CURSO: Otecinnovachile Spa.

“Formacion de Auditor Interno NCh
2861-Sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control”




Objetivos del curso:

v Establecer e implementar un sistema de auditorias basado en la
norma NCh 2861:2011 - HACCP el cual permitird mejorar, revisar y
modificar los procesos.

v Formular y generar los conocimientos necesarios para poder
planificar el sistema de auditorias internas dentro de la organizacion.




actualmente en
la Industria alimentaria®

Jornada 1




5Queé estd ocurriendo actualmente en el
entorno de la industria alimentaria en el
mundo@¢

hamburguesas
con carne de
caballo en USA
FRAUDE

aprobacién Ley
contra
Bioterrorismo

Recall por
Alérgenos No
declarados

Septiembre 2018,
Frutillas con
agujas Australia C?’
SABOTAJE

" ,.\X!."".; ’
At
ergy a/lergy alle




5Queé estd ocurriendo actualmente en el
entorno de la industria alimentaria en el
mundo@¢
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Dado los acontecimientos, hoy la
iIndustria debe cuidar ....

Contaminacion

No Intencional Intencional

L L
......

Ganancia
Econdmica

Fraude Alimentario
(Food Fraud)

Calidad de los
Alimentos

Defensa Alimentaria

Inocuidad de los
Alimentos
HACCP

(Food Defense) Miedo




5Qué medidas se han tomado a nivel
Mundiale

Global Food Safety

Initiative

Global Food
Safety Initiative




sQué es GFSI¢

Global Food
Safety Initiative

Vision de GFSI
Alimentos Seguros para los
consumidores, en todas partes.

Mision de GFSI

Proporcionar mejora continua en la
gestion de sistemas de seguridad
alimentaria para garantizar que se
proporcionan alimentos seguros para los
consumidores en todo el mundo
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¢Como creen ustedes que
ha sido el camino que se
ha recorrido en |la
industria de alimentos y
en nuestra Planta para
cumplir las nuevas
exigencias de |la autoridad
y de mercado?




Evolucion desde Calidad a Inocuidad
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HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points

m Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control NT 174 2015 (RSA — DS977)

Proceso sistematico /
- i WARNE
preventivo que garantiza o / \
la inocuidad alimentaria . (‘\/m,y;;j -

En él se identifican,
evallan y previenen los
peligros de contaminacion
de alimentos.




Objetivo del HACCP

Prevenir, eliminar o reducir los peligros, a fin de asegurar la
inocuidad de los alimentos y ser capaz de probarlo.

;Fs inocuo lo
que comes’?




Piradmide del HACCP

El éxito de implementacion de un
Sistema HACCP esta basado en una
correcta y solida implementacion
de un Programa de Prerrequisitos.




Programa de Prerrequisitos

Programa de Prerrequisitos (PPR o PRP por sus siglas en
inglés):

las Buenas Practicas de Manufactura, los Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (SSOP o POES) y
los Procedimientos Operacionales Estandarizados (SOP o POE).

(NT 174)

Prerrequisitos Formacon e
. J HACCP ooy




La fabricacion de productos alimenticios debe regirse por
NORMAS que garanticen su adecuada elaboracion, y en
consecuencia, su calidad e inocuidad.

BPM
Buenas Practicas de Manufactura

BPF
Buenas Practicas de Fabricacion
BPE
Buenas Practicas de Elaboracion

GMP
Good Manufacturing Practices




Buenas Practicas de Manufacturo

BPM

Comprenden las practicas aplicadas de higiene, orientadas a
asegurar las condiciones basicas y favorables necesarias para la
produccion de alimentos inocuos y que estan en conformidad
con lo codigos, normas, leyes y reglamentos. (NT 174)




Personal Documentacion
Manipulador




Programa de Prerrequisitos

» Son un componente esencial .
de las operaciones de un
establecimiento.

» Son practicas obligatorias
requeridas antes de
implementar un HACCP.

Objetivo

Evitar que los peligros potenciales de bajo riesgo se
transformen en alto riesgo como para poder afectar en forma
adversa la seguridad del alimento.




5Cudl es la Importancia de las
BPM/PPR?

Quimicos
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Programa de
prerrequisitos (PPR)

son las condiciones y
Prerrequisitos actividades basicas
para mantener a lo
GMP/BPM/PPR |
/BPM/ largo de toda la
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Proceso

alimentos inocuos.




Con el cumplimiento del programa de
prerrequisitos se procura mantener el control

preciso y confinuo sobre:

» Edificios e instalaciones
» Equipos y utensilios

» Personal manipulador de
alimentos

» Requisitos higiénicos de
fabricacion

» Aseguramiento y control de
calidad

» Saneamiento

» Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion.




Las BPM son un Requisito Legal

El Ministerio de Salud, mediante el Reglamento Sanitario de
los Alimentos, establece las condiciones sanitarias a que
debera cefirse la produccion, importacion, elaboracion,
envase, almacenamiento, distribucion y venta de alimentos

para uso humano.

§ A GONIALET

» Reglamento Sanitario de los : NUEVO
Alimentos Decreto Supremo : REGLAMENTO
: SANITARIO

977. | DELOS ALIMENTOS
Fecha Publicacion :13-05-1997 Tl
Fecha Promulgacion :06-08-1996

EDICIONES PUBLILEY




La Secretaria Regional Ministerial
(SEREMI) de salud puede fiscalizar el
cumplimiento de la legislacion.

¢Qué pasa si no
cumplo la LEY?




Nuestros procedimientos nos dicen

como Hacer las actividades

SOP / POE SSOP / POES

*Sanitation Standard Operating
*Procedure Procedimiento
Operacional Estandar de
Saneamiento

*Standard Operating Procedure
*Procedimiento Operacional
Estandar

GMP/BPM




SSOP/POES Documentos donde estd descrito
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SSOP/POES
Documentos donde esta descrito la manera
segura y eficiente

Mantencién de
equipos, utensilios y
estructura

Calibraciony
contrastacion de Proveedores
equipos

Investigacion y
retroalimentacién de
reclamos

Materias primas y
material de empaque

Al seguir instrucciones escritas todos lo hacemos igual
NT 174-2015 y evitamos cometer errores.




5sCOmo comprobamos que lo gue estd

escrito es lo que se hace ¢
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Seguimiento
1) Compruebo el monitoreo
2) Venfico Iz eficacia de las BPM
3) Auditonas a las BPM




Monitoreo y Registros

Secuencia planificada de
observaciones o mediciones
relacionadas con el
cumplimiento de una buena
practica en particular.

Monitoreo:

Registro:

Documento que presenta
resultados obtenidos 0
proporciona evidencia objetiva
de actividades desempenadas.




Veamos algunos ejemplos de alcance
de BPM en el R.S.A.




CEjemplos de GMP/ BPM Personal

R.S.A

Articulo 55 RSA

El personal que manipula alimentos debera
lavarse y. cepillarse siempre las manos antes
de iniciar el trabajo, inmediatamente
después de haber hecho uso de los servicios
higiénicos, después de manipular material
contaminado y todas las veces que sea
necesario.

Higiene del personal Ropa de trabajo.

Art. 56 RSA.

Les manipuladores deberan mantener una
esmerada limpieza personal mientras estén
en funciones debiendo llevar ropa
protectora, tal como: cofia o gorro que cubra
la totalidad del cabello, y delantal. Estos
articulos deben ser lavables, a menos que
sean desechablesy mantenerse limpios.




Eiemplos de GMP/ BPM Personal

R.S.A.

Higiene del personal

Art. 57 RSA.

En las zonas en que se manipulen

alimentos debera prohibirse todo acto
que pueda contaminar los alimentos,
como: comer, fumar, masticar chicle, o

realizar otras practicas antihigiénicas,
ﬁ tales como escupir.

A

i

Personal Salud
Art. 53 RSA.

La empresa tomara las medidas necesarias para
evitar que el personal que padece o es portador
de una enfermedad susceptible de transmitirse
por los alimentos, o tenga heridas infectadas,
infecciones cutaneas, llagas o diarrea, trabaje en
las zonas de manipulacién de alimentos en las que
haya probabilidad que pueda contaminar directa o
indirectamente a éstos con microorganismos
patogenos. Toda persona que se encuentre en
esas condiciones debe comunicar
inmediatamente al supervisor su estado de salud.

A S




Instalaciones - Emplazamiento

Art. 22 RSA.

los establecimientos deberan ester
situados en zonas alejadas de focos de
insalubridad, olores objetables, humo,
polvo y otros contaminantes y no
) expuestos ainundaciones

Art. 23 RSA.

Las vias de acceso y zonas de circulacion
que se encuentren dentro del recinto del
establecimiento o en sus inmediaciones,
deberan tener una superficie dur,
pavimentada o tratada de manera tal que
controlen la presencia de polvo
ambiental.

Edificioy areas de trabajo

> los estructuras deben estar
sofidamente construidas con
matenales resistentes, fadles de
manmeners, limpisr vy sanitizarfAr,
25)

» las poredes, =& construiran de
matenaies impemeables, no
absorbentes, 1awables y Iwoxucos vy
seran decolor claro.(Art. 25.b)

» Los pisos deberan estar CoNstUcos
gc manse que el desagle v I3
limpieza seanoptimas (Art. 25.0)



FIN DE JORNADA 1
Otecinnovachile Spa.




