizar la deberan encontrarse sin roturas
cosecha. ni salientes que pudieran dafiar el
producto.
Biologico Bacterias, virus o Ambiente. Bajo Mediana No se deben recoger frutos con
hongos. podredumbres o muy sucios que
pudieran contaminar los demas.
Transporte Fisico Golpes que recibe el Equipamiento | Mediano Baja Los frutos se cargaran de manera
producto durante el que se dispone que no sufran ningun dafio
transporte. para el durante el transporte.
transporte. Minimizar el tiempo desde que

se recoge el fruto hasta que llega
a la industria.

Aplicar de forma correcta el plan
L+D.

NOON0AVITIAL 4d TONOM NOILILVIDOSSYV



-0¢l -

Recepcion Fisico Golpes que reciba el Empleados, Mediano | Mediana Los frutos se descargaran de
de materia producto al descargarlo del | empleados encargados manera que no sufran ningun
prima camion. de manipular el dafio, y seran colocados en las
producto cuando éste cajas de almacenaje
llega a la industria. cuidadosamente.
Almacenaje | Bioldgico Microorganismos que Exceso de Mediano | Mediana Controlar tiempo y temperatura
y provoquen fermentaciones | maduracion. de almacenaje.
maduracion no deseadas. Controlar grado de madurez
Hongos productores de (pH/1Brix).
aflatoxinas. Eliminar frutos enmohecidos.
Pérdida de producto por el | Presencia de insectos, | Alto Mediana Correcta aplicacion del plan de
ataque de algiin animal. roedores u otros control de plagas.
animales en el
almacén.
Lavado Biologico Presencia de Carga microbiana del | Mediano | Baja Correcta aplicacion del plan de
individual microorganismos que no agua. control de calidad del agua y
del fruto hayan sido eliminados. Carga microbiana del eliminar impurezas y suciedades
fruto. del fruto.
Pelado y Fisico Perdida de producto por Empleados encargados | Mediano | Baja Correcta aplicacion del plan de
cortado mal cortado y pelado. de manipular el formacion de manipuladores.
producto en esta fase
del proceso.
Quimico Oxidacion del producto. Exceso de tiempo que | Alto Mediana Minimizar al maximo el tiempo
dura esta fase. de duracion de esta fase.
Realizar un bafio con acido
ascorbico tras cortar el producto.
Contaminacion por Residuos de Mediano | Alta Correcta aplicacion del plan
productos quimicos. detergentes y/o L+D.
desinfectantes en
superficies en contacto
con el producto.
Biologico Presencia de Higiene del personal, Alto Alta Correcta aplicacion del plan

microorganismos o plagas.

del material y
ambiente.

L+D.

Correcta aplicacion del plan de
formacion de manipuladores.
Correcta aplicacion del plan de
control de plagas.
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Secado Biologico Presencia de Poca homogeneidad Mediano | Alta Controlar tiempo y temperatura
microorganismos en el del producto, defecto para obtener una humedad
producto final. de tiempo y/o optima y un producto

temperatura durante el homogéneo.
secado.

Quimico Presencia por productos Residuos de Mediano | Alta Aplicar de forma correcta el plan

quimicos. detergentes, de mantenimiento preventivo.
desinfectantes, Aplicar de forma correcta el plan
lubricantes, L+D.
desengrasantes. ..

Seleccion y Fisico Presencia de sustancias Empleados encargados | Mediano | Mediana El responsable de esta fase debe

envasado al ajenas al producto en el de manipular el tener nociones basicas sobre el

vacio envasado. producto en esta fase envasado.
del proceso. Controlar el buen estado de las
bolsas de envasado.

Quimico Oxidacion del producto Empleados encargados | Mediano | Mediana El responsable de esta fase debe
del envasado del tener nociones basicas sobre el
producto. envasado.

Controlar el buen estado de las
bolsas de envasado.

Biologico Desarrollo microbiano en Empleados encargados | Mediano | Alta El responsable de esta fase debe

el producto ya envasado. del envasado del tener nociones basicas sobre el
producto, o mal estado envasado.
del envase. Précticas correctas de
manipulacion.
Controlar el buen estado de las
bolsas de envasado.

Etiqutaje y Fisico Presencia de sustancias Empleados encargados | Mediano | Alta El responsable de esta fase debe

envasado en ajenas al producto. del envasado del tener nociones basicas sobre el

cajas producto. envasado y etiquetaje.

Almacenaje y Biologico Pérdida de producto por el | Presencia de insectos, | Mediano | Mediana Correcta aplicacion del plan de

comercializacion

ataque de algiin animal.

roedores u otros
animales en el
almacén.

control de plagas.

Colocar las cajas en el almacén
sin que estén en contacto directo
con el suelo.
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6.2.7. Principio 2: Determinacion de los puntos de control

criticos (PCC)

Para determinar los PCCs, se debe analizar cada una de las fases del proceso
descritas anteriormente en el diagrama de flujo. Para ello seguiremos el arbol de

decisiones para la determinacion de los PCCs para cada fase.

En el punto anterior ya hemos determinado los peligros existentes en cada fase y las
medidas preventivas adoptadas para evitar que aparezcan dichos peligros, de la misma
manera que el riesgo y la severidad. A partir de aqui podemos determinar en qué etapa

del proceso existe un punto critico.

Consideramos PCCs aquellos peligros que puedan afectar a la salud del consumidor.
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DETERMINACION DE PCCs

ETAPA DEL PELIGRO/S MEDIDAS PREVENTIVAS PCC
PROCESO
Produccion de mango Biologico Aplicacion de métodos culturales y biologicos. NO
fresco No compostar residuos organicos en la explotacion.
Recoleccion de mango Fisico Realizar golpes limpios sin desgarrar el fruto. NO
fresco Colocar en cajas de camo adecuadas sin presionar ni golpear. No
llenar las cajas por encima del borde superior.
Las cajas de campo deberan limpiarse periddicamente y deberan
encontrarse sin roturas ni salientes que pudieran dafiar el producto.
biologico No se deben recoger frutos con podredumbres o muy sucios que NO
pudieran contaminar los demas.
Transporte Fisico Los frutos se cargaran de manera que no sufran ningun dafio NO
durante el transporte.
Minimizar el tiempo desde que se recoge el fruto hasta que llega a
la industria.
Aplicar de forma correcta el plan L+D.
Recepcion de materia Fisico Los frutos se descargaran de manera que no sufran ningun dafio, y NO
prima seran colocados en las cajas de almacenaje cuidadosamente.
Almacenaje y Biologico Controlar tiempo y temperatura de almacenaje. SI
maduraciéon Controlar grado de madurez (pH/1Brix).
Correcta aplicacion del plan de control de plagas.
Eliminar frutos enmohecidos.
Lavado individual del Biologico Correcta aplicacion del plan de control de calidad del agua y NO

fruto

eliminar impurezas y suciedades del fruto.
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Pelado y cortado

Fisico

Correcta aplicacion del plan de formacién de manipuladores.

NO

Quimico

Minimizar al maximo el tiempo de duracion de esta fase.
Realizar un baiio con acido ascorbico tras cortar el producto.
Correcta aplicacion del plan L+D.

SI

Biologico

Correcta aplicacion del plan L+D.
Correcta aplicacion del plan de formacion de manipuladores.
Correcta aplicacion del plan de control de plagas.

SI

Secado

Biologico

Controlar tiempo y temperatura para obtener una humedad 6ptima

y un producto homogéneo.

SI

Quimico

Aplicar de forma correcta el plan de mantenimiento preventivo.
Aplicar de forma correcta el plan L+D.

SI

Seleccion y envasado al
vacio

Fisico

El responsable de esta fase debe tener nociones basicas sobre el
envasado.

Controlar el buen estado de las bolsas de envasado.

Correcta aplicacion del plan de control de proveedores.

SI

Quimico

El responsable de esta fase debe tener nociones basicas sobre el
envasado.
Controlar el buen estado de las bolsas de envasado.

NO

Biologico

El responsable de esta fase debe tener nociones basicas sobre el
envasado.

Practicas correctas de manipulacion.

Controlar el buen estado de las bolsas de envasado.

SI

Etiqutaje y envasado en
cajas

Fisico

El responsable de esta fase debe tener nociones basicas sobre el
envasado y etiquetaje.

NO

Almacenaje y
comercializacion

Biologico

Correcta aplicacion del plan de control de plagas.
Colocar las cajas en el almacén sin que estén en contacto directo
con el suelo.

NO
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cada PCC.

ASSOCIATION WOUOL DE BEREGADOUGOU

Principio 3: Establecimiento de los limites criticos para

ESTABLECIMIENTO DEL LIMITES CRITICOS

FASE QUE INCLUYA UN
PCC

PELIGRO

LIMITE CRITICO

Almacenaje y maduracion Biologico

Temperatura del almacén: T ambiente.
Temperatura del fruto: entre 25°C y 35°C.
Tiempo de almacenaje: Maximo 4 dias.
PH = 3,7 — 4,5 (cuando esta maduro)
°Brix = 13 — 17 % (cuando esta maduro)
ningln fruto con podredumbres.

Pelado y cortado Quimico

Cumplir especificaciones del plan L+D.

Biologico

Cumplir especificaciones del plan L+D, y
formacion de manipuladores.

Secado Biologico

Temperatura de secado: entre 60°C y 100°C
Tiempo de secado: entre 20 y 24 horas
cambiando cada 2 horas el orden de las
bandejas.

Quimico

Cumplir especificaciones del plan L+D y
mantenimiento preventivo.

Seleccion y envasado al Fisico

vacio

Ningln cuerpo ajeno al mango dentro del
envase.

Envases aptos y limpios para el uso
alimentario.

Biologico

Aw final < 0,6
pH=3,7-4,5
Limite microbiologico segiin RE 2073/2005
E.coli n=5
c=2
m = 100 ufc/g

M = 1000 ufc/g
Ver Nota 1

Nota 1: Cada 5 analisis realizados, la media de E. coli no puede ser superior a 100 ufc/g, y solo 2 de

ellas pueden estar entre 100 y 1000 ufc/g.
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6.2.9. Principio 4: Implantacion de un sistema de vigilancia.

Es necesario implantar un sistema de vigilancia para cada PCC, como

determinaremos a continuacion:

IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA

FASE QUE INCLUYA UN PELIGRO SISTEMA DE VIGILANCIA
PCC

Controlar diariamente la temperatura del
Almacenaje y maduracion Biologico almacén.

Controlar diariamente la temperatura del
mango en la recepcion y durante la
maduracion.

Controlar el tiempo de almacenaje y
maduracion.

Eliminar frutos enmohecidos.

Pelado y cortado Quimico Comprobacion del registro sanitario de los
productos de limpieza y desinfeccion antes
de su utilizacion.
Comprobar que los envases de dichos
productos estén guardados en el lugar
correspondiente.

Bioldgico Inspecciones para comprobar la correcta
aplicacion del plan L+D y el de formacion
de manipuladores.

Secado Biolbgico Control diario de la temperatura del horno.
Seleccion y envasado al Fisico Inspeccion visual de cada partida para
vacio comprobar que cumplan las

especificaciones definidas.

Bioldgico Un laboratorio externo realizara
semanalmente andlisis fisico-quimicos y
microbioldgicos de muestras aleatorias de
producto acabado.

Inspeccion visual del estado higiénico de
los envases.
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6.2.10. Principio 5: Establecimiento de medidas correctivas.

ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS

FASE QUE INCLUYA UN
PCC

PELIGRO

SISTEMA DE MEDIDAS
CORRECTIVAS

Almacenaje y maduracion

Biolégico

Retirar los mangos dafiados o que
contengan hongos.

Pelado y cortado

Quimico

Biolégico

Eliminacion de los productos que no retinen
condiciones higiénicas.

Revisar la aplicacion del plan L+D y
mantenimiento de superficies y utensilios, y
el de formacion de manipuladores.
Desechar y sustituir los utensilios
deteriorados.

Secado

Biolégico

Llamar al responsable de calidad, y si es
preciso, se llamard inmediatamente al
técnico de mantenimiento de los hornos.
Parar el equipo hasta corregir la incidencia.
Retirar los mangos danados.

Seleccion y envasado al
vacio

Fisico

Biologico

Retirar las bolsas de mango con alguna
sustancia ajena.

En caso de contaminacion microbiologica
retirar toda la partida de producto.
Devolucién de envases nuevos no
conformes.
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6.2.11. Principio 6: Establecimiento de medidas de verificacion.

Este se realizard por medio de auditorias. Estas se basan en examenes
independientes y sistematicos realizados para determinar si las actividades y los
resultados obtenidos cumplen con lo establecido en el procedimiento documental asi
como para determinar si estos procedimientos han sido implantados eficazmente y son

los adecuados para alcanzar todos los objetivos marcados.
Es recomendable que la auditoria se lleve a cabo por expertos en HACCP externos
para mantener la independencia de las mismas y evitar asi que Wouol audite su propio

trabajo.

La frecuencia de la auditoria, al tratarse de envasados de fruta de temporada, sera

de una vez al ano.

Antes de llevar a cabo la auditoria es preciso validar el diagrama de flujo, revisar el

plan de distribucion de planta.

La Asociacion Wouol debe tener todos los registros elaborados durante toda la

temporada disponibles para presentar a los auditores.
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PCC1: ALMACENAJE Y MADURACION

Hoja de registro numero: B111

Inspeccion diaria

FECHA

HORA

NO
LOTE

T°C
ALMACEN

T°C
MANGO

GRADO
DE
MADUREZ
: pH/°BRIX

PRESENCIA
DE
HONGOS
(SUNO)

OBSERVACIONES

RESPONSABLE
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PCC1: ALMACENAJE Y MADURACION

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

Hoja de registro nimero: B121

N°LOTE

FECHA

DESCRIPCION
NC

ACCION
CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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PCC1: ALMACENAJE Y MADURACION

PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS

Codigo AC:

Hoja de registro nimero: B122

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha:

Responsable:
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PCC2: PELADO Y CORTADO

Hoja de registro nimero: B211 Inspeccion
dicwia
Fecha | Hora n° Realizacion Buenas Vigilancia Vigilancia | Cantidad de | Observaciones Responsable
lote | L+D (si/no) practicas de visual visual producto
manipulacién superficies utensilios desechado
(si/no) (bien/mal) (bien/mal)
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PCC2: PELADO Y CORTADO

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

Hoja de registro nimero: B221

N°LOTE

FECHA

DESCRIPCION
NC

ACCION
CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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PCC2: PELAD Y CORTADO

PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero:B222

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha: Responsable:
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Hoja de registro nimero: B311

PCC3: SECADO

Inspeccion diaria

FECHA

HORA

ND
LOTE

T °C DE
SECADO

TIEMPO
DE
SECADO

BUEN ESTADO
DE LOS
HORNOS
(BIEN/MAL)

OBSERVACIONES

RESPONSABLE
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PCC3: SECADO

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

Hoja de registro nimero: B321

N°LOTE

FECHA

DESCRIPCION
NC

ACCION
CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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PCC3: SECADO

PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS

Codigo AC:

Hoja de registro nimero: B322

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha:

Responsable:
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Hoja de registro nimero: B411

PCC4: SELECCION Y ENVASADO AL VACIO

Inspeccion diaria
FECHA | HORA N° INSPECCION INSPECCION OBSERVACIONES | RESPONSABLE
LOTE VISUAL DEL VISUAL DEL
PRODUCTO ESTADO DE LOS
ENVASADO ENVASES
(BIEN/MAL) (BIEN/MAL)
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PCC 4: SELECCION Y ENVASADO AL VACIO

REGISTRO DEL CONTROL ANALITICO DEL PRODUCTO FINAL

Hoja de registro numero: B412

FECHA

N° LOTE pH Aw HUMEDAD

E. coli
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PCC4: SELECCION Y ENVASADO AL VACIO

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTORAS

Hoja de registro nimero: B421

N°LOTE

FECHA

DESCRIPCION
NC

ACCION
CORRECTORA

CODIGO
AC

RESPONSABLE
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PCC4: SELECCION Y ENVASADO AL VACIO

PARTE DE ACCIONES CORRECTORAS
Codigo AC:

Hoja de registro nimero: B422

Descripcion de la no conformidad:

Posibles causas:

Medida correctora:

Plazo para subsanar la deficiencia:

Fecha de resolucion de la deficiencia:

Fecha: Responsable:
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Una vez realizados todos los puntos anteriores del manual HACCP, es necesario

establecer un sistema de documentacion y registro para cada punto critico, de la misma

manera que en los prerrequisitos. Las hojas de registro deben estar codificadas de la

manera que explicaremos a continuacion:

CODIFICACON DE LAS DISTINTAS HOJAS DE REGISTRO CcODIGO
Registro del control Alll
Registros de organoléptico
Plan de control de la verificacion 1
calidad del agua 1 Registro de control analitico Al112
Prerrequisitos A 1 2
Registro del control de cloro Al13
3
Registros de Registro de no conformidades y Al21
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas Al122
2
Registro de verificacion de la A211
Registros de limpieza y desinfeccion en
Plan de limpieza y verificacion y locales de secado de mango
desinfeccion eficacia 1
2 1 Registro de verificacion de la A212
limpieza y desinfeccion de
equipos, maquinaria,
herramientas y otros
2
Lista de revision para la A213
comprovacion visual
3
Control de superficies A214
4
Registros de Registro de no conformidades y A221
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas A222
2
Registros de Registro de evacuacion de A311
verificacion residuos
Plan de gestion de 1 1
residuos Registros de Registro de no conformidades y A321
3 acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas A322
2
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Registros de Verificacion de la formacion de A411
Plan de formacién verificacion manipuladores
de manipuladores 1 1
4 Registros de Registro de no conformidades y A421
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas A422
2
Registros de Lista de revision del control de A511
verificacion plagas
Plan de control de 1 1
plagas Registros de Registro de no conformidades y AS521
5 acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas A522
2
Registros de Verificacion y control del A611
verificacion detergente OMO
Plan de control de 1 1
proveedores Verificacion y control del A612
6 hipoclorito sédico destinado
para la desinfeccion de locales,
instalaciones y material
2
Verificacion y control del A613
hipoclorito sddico destinado
para la potabilizacion del agua
de consumo humano
3
verificacion y control de cajas A614
4
Verificacion y control de las A615
etiquetas
5
Verificacion y control de las A616
bolsas de envasado
6
Registros de Registro de no conformidades y A621
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas A622
2
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Plan de
mantenimiento
preventivo
7

Registros de
verificacion
1

Lista de revision de las
instalaciones y equipos
1

A711

Registro de verificacion del
buen funcionamiento de los
hornos
2

A712

Registro de verificacion del
buen funcionamiento de la
bomba dosificadora
3

A713

Registro de verificacion del
buen funcionamiento los
aparatos de medida
4

A714

Registros de
acciones
correctivas
2

Registro de no conformidades y
acciones correctivas
1

A721

Parte de acciones correctivas
2

AT722

Plan de control de
la trazabilidad
8

Registros de
verificacion
1

Registro de la identificacion de
la entrada de productos
1

A811

Registro de la identificacion de
producto tras
2

A812

Registro de la identificacion de
producto tras el pelado y
cortado
3

A813

Registro de la identificacion de
producto tras el secado
4

AS814

Registro de la identificacion del
envasado
5

A815

Registros de
acciones
correctivas 2

Registro de no conformidades y
acciones correctivas
1

A821

Parte de acciones correctivas
2

A822
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Puntos criticos
B

Registros de Control del PCC1: Almacenaje B111
PCCl1 control y maduracion
1 1 1
Registros de Registro de no conformidades y B121
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas B122
2
Registros de Control de PCC2: Pelado y B211
PCC2 control cortado
2 1 1
Registros de Registro de no conformidades y B221
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas B222
2
Registros de Control de PCC3: Secado B311
PCC3 control 1
3 1
Registros de Registro de no conformidades y B321
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas B322
2
Registros de Control de PCC4:Seleccion y B411
PCC4 control enasado al vacio
4 1 1
Registro del control analitico B412
del producto final
2
Registros de Registro de no conformidades y B421
acciones acciones correctivas
correctivas 1
2 Parte de acciones correctivas B422
2
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7. CONCLUSIONES

Tal y como se ha ido especificando a lo largo de este documento, el manual HACCP
es una herramienta obligatoria para todas aquellas empresas del sector alimentario en la
Union Europea y que tiene por objeto garantizar la higiene de los productos alimenticios
en todas las etapas del proceso de produccion. La asociacion Wouol de Burkina Faso
comercializa sus productos en el mundo occidental, donde se dispone de infraestructuras
y presupuestos suficientes para llevar a cabo todas las exigencias y objetivos marcados

por el mismo.

Con todo ello, y a pesar de que la falta de recursos es una barrera afnadida a la
adopcion de éste sistema, se ha llevado a cabo este documento. Un proyecto que, a pesar
de las limitaciones, se adapta a las exigencias de los diferentes reglamentos establecidos
para garantizar la inocuidad de los productos obtenidos, sin que esto suponga un cambio
dréstico en la empresa y en las costumbres de trabajo ya empleadas, asi como creemos
que la inversion necesaria para su implantacion es minima y totalmente alcanzable para

las posibilidades de Wouol.

En conclusion, podemos decir que este es un proyecto de cooperacién viable para
la asociacidon y que esperamos que tenga una futura continuacién con el fin de poder
realizar lo que se ha ido detallando a lo largo del mismo y asi lograr los objetivos

marcados.
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