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RESUMEN

El disefio y la implantacion de los sistemas de autocontrol por las empresas
del sector agroalimentario, basados en el APPCC, es un pilar fundamental
para garantizar el nivel de proteccion de la salud del consumidor. En este
contexto, el presente trabajo se ha centrado en desarrollar la mejora del “Plan
de limpieza y desinfeccion” de una empresa agroalimentaria de
transformacion citricola, por ser unos de los prerrequisitos basicos al APPCC.
Con la actualizacion del plan de limpieza la empresa esta consiguiendo que
las tareas sean llevadas a cabo de forma estandarizada, siguiendo lo
establecido en las instrucciones de trabajo. Ademas, se esta consiguiendo
minimizar el tiempo empleado en su realizacion. Todo ello con la finalidad de
gue el sistema de gestion de dicho plan se pueda cumplir mas eficazmente y
al mismo tiempo se pueda garantizar en todo momento la maxima calidad y
seguridad alimentaria del producto.

PALABRAS CLAVE: APPCC, Seguridad Alimentaria, Plan de Limpieza,
Industria citricola.

RESUM

El diseny i la implantaci6 dels sistemas de autocontrol basats en '’ APPCC
per les empreses del sector agroalimentari és un pilar fonamental per a
garantir el nivell de proteccio6 de la salut del consumidor. Dins d"aquest marc,
el present treball té com a objectiu, desenvolupar una millora del “Pla de neteja
i desinfeccio” d’'una empresa agroalimentaria de transformacio citricola, per
ser U dels pre-requisits basics de I'APPCC. Amb ["actualitzacié del pla, la
empresa esta conseguint que les feines siguen fetes més eficagment,
miminitzant el temps utilitzat en durles a cap. També es preten que les feines
es duguen adecuadament segons indiquen les instruccions de treball i d"una
manera lo més estandaritzada posible. Tot aix6 amb la finalitat de que el
sistema de gesti6 del propi pla es puga cumplir més eficagment y amés es
puga garantir en tot moment la maxima qualitat y seguretat del producte.

PARAULES CLAU: APPCC, Seguretat Alimentaria, Pla de neteja, Industria
citricola.
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ABSTRACT

The design and implementation of HACCP self-controlled systems for food
industries is a main point for what is related to, the action of assessment the
health level protection of population. Indeed, this work has the objective of
getting better one of the main points in HACCP, the cleaning plan, in a food
factory, specifically in a citrus industry transformation because it is one of the
major previous requirements. With this plan renovation, the company is
accomplishing time efficiency on cleaning duties. It also pretends that these
duties are carried out properly as established by the work instructions, and in
a manner as standardized as possible. With the purpose that the cleaning plan
management system could be accomplished effectively and could guarantee
at any time the maximum safety and quality of the product.

KEY WORDS: HACCP, Food safety, Cleaning plan, Citrus industry.
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INTRODUCCION

El actual sector agroalimentario se enfrenta a nuevos retos de
competitividad, exigencia de calidad y especialmente de seguridad. Para
poder afrontar estos desafios, es necesario realizar una gestion eficaz de
todas las actividades que se llevan a cabo en las empresas. Es por ello, que
los sistemas de gestidon se presentan como una herramienta eficaz y de gran
utilidad que sirve de apoyo para el aseguramiento de la calidad y la seguridad
alimentaria de las empresas. (Doménech, E., 2013).

El Control de Calidad en la industria alimentaria ha evolucionado hacia el
establecimiento de sistemas preventivos basados en la identificacion de los
peligros potenciales para la salud de los consumidores, con la finalidad de
eliminarlos o reducirlos a niveles aceptables, para que garanticen la seguridad
alimentaria. Estos peligros potenciales pueden ser de tipo fisico, quimico y/o
microbiolégico. En esto se basa el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
de Control Criticos (APPCC) y todos los prerrequisitos asociados a su
implantacion. Todo ello es de obligado cumplimiento en el territorio nacional,
siendo las Comunidades Auténomas las que deben garantizar que las
empresas ubicadas en su territorio los implanten, documenten
adecuadamente y respondan de su eficacia. Dichas Comunidades redactan
manuales que sirven de base genérica a partir de los cual cada empresa debe
ser capaz de elaborar su propio plan, de acuerdo con las caracteristicas
inherentes de la misma, asi como de los productos y tipo de procesados que
en ella se desarrollen. El APPC es un elemento clave en la practica moderna
de la gestibn de la seguridad alimentaria, de modo que el disefio, la
implementacion, el control y la gestion de los sistemas APPCC son cruciales
para la produccion de alimentos seguros (Wallace et al., 2014).

En la practica, se reconoce que la aplicacion del sistema APPCC esta
avanzando en industrias agroalimentarias grandes, mientras que en las
industrias pequefias se encuentran mas problemas. Esto supone una gran
desventaja para mejorar la seguridad alimentaria ya que las pequefias
empresas son las mas predominantes en el sector industrial alimentario en
Espafa (Celaya et al., 2007).

Concretamente, el manual del APPCC de la Comunidad Valenciana,
redactado por FEDACOVA (Federacion Empresarial de Agroalimentacion de
la Comunidad Valenciana) enumera 7 requisitos previos obligatorios que se
muestran en la Tabla 1, si bien, en funcion de las caracteristicas de las
empresas éstas pueden implantar ademas otros que consideren necesarios.
Es necesario satisfacer la demanda de la sociedad en seguridad alimentaria.
La opcion mas eficiente y quizas la unica es la cooperacion de los poderes
publicos con el sector privado. Esto conllevaria a una disminucion progresiva
de la intervencion directa del Estado, instaurandose formas de regulacion mas
integradoras, es decir, que las industrias posean mayor autocontrol sobre los
sistemas basados en buenas practicas y el APPCC.

3
lEscuela Técnica Superior de Ingenieria Agronomica y del Medio Natural. Instituto
Universitario de Ingenieria de Alimentos para el Desarrollo. Universidad Politécnica de
Valencia. Camino de Vera, s/n 46022, Valencia (Espafia).



UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

TABLA 1. Requisitos previos de higiene y trazabilidad segun el Manual
FEDACOVA.

N.° Requisitos Previos de Higiene y Trazabilidad
Plan de control de la calidad del agua

Plan de limpieza y desinfeccion

Plan de formacién y control de manipuladores
Plan de mantenimiento preventivo

Plan de control de plagas y sistemas de vigilancia
Plan de gestion de residuos

Plan de control de la trazabilidad

~No ok~ WN -

El presente trabajo, realizado en una empresa de transformacion de
citricos que abastece a una de las multinacionales de bebidas mas
importantes del panorama nacional, tiene como objetivo la revision,
actualizacion y el planteamiento de propuestas de mejora del Plan de limpieza
y Desinfeccion de dicha empresa. Dicho plan es un documento que describe
el conjunto de requisitos, actividades y controles con el fin de eliminar la
suciedad y mantener la poblacion microbiana a niveles minimos como
establece Milios et al., (2014) en su articulo, el sistema APPCC debe
verificarse durante su implementacion utilizando parametros medibles como
los datos microbiolégicos. Un procedimiento de verificacién adecuado debe
basarse en la evaluacién de los resultados microbiol6gicos dentro de la misma
planta durante diferentes periodos de tiempo y compararlos con estandares
establecidos dentro de la legislacion.

Todo ello con la finalidad de mejorar dicho Plan y poder solucionar las “No
conformidades” detectadas en la Ultima auditoria de cliente. Como empresa
perteneciente al sector de transformacion de alimentos, debe
responsabilizarse de que los productos alimenticios que pone en el mercado
sean seguros. Como se dicta en el Reglamento 852/2004, es necesario un
planteamiento integrado para garantizar la seguridad alimentaria desde el
lugar de produccién primaria hasta su puesta en el mercado o exportacion.
Cada uno de los operadores de empresa alimentaria a lo largo de la cadena
alimentaria debe garantizar que no se comprometa la seguridad alimentaria.

Las industrias agroalimentarias son las responsables del estado de
limpieza de sus locales, equipos, utensilios, superficies, etc. El posible
descuido o ineficacia del plan es el origen de la principal causa de
contaminacion cruzada en las empresas. Por este motivo, la limpieza y
desinfeccién debe ser la preocupacion y caracteristica dominante en todas las
dependencias de la empresa y muy especialmente en la zona de produccion
de los alimentos. (Escriche y Doménech, 2011).
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MATERIALES Y METODOS

El presente trabajo surgi6 de la necesidad de la empresa por solventar una
“‘No conformidad”, surgida tras la auditoria del cliente en relacién a los
Requisitos Previos de Higiene y Trazabilidad (RPHT). En dicha auditoria, se
concluy6 la existencia de una “No Conformidad”, basada en el Plan de
Limpieza y Desinfeccion. Esta “No conformidad” fue debida a la falta de
demostracion documentada de la efectividad de las limpiezas realizadas en
los distintos elementos de la empresa. Como expone Francisco Polledo
(2002), un sistema de autocontrol correctamente diseiflado y ejecutado,
permite  una constante adopcion de medidas rectificadoras v,
consecuentemente, impulsa una dinamica de mejoras constantes y
perfeccionamiento progresivo.

La verificacion, el monitoreo, las acciones correctivas o las correcciones, y
la documentacidn son necesarias para asegurar y demostrar a otros (incluidos
los comercios minoristas de alimentos y los reguladores) que los controles
preventivos de un fabricante se estan realizando correctamente y que estan
funcionando adecuadamente (King et al., 2018). Por ello, se procedio
inmediatamente a la accion correctiva para solventar dicha “No conformidad”.
Para ello, se procedié a la parada de la producciéon durante 2 semanas y
realizar una limpieza exhaustiva de todos los equipos de la nave de
produccion.

La accidn correctiva propuesta, con la finalidad de que no se volviera a
producir dicha desviacion, fue la de revisar todo el Plan de Limpieza y
Desinfeccion. Esto supuso la redaccidén de nuevos procedimientos de trabajo
y la formacién de los operarios implicados. Todo ello generé una serie de
nuevos registros de limpieza de los equipos de las secciones de produccion.
Con la finalidad de conseguir por un lado mayor control de las limpiezas
realizadas, y por otro poseer un historial de las limpiezas realizadas, que
evidencie que se lleva a cabo dicho control.

Los materiales utilizados en el presente trabajo se basaron
mayoritariamente en el “Manual para la implantacion de sistemas de
autocontrol basados en el APPCC en la industria agroalimentaria” asi como
los RPHT que proporciona el FEDACOVA, ya que la empresa en la que esta
centrado el estudio esta situada en dicha Comunidad. Por otro lado, se ha
seguido el requisito n°2: Plan de Limpieza y Desinfeccion (el documento se ha
extraido de la web del FEDACOVA como se refleja en el apartado de
“referencias” de este trabajo). Ademas, se han utilizado diferentes articulos
cientificos del ambito de la seguridad y calidad alimentaria.

Con la informacién anterior, la metodologia a aplicar en este trabajo se
fundamento en analizar la situacion en el que se encuentra la empresa, y en
base a las directrices que marca el manual surgieron las siguientes
propuestas de modificacion que se muestran en la tabla 2, realizada de forma
original en el presente trabajo.
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TABLA 2. Propuestas de modificacion del Plan de Limpieza y Desinfeccion
de la empresa.

N.° PROPUESTA

1 Andlisis de situacion de partida

5 Analisis de riesgos para asignacion de periodicidades de los

elementos de las zonas
. Redaccion instrucciones de trabajo y formacién al personal
de la empresa
4 Estudio de medios necesarios para llevar a cabo tareas de
limpieza
5 Creacién de un calendario de limpiezas

6 Creacion registro de tareas de limpieza semanal por zonas

De estas seis propuestas, en el presente trabajo se desarrollaron las tres
primeras, puesto que las propuestas 4, 5y 6 estan en proceso de desarrollo.
Tras la realizacion del mismo, la empresa poseera los siguientes documentos:

e Un programa de limpieza y desinfeccion de equipos y un control de
la eficacia de estas limpiezas.

e Las evidencias documentadas que demuestren que se registra y
controlan dichas limpiezas.
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RESULTADOS Y DISCUSION
Analisis de situacion de partida

Se partié definiendo los elementos de la empresa susceptibles de limpiar.
Para ello, se realizaron cuatro tareas basicas:

TAREA 1. PLANO DE INSTALACIONES Y LISTADO DE ZONAS
SUSCEPTIBLES DE LIMPIAR

Para una mejor comprension del presente trabajo, se describen
brevemente las distintas zonas que comprenden la empresa, asi como las
secciones y donde se ubican en ellas los diferentes equipos y maquinarias.
Se muestran los dos planos (figuras 1 y 2, disponibles en el Anexo 1)
correspondientes a las 2 naves que comprenden la empresa y se detallan las
distintas zonas de trabajo englobadas en 4 secciones diferentes.

El plano 1 corresponde a la Nave de Produccion (Seccién 1), las Oficinas
(Seccion 2), Otras zonas y Perimetro (Seccion 3); y el plano 2 (figura 2)
corresponde a las Zonas de Camaras Producto Terminado (PT) (Seccién 4).
En la tabla 3, se enumeran las distintas zonas en las que se dividen estas 4
secciones. Esta agrupaciéon ha atendido a diferentes criterios:

e Enlaseccién 1 se ha hecho en base al flujo del proceso productivo.

e Enla seccion 2 a zonas donde la limpieza esta subcontratada.

e Enlaseccion 3 alacercania dentro de la fabrica y similitud de tareas
de limpieza a desempefiar.

e Enla seccién 4 a su cercania.

La nave a la izquierda del plano 1, corresponde a la seccion 1, la de
produccién, donde se procesa la materia prima (citricos). El flujo de
transformacion de los citricos dentro de la nave es lineal, es decir, la materia
prima entra por las rampas, pasando a la Zona de extraccién donde se obtiene
el zumo recién exprimido. Este, es sometido a un centrifugado (Zona de
centrifugas), obteniéndose: por un lado el aceite esencial (subproducto) que
se llevara a otra parte de la empresa (seccion 3) para ser almacenado en la
camara de aceites. Por otro lado, el zumo despulpado, que es trasvasado a
los depositos de la Sala de zumos. En la sala posterior, el zumo es sometido
a evaporacion (Zona de evaporacion), donde se obtienen sus concentrados.
Dicho zumo concentrado es almacenado en frio (Camara E), para
posteriormente ser mezclados adecuadamente y tras su pasteurizacion
obtener el producto final (Salas de preparacién y envasado): bidones de 260kg
de zumo concentrado de naranja o limon.

Una vez paletizados son trasladados a la Camara de Producto Terminado
(seccion 4). A continuacion, se ubica la llamada Sala de aguas, donde
encuentra un equipo CIP (Clean In Place) de ultima adquisicion (sistema de
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lavado automatico in situ, consistente en recircular una solucion de limpieza a
través de los componentes de la linea de proceso). Este se encarga de las
limpiezas de todas las salas de la nave de produccion a excepcion de la Zona
de extraccién que posee su propio equipo CIP, y a un depdsito de agua de
uso alimentario que abastece a toda la nave de produccion.

La nave de la derecha del plano 1 corresponde a las secciones 2y 3. En
la seccion 2 se encuentran las oficinas, los vestuarios, los bafios, el comedor
y el laboratorio. La limpieza de todas las zonas de esta seccion esta
subcontratada a una empresa la cual se encarga de realizar y gestionar todo
lo que engloba la limpieza desde hace afos, y por lo tanto no se va a
profundizar mucho en esta seccion.

La seccion 3 esta comprendida por diferentes zonas que no tienen relacion
directa dentro del proceso de produccion. Estas zonas son: el Almacén de
Produccion, donde se almacenan los envases, material auxiliar y material de
limpieza, la Camara de Aceites donde, como ya se ha comentado, se
almacena en frio el aceite esencial extraido en la sala de centrifugas (seccion
1). A continuacion, se ubica el taller mecénico, donde los mecénicos fabrican
y reparan piezas de la nave de produccion. Y por ultimo se incluyen las zonas
perimetrales de la fabrica.

Por ultimo, las zonas de la seccién 4 (Zona Camaras Producto Terminado),
qgue son las mas modernas de la empresa, tienen unas necesidades
especiales de limpieza, englobado en la misma seccion por ubicacién dentro
de la empresa.
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TABLA 3. Division de la empresa en secciones y las zonas que cada seccion

contiene.
SECCION
1 NAVE PRODUCCION
2 NAVE OFICINAS
3 OTROS Y PERIMETRO

ZONA CAMARAS PRODUCTO
TERMINADO

ZONAS
RAMPAS
EXTRACCION
CENTRIFUGAS
SALA ZUMOS
EVAPORACION
SALA CONCENTRADOS
ENVASADO
SALA AGUAS
SALA PREPARACION
CAMARA E
OFICINAS
VESTUARIOS
COMEDOR
LABORATORIO
BANOS
ALMACEN PRODUCCION
CAMARA ACEITES
TALLER
ZONAS PERIMETRALES
CALDERA

DEPURADORA

SALA COMPRESORES FRIO

CAMARA 1

CAMARA 2
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TAREA 2. ANALISIS DE RIESGOS PARA ASIGNACION DE
PERIODICIDADES DE LOS ELEMENTOS DE LAS ZONAS

Se realiz6 un analisis de riesgos de la susceptibilidad a ensuciarse de las
diferentes zonas y elementos de cada seccion. El presente trabajo se centrd
en estudiar en mayor profundidad la seccion 1 ya que en ella se procesa y
transforman los citricos y por ello es la que mas riesgo tiene de contaminacion.
La tabla 4 se muestra el analisis de riesgos de los elementos mas relevantes
a limpiar en las zonas de la seccion 1.

La elaboracion de dicho andlisis de riesgos esta basado de la misma
manera que se identificaron los peligros y puntos de control critico en la
empresa. Se han tenido en cuenta 3 factores:

e Probabilidad de ensuciarse.
¢ Dificultad de realizar la limpieza.
e Posibilidad de contaminar el alimento.

Cada factor se puntué desde 1 punto hasta 3 puntos, siendo 1 punto
equivalente a “poco”; 2 puntos a “medio”; y 3 puntos a “mucho”. El riesgo total,
obtenido sumando las 3 puntuaciones, dara un resultado comprendido entre
3y 9 puntos. Si el resultado del analisis esta entre 3 y 5 puntos, el riesgo se
considera “bajo”; si es 6 6 7 puntos, el riesgo es “medio”; y si el resultado es
8 0 9 puntos, el riesgo se considera alto.

TABLA 4. Andlisis de riesgo de las limpiezas de algunos elementos de la
seccion 1 de la empresa.

- s Posibilidad
SECCION ZONA ELEMENTOs | Probabilidad | Dificultad | . o0 pinar | Riesgo
ensuciarse | limpieza .
alimento
RAMPAS Paredes 3 2 1 6
. Extractoras CJE 3 3 2 8
EXTRACCION :
Depdsitos a 3 1 1 5
CENTRIFUGAS Depdsitos b 3 1 1 5
Depositos ¢ 3 2 3 8
SALA ZUMOS Depésitosdy e 3 1 2 6
— -
= EVAPORACION Evaporadores 3 2 3 8
[
= SALA -
O
8 CONCENTRADOS Depositos f 3 2 3 8
@) Depdsito g 3 1 2 6
ENVASADO Pasteurizadores 3 3 3 9
Llenadoras 3 3 3 9
SALA DE AGUAS Suelo 2 1 1 4
SALA L
PREPARACION Deposito h 3 2 2 7
CAMARAE Depositos i 3 1 7
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TAREA 3. ESTABLECIMIENTO DE LAS FRECUENCIAS DE LIMPIEZA

En base a los resultados del andlisis de riesgos obtenidos en la tarea 2 se
establecieron las periodicidades o frecuencias de limpieza de forma original,
que deberian llevarse a cabo en cada zona. Segun se muestra en la tabla 5,
si el riesgo resultante era “bajo” se asign6 una periodicidad minimo-mensual
y maximo-trienal; si el riesgo era “medio” se asignd una periodicidad minimo
semanal y maximo mensual y si el riesgo era “alto” se le asigno directamente
una periodicidad diaria o tras su uso.

Se consider6é que todos los elementos de esta seccion, que estan en
contacto con el alimento se deberian limpiar siempre tras su uso. Estas
periodicidades engloban a una limpieza total del elemento, es decir, tanto
interna (contacto directo con el alimento) como externa (sin contacto directo
con el alimento). Como la limpieza y la desinfeccién constituyen una base
fundamental en todos los establecimientos donde se manipulen alimentos,
con esta tarea se pretende:

e Evitar la contaminacion cruzada de los alimentos.

e Proporcionar un entorno higiénico que contribuya a una produccion
y manipulacion segura.

e Mejorar la calidad del producto final.

TABLA 5. Periodicidades de limpieza segun el tipo de riesgo obtenido.

RIESGO PERIODICIDAD
BAJO MENSUAL - TRIENAL
MEDIO SEMANAL - MENSUAL
ALTO DIARIA
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En la tabla 6 se puede observar la asignacion de periodicidades de los
elementos estudiados de las distintas zonas de la seccién 1 fue la siguiente:

TABLA 6. Asignacion de periodicidades de limpieza a los distintos

elementos estudiados en las zonas de la seccion 1.

- Fl2EID Tipo de
SECCION ZONA ELEMENTOS obtenido | | P Periodicidad
riesgo
(puntos)
RAMPAS Paredes 6 Medio | Quincenal
3 Extractoras CJE 8 Alto Diaria
EXTRACCION : :
Depositos a 5 Bajo Mensual
CENTRIFUGAS Depositos b 5 Bajo Mensual
Depésitos ¢ 8 Alto Diaria
SALA ZUMOS Depositos d 6 Medio | Quincenal
> Depdsitos e 6 Medio | Mensual
\Q ,
8 EVAPORACION Evaporadores 8 Alto Diaria
L
@) SALA L .
CONCENTRADOS Depositos f 8 Alto Diaria
Depésito g 6 Medio | Mensual
ENVASADO Pasteurizadores 9 Alto Diaria
Llenadoras 9 Alto Diaria
SALA DE AGUAS Suelo 4 Bajo Mensual
SALA L .
PREPARACION Deposito h 7 Medio | Semanal
CAMARA E Depositos i 7 Medio | Mensual

Como se puede comprobar tras este andlisis, los elementos que mas se
consideraron que debian ser estudiados han sido los depdsitos. Son los
elementos mas presentes y utilizados en la nave de produccién de la empresa
y por tanto los elementos mas criticos para poder contaminar el alimento que

se procesa en la empresa (zumo).
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TAREA 4. DESCRIPCION DE INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Con anterioridad a este trabajo no existian instrucciones especificas de
limpieza de los elementos de las distintas zonas signadas en la tarea 1. Por
ello, se han creado estas instrucciones, empezando por la seccion 1 dado que
es la mas critica. Estas instrucciones engloban las tareas de arranque,
funcionamiento de elemento durante el trabajo, limpieza y paro.

La finalizad de esta medida es estandarizar el modo de actuacién por parte
del operario, de manera que independientemente de la persona que lo lleve a
cabo se asegure que siempre se realizard en el mismo orden y forma para un
correcto funcionamiento de trabajo. Este procedimiento se conoce como
Instruccion de Trabajo (IT), vital en la industria alimentaria, puesto que son la
principal fuente de contaminacion de alimentos, materias primas y productos
intermedios. Estos procedimientos permitirdn capacitar al personal en
aspectos como mantener unas correctas practicas de trabajo e higiene.
También en factores que pueden alterar los alimentos y la forma de
controlarlos o evitarlos, mejorando asi la seguridad de los productos que se
comercializan. La empresa debe garantizar, en materia de higiene, la practica
y formacién de los manipuladores de acuerdo a la tarea que desempefiany a
sus necesidades. Hay que tener en cuenta que la empresa en el periodo de
funcionamiento esta operativa las 24 horas del dia, por lo que los cambios de
turno son criticos. Asi pues, con esta actuacion se evitan alteraciones de los
elementos utilizados durante el trabajo.

Como ejemplo, se muestra en las figuras 3, 4 y 5 (disponibles en el Anexo
1), un extracto de la IT de la zona de centrifugas (seccion 1), donde se
engloban tareas de arranque, trabajo, limpieza y paro de la zona como
conjunto, asi como de cada elemento que la compone de manera individual.
Los elementos de esta zona no estan automatizados y requieren de trabajo y
control manual para que la zona funcione de manera adecuada. En este caso
se muestra qué pasos hay que seguir para realizar las limpiezas de la linea
de aceite, de zumo, y las centrifugas de zumo de forma individual.

De este modo se ha conseguido que el trabajo desempefiado por los
encargados de esta zona se lleve a cabo de una manera mas estandarizada
y tengan una base comudn en la que apoyarse.

Una vez redactada y documentada la tarea 4, es necesario dar a conocer
al personal implicado los cambios y novedades que se han llevado a cabo.
Para ello se llevo a cabo una formacion del personal implicado encargado de
controlar cada zona. El jefe de calidad desarrollo y llevé a cabo esta formacion.
A modo de ejemplo, en la figura 6 (disponible en el Anexo 1), se muestra el
registro que recoge el nombre y firma de los operarios asistentes, fecha en la
que se impartié la formacion y nombres de las personas que dieron la
formacion. En esta formacion en concreto se dieron las explicaciones sobre el
modo de trabajo y funcionamiento de cada uno de los elementos. Dicho
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registro constituye una evidencia documentada del Plan de Limpieza y
Mantenimiento.

La implantacion de este nuevo modo operativo generd una serie de nuevos
registros, que evidencian que las tareas desarrolladas son llevadas a cabo tal
y como estan descritas en el nuevo Plan. Las figuras 7 y 8 (disponibles en el
Anexo 1), muestran un ejemplo de registro de trabajo de la Zona de
centrifugas (tarea 4). Como se puede observar se opto6 por incluir en el mismo
parte de trabajo el control de las tareas de limpieza realizadas en la zona. De
esta manera se tiene controlada la limpieza de las centrifugas por cada lote
de produccién.

Ademas, esta limpieza es verificada doblemente, al ser revisada una vez
por parte del jefe de turno de la mafiana cuando recoge los partes, y una
segunda vez por parte del responsable de control de procesos.

Otro ejemplo de registros de limpiezas realizadas en la planta de
produccion (en este caso en la Zona de Envasado) se muestran en las figuras
9 y 10 (disponibles en el Anexo 1). Estas figuras representan el origen para
solventar la no conformidad mencionada al inicio del apartado, y también de
punto de partida y motivacion de realizar este trabajo final de master.

La figura 9 muestra un ejemplo de uno de los registros de monitorizacion
del proceso de limpieza del equipo de envasado de concentrado mediante un
CIP. Dicho registro consiste en la grafica, que el propio equipo genera, de las
temperaturas en los distintos puntos del sistema, asi como el paso activo de
lavado; es decir, en qué momento y por dénde se esta llevando a cabo la
limpieza del equipo (el CIP recorre distintos circuitos posibles dentro del propio
equipo). Para verificar que este proceso lavado ha sido correcto, asimismo el
operario encargado comprueba, en la grafica, que determinadas temperaturas
se mantienen durante un tiempo estipulado. Esta comprobacion se anota
generando el registro de control de la monitorizacién de limpieza, tal y como
se representa en la figura 10. Este recoge, el lote de produccién, la fecha y
verificacion de la limpieza realizada, la verificacibn de una correcta
esterilizacion por parte del equipo de envasado, el control del punto critico
durante la produccién del envasado del lote y finalmente la aprobacién de lote
envasado con la firma del jefe de turno.

Como parte del nuevo Plan de Limpieza y Desinfeccion se ha
implementado ademas el proceso de limpieza para el equipo de envasado de
pulpa. El equipo envasado consta de 2 elementos (pasteurizador y llenadora)
al igual que el equipo de envasado de concentrado, con la diferencia de que
en este caso se monitorizan individualmente dichos elementos. Asi pues, la
figura 11 (disponible en el Anexo 1) representa la monitorizacion del
pasteurizador del equipo de envasado de pulpa, y la figura 12 (disponible en
el Anexo 1) el de la llenadora de pulpa.

Las figuras 13 y 14 (disponibles en el Anexo 1) representan el registro del
control de la monitorizacion de limpieza de ambos elementos (pasteurizador y
llenadora respectivamente) que forman el equipo de envasado de pulpa.
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Y, por ultimo, ademas de la monitorizacion y registro de las limpiezas
comentadas en esta tarea, desde el departamento de calidad se ha creado
también un registro del control microbiologico del interior de los depdsitos
utilizados tras su limpieza para poder ser utilizados de nuevo como se refleja
en la figura 15 (disponible en el Anexo 1). Dicho control microbiolégico es vital
puesto que se debe controlar la formacion de biopeliculas dentro de los
depdsitos con el fin de evitar posibles enfermedades transmitidas por los
alimentos, haciendo mayor hincapié en microorganismos como Listeria
monocytogenes (Ripollés-Avila et al., 2019).

CONCLUSIONES

La revision del Plan de Limpieza y Desinfeccion, como accién correctiva
para subsanar una no conformidad de la empresa, desarrollada en este
trabajo, ha permitido, ademas de corregir esta no conformidad, controlar mejor
uno de los procesos productivos mas importantes, como son los envasados
de zumo concentrado y de pulpa. Todo ello, aumentando la efectividad en el
control y registro de las limpiezas de estos equipos.

En este trabajo se ha llevado a cabo un analisis de situacion, que ha
permitido la elaboracién de nuevos procedimientos de limpieza (estableciendo
la metodologia y periodicidad a seguir) mas acordes con las necesidades de
la empresa, consiguiendo asi una mayor efectividad y eficacia del Plan de
Limpieza y Desinfeccion. También han permitido asignar, mediante un analisis
de riesgos, periodicidades a los distintos elementos susceptibles de limpiar
adecuadas a las necesidades y funcionamiento en la fabricacion de
concentrados de zumos. lgualmente se han generado nuevos registros
asociados al control de las distintas limpiezas. Paralelamente se ha dado la
formacion necesaria sobre la nueva metodologia de los trabajos de limpieza,
e informado a los operarios implicados. Con la finalidad, por un lado, de
conseguir un mayor conocimiento del proceso, y por otro una mayor
concienciacién sobre la importancia de llevar a cabo un control mas
exhaustivo de estas tareas. Todo esto permitira controlar y analizar mucho
mejor cualquier situacion anémala que se pueda presentar en las distintas
zonas de la empresa.

15
lEscuela Técnica Superior de Ingenieria Agronomica y del Medio Natural. Instituto
Universitario de Ingenieria de Alimentos para el Desarrollo. Universidad Politécnica de
Valencia. Camino de Vera, s/n 46022, Valencia (Espafia).



UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

REFERENCIAS

Celaya C, Zabala SM, Pérez P, Medina G, Mafas J, Fouz J, Alonso R, Antén A, Agundo
N (2007). The HACCP system implementation in small business of Madrid’s community. Food
Control. 18: 1314-1321.

Doménech, E. (2013). Sistemas de gestion: calidad y seguridad en la industria alimentaria.
Ed. UPV. Valencia. 2013.

Escriche, I, Doménech, E. (2011). El autocontrol en el marco actual de la seguridad
alimentaria. Ed. UPV. Valencia 2011.

Francisco Polledo, J.J. (2002). Gestién de la Seguridad Alimentaria. Andlisis de su
aplicacion efectiva. Ediciones Mundi-Prensa.

Federacion Empresarial de Agroalimentacién de la Comunidad Valenciana. Manual para
la implantacién de sistemas de autocontrol basados en el APPCC en la Industria
Agroalimentaria. 32 Edicion (Mayo 2017). Direccién URL:
<https://www.fedacova.org/descarga-guias-documentacion/>. [Consulta: 10 de Jul. 2019].

King H Bedale W King H Bedale W (2018) Implementation and Management of Preventive
Controls: Monitoring, Verification, Corrective Actions, and Associated Records. Hazard
Analysis and Risk-Based Preventive Controls. 137-152.

Milios KT, Drosinos EH, Zoiopoulos PE (2014) Food Safety Management System
validation and verification in meat industry: Carcass sampling methods for microbiological
hygiene criteria. Food Control. 43: 74-81.

Reglamento CE n° 852/2004 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 29 de abril relativo
a la higiene de los productos alimenticios. Diario Oficial de la Unién Europea. Bruselas, 30 de
abril de 2004, nim. 139, pp. 226/4.

Ripollés-Avila C, Hascoéta AS, Martinez-Suérez JV, Capita R, Rodriguez-Jerez JJ (2019)
Evaluation of the microbiological contamination of food processing environments through
implementing surface sensors in an iberian pork processing plant: An approach towards the
control of Listeria monocytogenes. Food Control. 22: 40-47.

Wallace CA, Holyoak L, Powell SC, Dykes FC (2014) HACCP — The difficulty with Hazard
Analysis. Food Control. 35: 233-240.

16
lEscuela Técnica Superior de Ingenieria Agronomica y del Medio Natural. Instituto
Universitario de Ingenieria de Alimentos para el Desarrollo. Universidad Politécnica de
Valencia. Camino de Vera, s/n 46022, Valencia (Espafia).


https://www.fedacova.org/descarga-guias-documentacion/

ANEXO 1. FIGURAS DEL TRABAJO FINAL DEL MASTER.
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FIGURA 1. Plano 1 de la empresa: Seccion 1 (Nave produccion), Seccion 2
(Nave oficinas) y Seccion 3 (Otras zonas de la fabrica).
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FIGURA 2. Plano 2 de la empresa: Seccién 4 (Zona Camaras Producto
Terminado).
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seaes  Limpeeza linea aceite.

1. Reslizar un enjuague de agua 2l deposito 3 con & drenaje abieto,
2. Colocar las llaves manuales en modo de Empisza.

3. Reslizar un enjusgue 2 las deslodadoras con su drensje abiemo. Cuando salge &l agua clars
cemar el drenzje para que vaya 2l deposito pulmon.

4, Realizar un enjuague o les pulidores con las laves manuales de ceda magquing sbiemas &

5. Realizar un lavado con sosa con las laves manuales de cada maguing en mado produccion.
6. Realizar un aclerado con las leves manuales de cada maquing abientas al maximo,

7. Comprobar pH a la salida de ks pulidoras para verificar que & enjuague ha sido comecto,
8, Uimpiar exterior de las miquines, sinfines y suslo,

9. Apagar las maquinas.

10. Recoger (tihes de mpieza utiizados.

FIGURA 3. Limpieza de la linea de zumo incluida en la instruccion de trabajo
de la zona de centrifugas.
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2.2.3. Limgpieza linea zumo

1. Colocar las loves manuales de Impieza en modo mpieza (comprobar gue se han carrado les
llaves de limpieza de |z nea de aces).

Realizar un enjuague &l deposto 1 con & drengje abiemo,
Poner = centrifuga S en modo Impieza.

4. Reslizar un enjuague con las centrifugas de zumo wtlizadas.
Realizar un enjuague ol depdsto 4 con & drengje sbiemo.
6. Realizar un enjuague a la centifuga 1.

7. Realizar un lavado de sose ol depdsto 1 y centrifugaes de zumo wiilzadas (recircular 45 minutos
la sosa).

8. Realizar un lavado de s0ss of deposto 4 y 4 ks cenvifuga 1.

9. Reslizar 2 adlarados ol deposto | y centfuges de zumo wtilzadss (uno con @ circuito de
recirculecion y otro drectamente drenaje).

10, Rewlizar un aclerado of depdsito 4 y cerifuge 1.
11, Verficar con tira de pH en of drenuje de b sels 1505 que o enjusgue es correcto (pH<7),
12, Parar centrifuges de zumo.

W

4

FIGURA 4. Limpieza de la linea de aceite incluida en la instruccién de trabajo de
la zona de centrifugas.
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8.1.2. Limpeezayparo

1. Las centrifugas trabajan igual en modo produccion como en modo Empieza,

2. Seleccionar desde el panel de control general las cennifugas de zumo gque se vayan 2 limpiar
seleccionando el boton "Marcha” en la pamalla de centifugas de zumo (Activarias cuando el DI
tenga un nivel de al menos &l 20%).

3, Tras verficar por el drenaje de salz 1505 que k limpieza he sido conecta parer las centrifugas
pulsando &l boton rojo de “Paro Centrifuga”.

8.1.3. Regular tiempos de descarga
1. Abrir & cuadro elécrico.

2. Dentro hay un temporizador, selecconar & bown “Sey/OK",

3. En la pantalls con las flechas selectionar le 0pcdn "Parametios”

4, En lo pertalls apereceran 4 opciones de Sempos, ¢ primero es para seleccionar ¢ tiempo de
descargs parcial; y ¢f segundo es pera selectone & tempo de descarga sl

[CENTRIFUGA TIEMPO DESCARGA | TIEMPO DESCARGA |
PARCIAL TOTAL
1 STa 15 min
3 S min 15 min
< S min 15 min

Estos tiempos son con los que se trabajaran por defectn. Solo se cambiaran los tiempos de
descarga cuando asi o indique &l j2fe de tumo.

FIGURA 5. Limpieza de las centrifugas de zumo de manera individual incluida en la

instruccion de trabajo de la zona de centrifugas.
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’ RELACION DE ASISTENTES:

FIGURA 6. Registro de formacién impartida al personal de la empresa.
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FIGURA 7. Registro de trabajo de la zona de centrifugas (parte 1).

23
1Escuela Técnica Superior de Ingenieria Agronémica y del Medio Natural. Instituto Universitario de
Ingenieria de Alimentos para el Desarrollo. Universidad Politécnica de Valencia. Camino de Vera, s/n
46022, Valencia (Espafia).



UNIVERSITAT ’
POLITECNIC/\
DE VALENCIA ‘
LR 8 Pag. 242
 Obtencidn de Aceite
__Bidones | Bidil | Bidenz | Bidon3 |  Bidend | ToalAceitede
Fruts | wARM A ] | E Naranja: ‘
PmoTomifkg) | 4V 7 == ! | k J
TARA (kg) | ALS'C | | |2 | ToalAceitede |
 Aceite (kg) | 4;‘[’( | = = ‘ Limon: |
Dep. Destino | o A | 1 i’ | — - |
ENZIMAS UTILIZADAS
| = Utilizacion de ennmas l
[ Garrata } Fructesym P-6L | Fructosyr UF | Mexds PSUU? | P nwie wiaon | ‘
I Lote [ l e 7] | KN 15N | j
[ Peso iniclal = 1 = | }Q“( | ‘
l  Peso final | | | 334 [ j
Entimas usados B =1 0%y f |
CONDICIONES FINALES

{ CENTRIFUGAS LIMPIAS Y LISTAS PARA *UNCIONAR
INe1 B [ Ne2 O [ N3 B (nesa B nes R '
N7 B | N3 B N9 'ne10 O

UMPIEZA FINAL
| Limpieza linea de xumo | Umpieza linea de aceite Limpieza linoa de melaza
I In clo limpleza Y 25 Ine xs g 13 20 {q necio imgela | —
! Final limpioza | i 7 sr | Final benpleza 2 25 | Final impiezs |

| DApa__ Bsoss _ Olkcido Mu WSow  Ohcde | OAguws  OSowm  DlAcdo |

Lortecte®

“Firma Jofe de Tumo. “Firma Responsable Contet Procesos '
i — 7]
———— &
5428 Sne 2019 4. 27 Mar. 19

FIGURA 8. Registro de trabajo de la zona de centrifugas (parte 2).
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FIGURA 9. Gréfica de temperaturas de limpieza del equipo de envasado de concentrado.
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FIGURA 10. Registro de control de monitorizacion de limpieza del equipo de envasado de

concentrado.
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FIGURA 11. Gréfica de temperaturas del pasteurizador del equipo de envasado de pulpa.
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FIGURA 12. Gréafica de temperaturas de la llenadora del equipo de envasado de pulpa.
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FIGURA 13. Registro de control de monitorizacion de limpieza del pasteurizador del envasado de

pulpa.

29

1Escuela Técnica Superior de Ingenieria Agrondmica y del Medio Natural. Instituto Universitario de Ingenieria de Alimentos para el Desarrollo. Universidad Politécnica de
Valencia. Camino de Vera, s/n 46022, Valencia (Espafia).



f‘"ﬁ, UNIVERSITAT
~ F) POLITECNICA
2/ DE VALENCIA

LOTE
123129
123431
2333
J23435
123137
123137
‘x').“ll
123443
22304)
23094
‘”‘“L%,_,
223038
2500
0 o O N0 SOLON gzro.és
oo aN cocoN g;u
OO N QOO :?oa
DKoM COLON0 5,.0"0& -
DKoM O oo gg)ix B -
oo N CoCaRo SE;_&— [ B
DX a N OOoCON Y m
poxa o oK ON gl
e jas .
s vacones: . o
f’é&mwMWMuszeﬁmamamygobxmnw-

Ed. 2Ene. 19

@

FIGURA 14. Registro de control de monitorizacion de limpieza de la llenadora del
envasado de pulpa.
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FIGURA 15. Registro de control microbiol6gico del interior de los depdésitos tras su limpieza.
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