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GUIA PARA ELASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD EN INDUSTRIAS
DE ALIMENTOS DE ORIGEN ANIMAL

Resumen

La presente Guia centra su atencién en el aseguramiento de la calidad en la industrializacion de
los derivados de origen animal, dirigido especialmente al equipo de gestion de la calidad de dichas
empresas. Las plantas procesadoras de productos y subproductos de origen animal cuentan con
una infraestructura de procesamiento relevante, con un creciente mercado de consumo de este
tipo de productos tanto a nivel regional, nacional e internacional. En dicho marco se hace nece-
sario que las plantas de procesado de alimentos se integren a sistemas de calidad acordes a la
demanda interna y externa.

Esta guia surge desde la experiencia profesional del equipo de trabajo, tanto desde la investiga-
cion como del trabajo a campo.

En el primer capitulo se delinean los aspectos basicos de la seguridad alimentaria en general,
y en especial en la industrializacion de productos de origen animal, bajo el concepto de cadena
agroalimentaria. En el segundo capitulo aborda los conceptos de calidad poniendo énfasis en los
aspectos: nutricional, tecnoldgicos, organolépticos e higiénico-sanitarios de los alimentos. El tercer
capitulo se focaliza en el andlisis del agua para su uso en la industria alimentaria. El cuarto capitulo
aborda el analisis de la carne y los productos carnicos. En el quinto capitulo se hace referencia
al control de calidad y analisis fisicoquimico del huevo y los ovoproductos. En el sexto capitulo se
presentan las técnicas de control de calidad de la leche y los productos lacteos. En el séptimo capi-
tulo trata sobre el analisis de pescados y productos de origen acuatico. El octavo capitulo aborda el
control genérico de diversos parametros en la industria alimentaria. Finalmente el noveno capitulo
realiza una aproximacion a las tareas de documentacion, verificacion y validacion.

Se plantea en el presente trabajo, intervenir en la etapa industrial de elaboracién de productos y
subproductos de origen animal a los efectos de que la implementacion de la presente guia sirva
como un aporte al area de control de calidad de productos de origen animal.
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GLOSARIO

Alimento: toda sustancia o mezcla de sustancias naturales o elaboradas que ingeridas por el
hombre aporten a su organismo los materiales y la energia necesarios para el desarrollo de sus
procesos biologicos.

Auditoria: Proceso sistematico e independiente para determinar si las actividades y sus resulta-
dos se corresponden con los planes previstos, si se aplican eficazmente y si es adecuado para
alcanzar los objetivos.

Buenas practicas de manufacturas-BPM: Son los procedimientos necesarios para lograr ali-
mentos inocuos, saludables y sanos. Son sinénimos las Buenas Practicas de Fabricacion y Ela-
boracion.

Canal: Se entiende por canal, res o carcasa al animal mamifero de elaboracion permitida en
establecimientos habilitados, después de sacrificado, sangrado, desollado, extirpada la cabeza,
extremidades a nivel del carpo y tarso, cola y mamas y eviscerado. En el caso del porcino puede
conservar la cabeza y extremidades.

Carne: Se entiende como la parte comestible de los musculos de los bovinos, ovinos, porcinos y
caprinos declarados aptos para la alimentacion humana por la inspeccién veterinaria oficial antes
y después de la faena.

Cadena agroalimentaria: Sucesion continua de actividades que atraviesa un alimento llevada a
cabo por agentes econdémicos, desde la produccion primaria con la produccién de piensos para
animales hasta la venta o suministro de alimentos al consumidor final.

Conformidad: cumplimiento con los requisitos especificados.

Criterio microbiolégico: La aceptabilidad de un proceso, producto o lote de alimentos basandose
en la ausencia o presencia o el nimero de microorganismos y/o la investigacion de sus toxinas por
unidad de masa, volumen o area.

Desinfeccion: Es el conjunto de procedimientos empleados para destruir los microorganismos
gue quedan en una superficie que se encuentra fisica y quimicamente limpia.

Establecimiento Elaborador de Alimentos: ambito que comprende el local y el area hasta el
cerco perimetral que lo rodea, en el cual se llevan a cabo un conjunto de operaciones y procesos
con la finalidad de obtener un alimentos elaborado, asi como el almacenamiento y transporte de
alimentos y/o materia primas.

Huevo: 6vulo de la gallina (Gallus gallus) completamente evolucionado, fecundado o no, con sus
correspondientes reservas de substancias nutritivas y su revestimiento calcareo

Inocuidad: es la condicién o propiedad que posee un alimento que lo hace apto para el consumo,
es decir, es incapaz de producir enfermedad o lesion alguna en quien lo consuma.

Inspeccién: actividades tales como medir, examinar, ensayar o comparar una o mas caracteristi-
cas de una entidad, y comparar los resultados con los requisitos especificados con el fin de deter-
minar si se obtiene la conformidad para cada una de esas caracteristicas.

Leche: producto integro y fresco del ordefie completo de una o varias vacas, sanas, bien alimen-
tadas y en reposo, exento de calostro y que cumpla con los caracteres fisicos y bacterioldgicos
que se establecen.

Limpieza: extraccion de restos de materia prima, productos elaborados y otras sustancias inde-
seables de instalaciones, utensilios y equipos, para ser depositados en sitios donde no perjudi-



quen el proceso de elaboracion y donde puedan ser tratados, para su posterior eliminacién sin
afectar el medio ambiente.

Microorganismo: seres vivos microscopicos que incluyen virus, bacterias, levaduras y mohos.

Manejo Integral de Plagas- MIP: conjunto de acciones tendientes a prevenir el ingreso y la instau-
racion de plagas y otros animales indeseables a los establecimientos elaboradores, que puedan
implicar un peligro de contaminacion para los alimentos.

Muestra: el conjunto formado por uno o mas elementos (o partes de un producto) seleccionados
por distintos medios en una poblacion (o en una cantidad importante de producto o lote.

No conformidad: no satisfaccion de un requisito especificado. La definicion se aplica a la desvia-
cion o ausencia de una o varias caracteristicas relativas a la calidad, o de uno o varios elementos
respecto de los requisitos especificados.

Pepsina: Enzima digestiva que se segrega en el estbmago y que hidroliza las proteinas.

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion: describen sistematicamente las
tareas de saneamiento que se aplican antes, durante y después de las operaciones de elabora-
cion.

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicidon en que éste
se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.
Prevalencia: Numero de individuos enfermos sobre una poblacion expuesta.

Riesgo: Estimacion de la probabilidad de ocurrencia de un peligro.

Sanitizacion: Reduccion de microorganismos a niveles seguros desde el punto de vista de la
salud publica.

Sistema APPCC/HACCP: Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos. Permite identificar,
evaluar y controlar peligros significativos para garantizar la inocuidad de los alimentos. Por sus
siglas en ingles se lo suele nombrar como HACCP.

Trazabilidad: capacidad para seguir el movimiento de un alimento a través de etapa(s) especifi-
cada(s) de la produccion, transformacion y distribucion.

Validacion: es una evaluacion previa a una operacion y su papel es demostrar que con una me-
dida de control individual, o una combinacion de éstas, se tiene la capacidad de lograr el nivel de
control previsto.

Verificacion: es una evaluacién que se realiza durante una operacion y después de ella, y su pa-
pel es demostrar que se ha logrado efectivamente el nivel de control previsto.

Vigilancia y/o Monitoreo: es un procedimiento que permite detectar cualquier falla y/o desviacién
en las medidas de control.

Zoonosis: enfermedad transmitida desde los animales al hombre.
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CONCEPTO.

Es interesante observar que las personas reconocemos con claridad cuando un objeto o servicio
nos resulta de buena o mala calidad, todos sabemos perfectamente los sentimientos que en cada
caso desarrollamos. Incluso comprendemos nuestras reacciones de aceptaciéon, acompafadas de
un estimulo para repetir nuestra relacidén con el objeto o servicio de buena calidad y, por el contra-
rio, el rechazo que sentimos hacia aquellos que nos provocaron insatisfaccion.

Es igualmente curioso observar que, al contrario de lo anterior, en general la mayoria experimen-
tamos serias dificultades para poder explicar con palabras el “significado del término calidad”.
Instintivamente lo asociamos a lo bueno o lo malo, pero se dificulta describir lo que nuestra mente
interpreta a partir de ese sustantivo.

Una de las explicaciones mas habituales que encontramos es que dicha dificultad esta asociada
con la subjetividad que nos domina al hacer uso del objeto o servicio y, en consecuencia, nos
orientamos a explicar si es de buena o mala calidad. No obstante, esta justificacion es, en si mis-
ma, una muestra mas de la imposibilidad de poner en palabras el significado del término.

El Diccionario de la Real Academia Espanola (RAE, 2017) nos dice que “calidad” es la “propiedad
o conjunto de propiedades inherentes a algo, que permiten juzgar su valor’ y nos indica que el
término proviene del latin qualitas y este a su vez deriva del griego poidtés. El primer uso de este
ultimo término se atribuye a Platon, quién la crea a partir del poids, cuyo significado es “qué”.

A partir del analisis de las ideas anteriores se comprende que la calidad de los objetos y servicios
esta representada por los atributos y caracteristicas que los definen, explican lo “que” son vy, ade-
mas, permiten diferenciarlos de los demas objetos y servicios, sean similares o muy diferentes.

Asi, desde un punto de vista genérico la calidad apunta a lograr una diferenciacion de tipo cuali-
tativo y cuantitativo en relacion a los atributos propios de las cosas. No obstante, el concepto se
puede ir modificando a partir de los diferentes enfoques que se adopten para su analisis.

Desde la perspectiva del usuario, la calidad implica satisfacer sus expectativas y anhelos. Esto
quiere decir que la calidad de un objeto o servicio depende de la forma en que éste consiga cubrir
las necesidades del cliente.

Desde el punto de vista del proveedor es hacer las cosas una sola vez y bien; es decir que para el
productor o prestador, la calidad implica cumplir con las especificaciones del producto o servicio,
sean estas implicitas o explicitas.

Probablemente la definicion que mejor agrupa los dos enfoques anteriores se establece en la
norma ISO 9000: “Calidad: grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes a un objeto
(producto, servicio, proceso, persona, organizacion, sistema o recurso) puede ser visto desde al
menos dos angulos distintos: desde el punto de vista del proveedor o productor y desde el punto
de vista del cliente o consumidor.

De un modo mas general se prefiere definirla como: “la totalidad de las caracteristicas de “algo”
que le confieren la aptitud para satisfacer las necesidades establecidas e implicitas”.

Llevando este ultimo concepto de calidad a lo que es un alimento digamos que un producto de cali-
dad es aquel cuyas caracteristicas sanitarias (implicitas) y sensoriales (establecidas durante el de-
sarrollo del producto) satisfacen las necesidades de una poblacion determinada de consumidores.

Lo implicito involucra las regulaciones oficiales que exigen un producto sano, inocuo y seguro; lo
establecido surge de las respuestas que las empresas dan a las preferencias del publico consumi-
dor y tiene que ver con cuestiones tales como sabor, color, presentacion, accesibilidad, disponibi-
lidad, en cierto grado el precio, recurso) cumple con los requisitos”.
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2.1 ASPECTOS HISTORICOS DE LA CALIDAD.

El contenido que se ha dado al término calidad, asi como el modo en que es utilizado y aplicado
por las empresas, ha dependido de la evolucion de las mismas.

En la etapa artesanal de la fabricacion de bienes la unidad de produccion era el taller; un lugar
donde un “maestro” que dominaba las reglas de su arte convenia con el cliente el producto a lo-
grar. Era la época de los productos a medida. El maestro dirigia a un grupo pequefio de aprendices
que elaboraban la producciéon con una fuerte participacion de la actividad manual. El maestro se
jugaba el prestigio de su taller en la comunidad a través la entrega de productos especialmente
disenados y construidos llegando algunos a la categoria de “obras de arte”. Este sistema, que aun
se sigue utilizando para un grupo limitado de clientes econdmicamente acomodados, tenia sus
limitaciones: la produccion de bajo volumen, el tiempo de produccion largo y el precio elevado.

En los siglos XVIII y XIX nace la etapa industrial de la mano de la maquina a vapor y siendo la
fabrica la unidad de trabajo. Esta nueva concepcion de la produccion estaba caracterizada por
el abandono, en buena medida, de la actividad manual que fue reemplazada por los métodos de
produccién mecanizados. La aplicacion de nuevas técnicas en el disefio y produccion definian un
producto que se realizaba en serie y su bondad estaba representada por la repetitividad de las
caracteristicas en todos los elementos producidos. Dentro de la fabrica se efectué una division
definida del trabajo con la especializacion por tareas: estaban los que mandaban y definian los
requisitos a lograr (los gerentes y jefes), los que controlaban sobre todo que se cumpliera el volu-
men de produccion (los supervisores) y los que producian a través de un proceso en el que cada
elemento, que componia el producto, era elaborado por un sector o seccion (los operarios). La
comprobacién de adecuacion de los productos se hacia mediante en control final y como los lotes
de produccién eran numerosos se comenzo a aplicar criterios de muestreo, de forma tal que un
lote se aprobada mediante el control de una parte del mismo. El resultado de este sistema masificé
el consumo y bajaron los costos, siendo el proveedor el que definia las caracteristicas del producto
y lo “imponia” en el mercado.

Ya en el siglo XX se comenzé a manejar la idea que debia consultarse al consumidor sobre lo que
€l consideraba bueno o malo de un producto y a la necesidad de que los procesos debian ser pla-
neados de modo detallado para evitar errores, disminuir los desperdicios y mejorar la rentabilidad.
En 1900 Taylor disefia un sistema de produccion que, si bien no se alejaba mucho del anterior en
cuanto a una jerarquizacion rigida en la fabrica, proponia la participacién de los especialistas en
planeamiento de proceso que imponian sus criterios de produccién en lo que hace a modo de flujo,
manera de realizar cada etapa y los volumenes a lograr por turno de produccion. Aparecen los in-
genieros en las fabricas siendo los “duefos intocables” que todo lo establecian mediante métodos
racionales y técnicos y son los que ahora definen (todavia sin escuchar la voz del cliente) lo que
esta bien o mal en un producto.

En 1930, Shewart propone que, para evitar que los errores de produccion por etapas se acumulen
en el producto final, se aplique el control estadistico de proceso en el cual el operario controla pe-
riodicamente, y segun un procedimiento definido, los resultados de su tarea. Este método asegu-
raba en buena medida que solo aquellos productos que cumplieran determinadas caracteristicas
podian seguir dentro del proceso. Este sistema ha sido muy importante porque comienza a colocar
al operario en el papel de controlador y juez de su proceso, siendo el primer ejemplo de autocontrol
o autoinspeccion.

Durante la segunda guerra la calidad se enfoco a verificar la confiabilidad de funcionamiento y a la
disponibilidad de uso constante de los productos bélicos, en particular por la cantidad de situacio-
nes que se daban en el frente de batalla en las que soldados aliados perecian debido a fallos en
el armamento. Inglaterra fue el pais beligerante que mas aporté en documentacion que establecia
los requisitos que debian cumplir los proveedores de armamentos y pertrechos.

Terminada la guerra todo el potencial industrial se reorientd hacia la produccion de bienes de con-
sumo para épocas de paz. Hacia 1950 aparecen las teorias sobre sistemas de la calidad y gestion
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de la calidad aportadas por Deming y Juran (EE. UU) e Ishikawa (Japon). La competitividad por
conquistar un mercado demandante de bienes motivd a los paises y a las empresas a preocu-
parse por averiguar qué deseaba el publico consumidor para satisfacer sus necesidades. Con
esa informacion los ingenieros de disefo transformaban los datos empiricos de la gente en datos
técnicos para definir como habia que llegar a un producto que fuera aceptado. Internamente las
empresa debieron cambiar sus esquemas de organizacion, todas las posiciones debian participar
y colaborar aportando soluciones a los problemas de produccion. Los procesos debian integrarse
para ser eficientes y, frente a la internacionalizacién del comercio y trafico de bienes, se debian
considerar las expectativas del consumidor segun su idiosincrasia cultural o religiosa. A partir de
estos cambios se origina la calidad como una funcion dentro de la empresa y se debia procurar la
coordinacion de todas las funciones actuantes en la organizacién. Japon fue en esa etapa el pais
que mejor interpreto y ejecutd esta metodologia que lo ha llevado a tener el liderazgo actual en el
mercado internacional.

Al aumentar el intercambio internacional de bienes las naciones vieron como necesario comenzar
a regirse por normas de produccion de validez global y en las décadas de los afos 60 y 70 se
agrupan en una organizacion denominada ISO (del griego: iguales) que busca definir cuales son
los requisitos que debe cumplir cualquier prestador de productos o servicios para ser confiable a
nivel internacional. En 1987 aparece la primera version de la Norma ISO 9001 de Aseguramiento
y Gestidn de la Calidad con 20 requisitos generales. Esta norma es revisada periddicamente y hoy
se encuentra en vigencia la ISO 22000 que incorpora aspectos de la 9000 y del APPCC.

La preocupacion por el aumento de la contaminacion ambiental provocada por las actividades de
produccién primaria e industrial lleva a que en 1996 apareciera la primera version de la norma ISO
14001 que establece los requisitos que deben cumplir las empresas para minimizar los impactos
negativos sobre el ambiente provocado por sus actividades.

A partir de la década del 90 se desarrollan sistemas que conducen a la denominada Calidad Total
que agrupan los requisitos de deben cumplir las empresas y organismos oficiales que aspiren a
obtener un reconocimiento especial por su esfuerzos por cumplir con las necesidades de todas
las partes interesadas en la calidad. En Argentina, mediante la Ley 24.127/92, se instituyo el Pre-
mio Nacional a la Calidad y es la distincion mas importante y prestigiosa a la que pueden aspirar
empresas y organizaciones sin fines de lucro, que puedan exhibir una gestion organizacional de
excelencia.

En los ultimos afos muchas lineas de estudio de la planificacion y mejora de la calidad han sido
desarrolladas: cero defectos, justo a tiempo, reingenieria y reconversion empresaria son algunos
ejemplos. Algunas de ellas son aplicables pero sin lugar a dudas es necesario e imprescindible en
primer lugar generar en la empresa una cultura empresarial y laboral que centre los esfuerzos de
todas las funciones en la satisfaccion del cliente, en la disminucion de los desperdicios y fallas y
en la disminucion de los costos, una cultura basada en la calidad.

2.2 PRINCIPIOS BASICOS DE CALIDAD.

Para conseguir una buena calidad en el producto o servicio hay que tener en cuenta tres aspectos
importantes o dimensiones basicas de la calidad:

La dimension técnica es la que engloba los aspectos cientificos y tecnoloégicos que afectan al pro-
ducto o servicio. Abarca los aspectos relacionados con la aplicacion de conocimientos especificos
para el desarrollo adecuado del producto o servicio, por lo cual es fundamental la formacion y las
competencias que disponen los miembros de la organizacion

La dimensién humana es la que desarrolla las buenas relaciones entre clientes y empresas. Inclu-
ye todas las acciones que permiten mantener una comunicacion fluida con los clientes, atender
sus reclamos, recibir la informacién que ellos pueden brindar respecto de su satisfaccion y de
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cémo el producto o servicio cumple con sus expectativas y necesidades.

La dimension econdémica es la que minimiza los costos tanto para el cliente como para la empre-
sa. Es necesario que se establezca una clara relacion entre el costo y la calidad del producto o
servicio, minimizando los desperdicios y pérdidas, asegurando el adecuado uso de los recursos y
garantizando el uso eficiente de los recursos.

Otros factores relacionados con la calidad son:

1. Cantidad justa y deseada de producto que hay que fabricar y que se ofrece.
2. Rapidez de distribucion de productos o de atencion al cliente.

3. Precio exacto (segun la oferta y la demanda del producto).

Por otra parte, se deben tomar en consideracion los Parametros de la Calidad, que estan repre-
sentados por los diferentes niveles de cumplimiento que el producto o servicio logra. Estos pa-
rametros pueden agruparse en funcion de lo establecido en su disefio, en los requerimientos del
cliente y del uso que se le dara:

Calidad de disefio: es el grado en el que un producto o servicio se ve reflejado en su disefio. Este
parametro es importante porque los defectos de disefio no se eliminaran en las etapas de fabrica-
cion, por lo tanto es necesario planificar el disefio, documentar los requisitos que debe cumplir el
producto, realizar planos, dibujos, recetas y prototipos del producto. En los alimentos se incluyen
los ingredientes que deben estar ausentes (ejemplo sin TACC) o en niveles reducidos o especifi-
cados (contenido de cloruro de sodio, o de vitaminas)

Calidad de conformidad: es el nivel con el que el producto o servicio cumple con las caracteris-
ticas medibles establecidas por el fabricante para satisfacer al cliente. Es una medida de fideliza-
cion con el cliente.

Calidad de uso: el producto ha de ser facil de usar, seguro y fiable. Es importante valorar las
opiniones de los clientes que usan el producto o servicio y el nivel de satisfaccion que alcanzan
ellos. En el caso de los alimentos se trata de la facilidad para prepararlo, conservarlo o consumirlo,
incluso la reduccién del tiempo para la elaboracién culinaria, o el uso de envases con sistemas de
apertura y cierres multiples.

En el caso de los alimentos resulta determinante su inocuidad, un atributo indispensable y pri-
mario, que asegura que no sera perjudicial para el consumidor. Esto hace que la fabricacion de
alimentos deba contemplar un firme equilibrio entre los objetivos de obtener ganancias a partir
de esa actividad y el de contribuir a la salud publica proveyendo suficiente cantidad de alimentos
seguros.

Dado el objeto al que se dedican estas empresas y la utilizacion que tienen los productos alimen-
tarios, las entidades gubernamentales de todos los paises del mundo establecen una serie de
regulaciones y definen controles propios para asegurarse la seguridad o calidad sanitaria de los
mismos.

Para analizar la calidad de los alimentos se pueden distinguir las siguientes categorias:

1. La calidad como resguardo de inocuidad: esto es, que el alimento no cause dafo a la sa-
lud de las personas que lo consumen. Esto corresponde al nivel basico que debe satisfacer
un producto alimenticio y es generalmente aquel controlado a nivel de estado o pais, para
resguardar la salud publica de los ciudadanos.

2. La calidad nutricional: que se refiere a la aptitud de los alimentos para satisfacer las ne-
cesidades del ser humano en términos de energia y nutrientes. Este factor adquirié gran
relevancia para el consumidor informado que conoce sobre el potencial preventivo de una
dieta saludable o equilibrada.
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3. La calidad definida por los atributos de valor: estos atributos son factores que estan por
sobre la calidad basica de inocuidad de un alimento y diferencian los productos de acuerdo
a sus caracteristicas organolépticas, composicionales y a la satisfaccion del acto de alimen-
tarse ligada a tradiciones socio-culturales, la educacion y la conveniencia.

4. La calidad comercial: implica ofrecer un producto que satisfaga las necesidades y ex-
pectativas razonables de los clientes a un precio igual o inferior al que los mismos estan
dispuestos a pagar por la calidad del producto ofrecido.

El requisito esencial de un alimento es que cubra una funcion nutritiva y que al ser consumido no
produzca en lo inmediato o a lo largo del tiempo un deterioro en la salud del consumidor. Un ali-
mento debe ser antes que nada “sano, inocuo y seguro”.

De la armonizacion entre los objetivos sanitarios y comerciales surge la aplicaciéon de la cultura de
la gestion de la calidad en alimentos.

2.3 GESTION DE LA CALIDAD.

El término gestion, de acuerdo con la Real Academia Espafiola, hace referencia al “acto de gestio-
nar”, es decir de “ocuparse de la administracion, organizacién y funcionamiento de una empresa,
actividad econdémica u organismo” (RAE, 2017).

Hay varias interpretaciones del término gestién en el ambiente empresario, pero en general se
acepta que es la funcién de dirigir y controlar las actividades de los procesos internos y sus resul-
tados con la finalidad de lograr los objetivos econdémicos y comerciales que se han establecido.

De acuerdo con la Norma ISO 9000 el término gestidn “representa la coordinacion de las activida-
des para dirigir y controlar una organizacion” (ISO 9000).

Dirigir significa establecer metas a lograr y proporcionar los medios para alcanzarlas; controlar
significa verificar qué meta no ha sido alcanzada y porqué, aplicando medidas correctivas que
permitan alcanzarla.

Las diversas funciones de una empresa (ventas, estudio de mercado, produccion, compras, ad-
ministracion contable, personal, disefio y calidad), ejecutan sus tareas especificas mediante siste-
mas de gestidn que siempre estan intimamente relacionados entre si y que deberian trabajar de
modo coordinado a fin de evitar errores, desperdicios, demoras; en sintesis pérdida de rentabilidad
y de imagen. Es por ello que resulta de especial importancia que la Direccién de una empresa es-
tablezca una politica estratégica de lo que quiere lograr y como a fin de que las diversas funciones
establezcan sus metas particulares y sus modos operativos de gestion buscando combinar sus
procesos para que el resultado comercial sea eficaz (se haga bien y la primera vez) y sea eficiente
(con el menor costo posible).

Volviendo a la norma ISO 9000, en ella se establece, ademas, que la gestion de la calidad refiere
a las “actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion en lo relativo a la calidad”.
Esto incluye “el establecimiento de la politica de la calidad, el control de la calidad, la planificacién
de la calidad, el aseguramiento de la calidad y la mejora de la calidad” (ISO 9000).

Planificacion de la calidad esta “enfocada al establecimiento de los objetivos de la calidad y a la
especificacion de los procesos operativos necesarios y de los recursos relacionados para cumplir
los objetivos de la calidad. El establecimiento de los planes de calidad puede ser parte de la pla-
nificacion de la calidad”.

El control de calidad es la parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento de los requi-
sitos de la calidad.
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El aseguramiento de la calidad parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar confianza
en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

La mejora de la calidad es la parte de la gestion de la calidad orientada a aumentar la capacidad de
cumplir con los requisitos de la calidad. Estos requisitos pueden estar relacionados con cualquier
aspecto, tales como la eficiencia, la eficacia o la trazabilidad.

La mejora continua es la actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir con los
requisitos

2.4 PRINCIPIOS BASICOS

Una Norma es un documento que, emitido por una autoridad competente, establece los requisitos
de deben cumplir un sistema, un proceso o un producto.

Un ejemplo de una norma referida a un producto es el CAA que, por ejemplo, en su articulo n° 554
establece que “con la denominacion de Leche sin calificativo alguno, se entiende el producto ob-
tenido por el ordefo total e ininterrumpido, en condiciones de higiene, de la vaca lechera en buen
estado de salud y alimentacion, proveniente de tambos inscriptos y habilitados por la Autoridad
Sanitaria Bromatolégica Jurisdiccional y sin aditivos de ninguna especie”.

Un ejemplo de una norma que hace referencia a un proceso es el Reglamento e Inspeccion de
Productos, Subproductos y Derivados de Origen Animal (RIPSDOA), en cual establece (articulo
11.1.2.) que “la evisceracion (de los animales durante su faena) se efectuara en un lapso menor
de 30 minutos a partir del momento en que ha sido sacrificado el animal. Si por causas de fuerza
mayor, se extendiera dicho lapso, todas las reses deben ser sometidas a examen bacterioldgico”
Ademas dice (articulo 11.1.3.) que “la cabeza y todos los 6rganos (del animal faenado), deben
acompafar a la res, hasta el dictamen final de la Inspeccion Veterinaria”.

Una norma referida a un sistema es la ISO 9001, la cual se “especifica los requisitos para un sis-
tema de gestion de la calidad que pueden utilizarse para su aplicacién interna por las organizacio-
nes, para certificacion o con fines contractuales. Se centra en la eficacia del sistema de gestion de
la calidad para satisfacer los requisitos del cliente”.

Es importante establecer claramente la diferencia entre una Norma, que es aquella establece
requisitos que deben cumplirse de modo satisfactorio para conseguir que un organismo compe-
tente nos emita un certificado de cumplimiento e, incluso, una habilitaciéon para poder funcionar
(ejemplos CAA 'y RIPSDOA) vy, por otra parte, una Norma Guia, que es aquella que contiene reco-
mendaciones para cumplir con los requisitos (ejemplo Norma ISO 9001) y que sirven para orientar
a las empresas dando ejemplos, ideas u orientaciones para cumplir con alguno de los requisitos
de una Norma.

Las normas no genéricas son las que dictan los gobiernos, por ejemplo aquellas aplicables a la
industria alimentaria, y que son fiscalizadas y controladas a través de sus érganos de aplicacion
como el Servicio de Calidad y SENASA y el ANMAT dicta normativa que con frecuencia establece
requisitos y determina el modo o forma de cumplirlos, por ejemplo la normativa para la aplicacion
del sistema APPCC.

La Norma ISO 9001 especifica los requisitos que debe cumplir un SGC cuando la empresa nece-
sita:

» demostrar su capacidad para suministrar de forma consistente productos que satisfagan los
requisitos de los clientes y los requisitos reglamentarios aplicables;

* conseguir la satisfaccion del cliente a través de la efectiva aplicacion del sistema, incluidos los
procesos para la mejora continua y la prevencién de no conformidades; y
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* conseguir la evaluaciéon de una organizacion certificadora e ingresar en un registro internacio-
nal.

Dadas las caracteristicas de seguridad que deben cumplir las empresas que producen alimentos,
es necesario que dentro del SGC estén incluidos los cumplimientos de las Buenas Practicas de
Manipulacion (BPM), los Procedimientos operativos estandarizados (POE) y los Procedimientos
operativos estandarizados de saneamientos (POES). Al respecto, en la Argentina esta vigente la
Resolucion 233/98 del SENASA. La misma deberia ser de cumplimiento obligatorio al menos para
los productos, subproductos y derivados de origen animal.

Ademas, se debe haber desarrollado el sistema de analisis de peligros y control de puntos criti-
cos de control (APPCC) para el control de los procesos. En Argentina éste sistema es fiscalizado
por el SENASA y es obligatoria su aplicacion para empresas que necesiten exportar productos
alimentarios a EEUU; para el resto de las empresas su adhesion es voluntaria y recomendada por
el organismo oficial.

A partir de la necesidad de contemplar las condiciones especificas de inocuidad de los alimentos,
se ha desarrollado la Norma ISO 22000. Esta norma internacional especifica los requisitos para un
sistema de gestidn de la inocuidad de los alimentos que combina los siguientes elementos clave
generalmente reconocidos, para asegurar la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la cade-
na alimentaria, hasta el punto de consumo final:

Comunicacion interactiva;

¢ Gestion del sistema;

* Programas de prerrequisitos;
*  Principios del APPCC.

En la industria de alimentos es conveniente desarrollar, en forma ordenada, los distintos sistemas
que garantizan la seguridad del producto (BPM, POES y APPCC), para luego, implantar sistemas
de gestion que satisfagan las necesidades de los clientes (ISO 9001 e ISO 14001) y, finalmente,
acceder a un reconocimiento por parte de la sociedad por el compromiso de la empresa por bus-
car y lograr satisfacer a todas las partes interesadas (Gestion Total de la Calidad — GTC: Premio
Nacional a la Calidad).

2.4.2 Requisitos generales

Para el desarrollo e implantacion de un SGC que responda a la Norma ISO 9001 la empresa debe
inicialmente:

» Identificar todos los procesos internos, tanto los técnicos productivos, los administrativos,
como los de apoyo o servicio interno,

» Determinar sus secuencias e interacciones,

» Determinar los métodos y criterios para asegurar un funcionamiento coordinado y efectivo y
establecer de qué modo se controlaran,

* Generar informacion para evaluar este funcionamiento y asi tener un seguimiento de los pro-
cesos,

» Realizar el seguimiento, la medicion cuando fuera aplicable y el analisis de estos procesos,

* Implementar las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados y la mejora
continua de estos procesos.
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El desarrollo de estas actividades en las empresas, deberia ser organizada por el sector de cali-
dad, mediante la formacion de comités o grupos de trabajo que pertenezcan a las distintas seccio-
nes, buscando la mas amplia participacion el personal.

Por otra parte, es importante desarrollar una cultura organizacional que comprenda la importancia
de la documentacioén de los aspectos sobresalientes del SGC. Esto es algo que cuesta hacer en-
tender generalmente a las empresas y, en algunas ocasiones, es dificil de implementar porque se
requiere de algunas competencias, en forma metddica y sistematica.

Al momento de disefar el SGC se debe tener en cuenta que la extension y la complejidad de la
documentacion deben estar acordes con:

e el tamafo y tipo de empresa,
* de la complejidad e interaccion de sus procesos, y
* de la competencia de su personal.

Se procura que los instructivos de trabajo y los registros de control se encuentren desarrollados
de modo tal que sean facilmente comprensibles por el personal (Ver Capitulo Documentacion).

2.5 EL EQUIPO DE CALIDAD EN LA EMPRESA.

El éxito de un SGC en cualquier organizacién depende en gran medida de la conformacién de un
equipo de la calidad, interdisciplinario e integrado por personas de distintos sectores productivos
de la empresa.

La participacion del personal en la evaluacion y mejora de la calidad se debe englobar dentro de
los nuevos modelos de organizacion orientados segun las teorias de la motivacion. En ellos se
concibe el sistema organizado como un gran equipo en el que resulta esencial el espiritu de coo-
peracion, la confianza mutua y las competencias personales.

Algunas teorias destacan la importancia de implicar al personal y resalta el complejo papel del
comportamiento humano dentro de la empresa para conseguir los objetivos marcados. Se propug-
na una filosofia de empresa orientada, en sus fines y valores, a integrar los principios econdmicos
y los humanos. Se atiende, por tanto, a los objetivos personales de los colaboradores y a su inte-
gracion a largo plazo en la empresa, buscando crear un clima de cooperacion y lealtad a la firma.
Para ello, se pone el énfasis en la formacién del personal, a través de programas de capacitacion
debidamente dirigidos.

El equipo de la calidad debe tener objetivos concretos, bien definidos, conocidos y compartidos
por todos sus miembros. Es muy importante su composicién no tanto por el numero de integrantes
sino por la capacidad y competencia de cada uno para abordar las cuestiones que se plantean (so-
lucion los problemas concretos). Deben disponer de la informacién pertinente para los temas que
deben atender y capacidad para investigar y acceder a nuevos conocimientos. Deben contar con
un lider, coordinador o responsable del grupo que posea el reconocimiento de todos los miembros
del equipo a partir de sus habilidades y experiencia.

Los equipos de calidad deben disponer de una amplia autonomia, no solo para confeccionar su
propio plan de trabajo y cronograma de actuaciones, sino para poder realizar su labor en comple-
ta independencia y enfocar su trabajo de evaluacién y mejora conforme a su criterio. Todos sus
integrantes antes de formar parte de un equipo de mejora o un circulo de calidad deben recibir
formacion en técnicas de evaluacion y en método de mejora de la calidad de tal forma que se ca-
paciten para la tarea que van a abordar. El tipo de formacion y la forma de recibirla es muy variable
de una empresa a otra, aunque es frecuente que incluya contenidos relacionados con los métodos
de evaluacién, de andlisis de los problemas, gestion de procesos y definicion de indicadores y
estandares de calidad.
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Algunas condiciones que deben respetarse para constituir un equipo de calidad son:
* Lo objetivos y tareas deben explicarse de tal modo que queden comprendidas por todos.
* Debe alcanzarse un compromiso de los miembros del equipo con los objetivos.

* La comunicacién entre los integrante del equipo debe ser abierta, precisa y eficaz, intercam-
biando ideas y sentimientos.

» Debe lograrse confianza, aceptacion y apoyo entre los miembros del equipo.

+ Elequipo debe aprovechar las capacidades, conocimientos, experiencia y habilidades de cada
uno de sus miembros.

* La participacioén en las tareas debe resultar equitativa.
Ante posibles enfrentamientos hay que saber conducir la situacion y fomentar soluciones
constructivas.

* Deben conocer y aplicar procedimientos adecuados de toma de decisiones y de solucion de
problemas.

2.6 ANALISIS MICROBIOLOGICOS.

Una actividad importante del equipo de gestion de la calidad, es la realizacion de planes de mues-
treo, tanto de productos alimenticios como de agua y efluentes, ya sea para la realizacion de ana-
lisis fisicoquimicos o para cumplir con las exigencias higiénico-sanitarias, mediante la evaluacion
microbioldgica. En el siguiente apartado se detallara la metodologia general de toma de muestra,
como se define un plan de muestreo y los parametros a evaluar. Respecto a la toma de muestra
para el analisis fisicoquimico se mencionan en cada capitulo segun el producto a muestrear. Del
mismo modo los criterios microbioldgicos y planes de muestreo para los productos se encuentran
al final de cada capitulo.

El analisis microbioldgico es una herramienta fundamental y necesaria para el aseguramiento de la
calidad e inocuidad en la industria de alimentos. Mediante el analisis microbiolégico de alimentos
se busca verificar si se cumplen o no con los requerimientos establecidos de calidad e inocuidad
a los fines de proteger a los consumidores (FAO, 2017).

El asistente de calidad tiene como objetivo fundamental controlar el cumplimiento del plan de
inocuidad y de los POES en todas las actividades de las plantas, detectando y registrando des-
vios e indicando las medidas preventivas y/o correctivas para asegurar la calidad de procesos y
productos. En relacion a los analisis microbiolégicos, es menester que el asistente de calidad esté
familiarizado tanto con los procedimientos de muestreos a seguir cdmo asi también con la correc-
ta interpretacion de los resultados surgidos del propio analisis microbiolégico, pudiendo haberse
realizado el mismo por el asistente de calidad o habiendo remitido la muestra a un laboratorio de
referencia. Por lo anterior y a fines practicos, en este capitulo se realizara un breve resumen sobre
la toma de muestra, los planes de muestreos, los criterios microbioldgicos y las interpretaciones
de los resultados microbioldgicos.

2.6.1 Lotes y muestras.

En primer lugar se entiende por lote una cantidad determinada de un producto fabricado o produ-
cido en unas condiciones que se suponen uniformes u homogéneas. La muestra, seria el conjunto
formado por uno o mas elementos (o partes de un producto) seleccionados por distintos medios en
una poblacion (o en una cantidad importante de producto o lote) (ICMSF, 2002).
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Para que el resultado del analisis microbioldgico sea significativo y confiable, debe provenir de
una muestra representativa del lote que haya sido tomada y manejada de forma adecuada que
asegure su integridad. En este sentido la muestra de alimento para el analisis microbiolégico no
debe sufrir dafio o transformacion durante el transporte y/o almacenamiento, sufrir contaminacio-
nes externas ocasionadas por el aire (ambiente), el recipiente de muestreo, los equipos de toma
de muestra o por una incorrecta manipulacién. Debe ser remitida y analizada lo antes posible al
laboratorio para su analisis microbioldgico.

En la Norma ISO 7218:2007 “Microbiologia de los alimentos para consumo humano y alimentacién
animal- Requisitos generales y guia para el examen microbioldgico”; se establecen todas las direc-
trices y guias tanto para la toma de muestra, los utensilios necesarios para la recoleccion, envio y
métodos de traslados para muestras de alimentos.

A modo de resumen se describe a continuacion aspectos generales y fundamentales para garan-
tizar la integridad de la muestra y evitar la contaminacion de la misma. Las consideraciones parti-
culares a tener en cuenta seran descriptas en los apartados correspondientes.

Consideraciones generales para la toma de muestra.

» Si el producto es voluminoso, se transfiere en condiciones asépticas, una porciéon a un reci-
piente estéril; ya sean frascos de boca ancha de plastico o vidrio o bolsas de plastico des-
echables con capacidad adecuada. Existen en la actualidad gran variedad de recipientes para
estén fin que se adaptan a las necesidades del muestreo.

* No debe llenarse el recipiente en mas de tres cuartas partes de su capacidad, esto se realiza
para evitar posibles vertidos y favorecer el mezclado (homegenizado) en el laboratorio.

* Los utensilios para el muestreo ya sean cucharas, sacabocados, espatulas, taladros, cuchillos,
pipetas deberan siempre estar estériles y escogidos de acuerdo a la naturaleza del alimento.

* Para aquellos utensilios de metal y/o acero inoxidable (cucharas, espatulas, sacabocados, ta-
ladros, bisturies), podemos flamearlos para descontaminarlos. Para tal fin pueden ser sumer-
gidos en alcohol puro o bi-alcohol y luego flamearlos con un encendedor. Debemos esperar a
que la llama se extinga y luego de unos segundos recién tomar contacto con la muestra.

* La muestra debe ser identificada de manera clara y completa.

* Las muestras que necesitan refrigeracion o congelacion deben transportarse en contenedores
aislantes, con refrigerantes o nieve carbdnica (hielo seco), a fin de mantener las temperaturas
de transporte respectivas. Segun el tipo de muestra se deben tener en cuenta las siguientes
recomendaciones:

Muestras procedentes de productos estables a temperatura ambiente, mantener por debajo
de 40°C.

Muestras procedentes de productos inestables a temperatura ambiente, mantener entre
1°Cy 8°C

Productos congelados y ultracongelados, mantener menos de -15°C, preferiblemente me-
nos de -18°C

2.6.2 Muestreo y planes de muestreos.

El muestreo es una herramienta fundamental, cuya funcion basica es determinar qué parte de una
poblacion debe examinarse, con la finalidad de hacer inferencias sobre dicha poblacion (ANMAT,
2017).
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Para el analisis microbioldgico por lo general el plan de muestreo hace referencia a la inspeccién
por atributos (en este caso, microbiolégicos ya sea recuento o presencia/ausencia de bacterias).
El plan de muestreo es un método para evaluar la calidad de un lote consistente en clasificar cada
porcion de muestreo (cada muestra) como una caracteristica o atributo conforme o no conforme,
segun se cumpla o no la especificacion de la norma vigente.

Los planes de muestreos para andlisis microbiologicos de alimentos suelen ser de 2 tipos: de dos
clases o tres clases (Para mas detalle de los mismos, ver Codex Alimentarius).

2.6.3 Plan de 2 clases.

Un plan de 2 clases, es aquél en el cual el atributo permite dos calidades, Aceptable o Rechazable.
Es un plan de muestreo sencillo definido por dos variables, ny c.

El valor n define el tamafo de la muestra expresado como numero de elementos, mientras que el
valor ¢ indica el numero maximo de elementos no conformes admitidos para ese plan. En mues-
tras de alimentos muchas veces la no conformidad puede estar dada por la concentracion maxima
de microorganismos permitida (UFC/gr), esto se designa con la letra m; por lo tanto se considerara
no conforme toda muestra que presente una concentracion superior a m. Por ejemplo, para sala-
zones cocidas algunos planes de muestreo exigen ausencia de Listeria spp y Salmonella spp en
25 gramos de muestra, en este plan se exige n=5y ¢=0; en donde n implicaria remitir a analisis 5
unidades de muestras (25g cada una) y la tolerancia para Aceptar como apto el lote seria que en
ninguna de las muestras se aisle Salmonella y/o Listeria (dada por ¢=0). En este ejemplo, podria-
mos considerar como m=Ausencia en 25 gramos.

2.6.4 Planes por atributos de tres clases

Es un plan de muestreo de aceptacion en el cual los resultados de las muestras individuales se

asignan a una de tres clases, “aceptable”, “marginalmente aceptable” o “defectuosa”, dependiendo
de si exceden el valor aceptable (m) o el valor marginalmente aceptable (M).

Para planes por atributos microbioldgicos, los de tres clases se definen mediante los valores n, ¢,
m y My se aplican en casos en los que la calidad del producto puede dividirse en tres clases de
atributos dependiendo de la concentracion (UFC/g o ml) de microorganismos en la muestra:

Defectuoso o de Calidad inaceptable, con una concentracion de microorganismos superior al
valor M (que no debe superarse en ningun elemento de la muestra).

Aceptable o calidad buena, en la que la concentracion no debe superar el valor m.

Calidad marginalmente aceptable o provisionalmente aceptable. Cuando algunos muestras
marginales presentan una concentracion superior a m pero inferior a M (esas concentraciones no
son deseables, aunque pueden admitirse en algunos elementos; en este caso el niumero maximo
aceptable es determinado por c).

En estos planes de muestreo de tres clases m es la concentracion de microorganismos aceptable
y factible en el alimento sujeto a inspeccion, como reflejan las buenas practicas comerciales y se
le asigna un valor distinto de cero.

El valor M es un nivel de contaminacion peligroso o inaceptable, debido a practicas higiénicas
deficientes o almacenamiento incorrecto.
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2.6.5 Categorias en los planes de muestreo.

Los planes de muestreos pueden agruparse en categorias al tener en cuenta la clase y la grave-
dad de los peligros que implican los microorganismos para el alimento y las condiciones previstas
de manipulacion y consumo del producto alimenticio tras el muestreo. En base a lo anterior, se
crean 15 categorias, a medida que aumente el peligro el valor de n sera mayor mientras que ¢ sera
cada mas restrictivo (c=0) (ver Tabla 5).

Criterios microbioldgicos.

Un criterio microbioldgico para alimentos define la aceptabilidad de un proceso, producto o lote de
alimentos basandose en la ausencia o presencia o el numero de microorganismos y/o la investiga-
cion de sus toxinas por unidad de masa, volumen o area

En Argentina, el CAA establece dos categorias principales en cuanto a los criterios a seguir para
la elaboracion de patrones microbiolégicos (CAA, 2017. Anexo 1, Cap. lll):

criterio obligatorio: se utiliza para referirse a los microorganismos considerados patégenos y/o
sus marcadores, considerados de importancia en salud publica y de acuerdo con la clase de ali-
mento. En este caso su hallazgo constituye razon suficiente para imputar la infraccion y proceder
en consecuencia, en forma preventiva o represiva, imponiendo las sanciones que correspondan.

criterio complementario (recomendatorio): a diferencia del anterior es el criterio relativo a la
evaluacion del proceso tecnologico utilizado para la obtencion de un producto. Puede orientar al
fabricante, aconsejarlo acerca de puntos sin control, y su seguimiento permitira inferir o determinar
la “falla”, que se demuestra en los protocolos analiticos. No tiene por finalidad la inspeccion final,
con lo que se indica que de su incumplimiento no derivaran sanciones.

Tabla 5: Plan de Muestreo

Nivel del Peligro

Grado de Peligro para la Salud

Peligro reducido | Peligro invariado | Peligro mayor

. . . Categoria 1 Categoria 2 Categoria 3

Sin peligro directo n=5c=3 n=5c=2 n=5 c=1
L . Categoria 4 Categoria 5 Categoria 6
Peligro indirecto y bajo n=5c=3 n=5c=2 n=5 c=1

. . Categoria 7 Categoria 8 Categoria 9
Peligro directo pero moderado n=5c=2 n=5c=1 n=10,c=1

Peligro directo pero moderado
(derivado de la posible propaga-
cion amplia en el alimento)

Categoria 10
n=5c=0

Categoria 11
n=10,c=0

Categoria 12
n=20,c=0

Peligro directo y grave

Categoria 13
n=15¢=0

Categoria 14

n=30,c=0

Categoria 15
n=60,c=0

Adaptado de CAC/GL 50-2004.

Para los planes por atributos microbiolégicos se deberan consignar ademas los valores de my M.

SISTEMA DE GESTION DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

La norma ISO 22000 fue emitida en septiembre de 2005 la cual establece los requisitos internacio-
nales para seguridad en la cadena de alimentos, desde el agricultor hasta llegar al plato y estable-
ce las bases de un Sistema de Gestion de la Inocuidad de Alimentos (SGIA).
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Es un sistema de gestion aplicable a la cadena de abastecimientos de alimentos derivada de sis-
temas de gestion HACCP conducentes a certificacion. La intencion de 1ISO 22000 es armonizar las
variantes de control alimentario en el sector de alimentos.

ISO 22000 tiene como objetivos conformar con los principios CODEX HACCP MS; al igual a ISO
9001 e ISO 14001, es un esquema para armonizar voluntariamente, da especificaciones verifi-
cables y validables propiciando certificacion o auto declaracion y propicia alineamiento con otros
sistemas, para su fusion comO0 ISO 9001 y 14001

La norma ISO 22000 puede ser aplicada a organizaciones que van desde los productores de pien-
sos, produccion primaria, industria alimentaria, hasta organizaciones interrelacionadas tales como
productores de equipos, material de envasado, productos de limpieza, aditivos e ingredientes.

Los fabricantes y elaboradores de alimentos han estado haciendo frente a un creciente nimero
de normas relacionadas con la seguridad alimentaria, tales como la del British Retail Consortium
(BRC), norma relacionada tanto con la produccion de alimentos como con la fabricacién de mate-
rial de envase y embalaje, la International Food Standard (IFS), EUREP-GAP y Buenas Practicas
de Manufactura (BPM). Muchas empresas necesitan estar certificadas de acuerdo a varias de
estas normas, lo que puede suponer unos costes innecesarios y duplicar los esfuerzos. Un gran
numero de cadenas de distribuciéon (supermercados), solicitan todavia la certificacion de acuerdo
a una norma especifica, tal como BRC o IFS y no aceptan, por ahora, ninguna de las normas al-
ternativas aprobadas.

La ventaja importante de ISO 22000 es que puede usarse en toda la cadena. Ademas, es acepta-
da a nivel internacional y cubre casi todos los requerimientos de las normas que aplican a los mi-
noristas. La diferencia importante con respecto a las normas como BRC e IFS, es que ISO 22000
no tiene una lista detallada de requerimientos para las buenas practicas. ISO 22000 requiere la
implantacion de buenas practicas y espera que las empresas definan las practicas que le son
apropiadas, y, como resultado, la norma incluye referencias a varios cédigos de buenas practicas
internacionalmente reconocidos y relacionados con el Codex Alimentarius.

Esta Norma Internacional combina los siguientes elementos clave, generalmente reconocidos para
asegurar la inocuidad de los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria, hasta el punto de
consumo final:

» Comunicacion interactiva: La comunicacioén a lo largo de toda la cadena alimentaria es esen-
cial para asegurar que todos los peligros pertenecientes a la inocuidad de los alimentos sean
identificados y controlados adecuadamente en cada punto dentro de dicha cadena.

* Gestion del sistema: Este sistema de inocuidad se encuentra establecido, ejecutado y actuali-
zado dentro del marco de trabajo de un sistema estructurado, y esta incorporado dentro de las
actividades globales de gestion de la organizacion. Esto proporciona el maximo beneficio para
la organizacion y las partes interesadas. Esta Norma ISO 22000 ha sido alineada con la Norma
ISO 9001 con el objetivo de aumentar la compatibilidad de las dos normas.

* Programa de prerrequisitos: La organizacion debe establecer, implementar y mantener prerre-
quisitos (BPM) para ayudar a controlar la inocuidad de los productos y también debe aplicar un
programa de prerrequisitos operativos, el cual debe ser documentado y cubrira todos aquellos
aspectos de inocuidad que no estén dentro del Plan HACCP.

* Principios de HACCP: El analisis de peligros es clave para un sistema de gestion de la ino-
cuidad de los alimentos eficaz, ya que llevado a cabo ayuda a organizar los conocimientos
requeridos para establecer una combinacion eficaz de medidas de control.

Por ultimo familia de Normas ISO 22000 se completa con la Norma ISO 22003 (que refiere a linea-
mientos acerca del proceso de certificacion de un SGIA basado en la Norma ISO 22000), la Norma
22004 (que es una guia para la aplicacion de ISO 22000) y la Norma ISO 22005 (relacionada con
la trazabilidad en la cadena productiva).
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AOAC:
ANMAT:
b*:
BPM/BPF:
BRC:
Cc*

°C:
CAA:
CC:
CIE:
CONAL:
CRA:
DE:

DE:
DFD:
EG:

EL:
ETAs:
EUREPGAP:
FAO:
FDA:
H*:
ICMSF:
IFS:
INAL:
ISO:

Kg:

L*:

OMS:

LISTADO DE ABREVIATURAS

Coordenada rojo-verde.

Association of Official Analytical Chemists.

Administracion Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia Médica
Coordenada amarillo-azul.

Buenas Practicas de Manufacturas/Fabricacion

British Retail Consortium

Croma.

Grados centigrados.

Caodigo Alimentario Argentino

Condicion corporal.

Comision internacional de iluminacion.

Comision Nacional de Alimentos.

Capacidad de retencion de agua.

Diferencia de color.

Desvio estandar.

Carnes oscura, firmes y secas.

Espesor de grasa dorsal.

Espesor de lomo.

Enfermedades transmitidas por los alimentos

Euro-Retailer Produce Working Group Good Agriculture Practices
Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion
Administracion de Alimentos y Medicamentos de EEUU

Tono.

Comision Internacional para Especificaciones Microbioldgicas en Alimentos.
International Featured Standards

Instituto Nacional de Alimentos.

International Organization for Standardization

Kilogramo.

Luminosidad.

Tamafo muestral.

Organizacién Mundial de la Salud
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OPS:
pH:
POES:
PSE:
PIT:

SENASA:

UFC:

Organizaciéon Panamericana de la Salud

Potencial de hidrégeno.

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
Carnes palidas, blandas y exudativas.

Perfil Isquiotarsiano.

Servicio Nacional de Seguridad y Calidad Agroalimentaria.

Unidad Formadora de Colonias
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