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Resumen

Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta bdsica a fin de obtener productos
seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacién en
procesos industriales relacionados con la alimentacion. Ademas, las BPM son utiles para el disefio y
funcionamiento de los establecimientos transformadores de alimentos, contribuyendo mediante su
aplicacion a la calidad del producto final. El presente trabajo se llevd a cabo en la empresa “La
Campifia Cordobesa” de la localidad de Hernando, Cérdoba. El objetivo de este trabajo fue analizar
el cumplimiento de las normas higiénico-sanitarias durante la produccidn y sugerir propuestas de
mejora que sean factibles desde el punto de vista econdmico como funcional para la empresa. Se
realizaron visitas a la empresa, entrevistas a los propietarios, revision bibliografica logrando obtener
la informacién necesaria para abordar la tematica, analizar el caso y confeccionar un diagndstico del
establecimiento. Los resultados indicaron que “La Campifia Cordobesa” no cumple con las BPM. Los
principales aspectos de incumplimientos fueron la falta de limpieza y desinfeccidn, no realizan
registros de control sobre estas actividades, falta de trazabilidad interna, sefializacién, analisis
toxicoldgico de la materia prima y mesadas de material apropiado para la industria alimenticia. Las
propuestas de mejoras para la empresa fueron sugeridas de acuerdo a un plan en el tiempo. En el
corto plazo, se propuso establecer una estructura jerarquica, procesos operativos estandarizados de
saneamiento (POES), sefializar interior y exteriormente, realizar andlisis toxicoldgicos de la materia
prima, cambiar las mesadas de madera por acero inoxidable, sectorizar adecuadamente vy
desarrollar un plan de trazabilidad del producto.

Palabras clave: Mani - Agroalimentos - Trazabilidad - BPM - Inocuidad
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Introduccion

Mani de Cdérdoba es sinénimo de un producto libre de contaminantes fisicos, quimicos vy
bioldgicos, con composicién quimica y nutricional especifica e inherente a su procedencia
geografica. Esta calidad es monitoreada a través de diversos convenios con instituciones de
investigacion a través de la Fundacion Mani Argentino, las que realizan —desde el afio 2006- un
seguimiento anual de la produccidn manisera argentina, determinando la calidad nutricional del
mani como alimento, al mismo tiempo de verificar la inocuidad del producto mediante la
determinacion de la ausencia de residuos de pesticidas y metales pesados (Cérdoba Peanuts, 2020).

El mani es uno de los cultivos regionales tipicos de la agricultura Argentina, localizado en el
centro-sur de la provincia de Cérdoba, donde se concentra casi el 90% de la produccién primaria y
el 95 % proceso transformador o industrial nacional. Ambos aspectos impactan econdmica y
socialmente en la provincia, ya sea directa o indirectamente, no sélo por la generacidn de divisas
por la exportacién de sus productos (uSs 840.000.000 en el 2019) sino también por la generacidn de
trabajo (Fernandez & Giayetto, 2017).

Las empresas procesadoras del Clister Manisero Argentino implementan y certifican diversas
normas de calidad como las Buenas Practicas de Manufactura, HACCP, 1SO, BRC, ETI y GFS entre
otras (Cordoba Peanuts, 2020).

Importancia de mani como alimento

Mani de Cérdoba se distingue por un marcado sabor a mani tostado con una suave
reminiscencia dulce, dado gracias al importante contenido en sacarosa caracteristico del mani
producido en Cdrdoba. Su alto contenido de calcio le otorga una textura particularmente crocante,
ideal para degustar en sus diferentes presentaciones. Su coloracidn marrdn clara se realza con un
tenue brillo dorado, muy agradable a la vista (Cérdoba Peanuts, 2020).

Es un producto Unico, rico en vitamina E, acido fdlico (efectivo en el tratamiento de ciertas
anemias y preventivo de diversas afecciones al feto durante el embarazo) y acidos grasos omega 6
(oleico) y omega 9 (linoleico), importantes para mantener un buen estado nutricional. También
contenidos especificos de grasas, fibra, proteinas, azlcares, hierro, calcio, magnesio, potasio, cobre
y zinc, ademas de una particular concentracidn de tocoferoles (antioxidantes), que lo distinguen de
otros origenes. A esto se suma la presencia de otros antioxidantes como la Taxifolina, Luteolina,
Quercetina y el Resveratrol. Diversos estudios en el mundo buscan determinar sus efectos
anticancerigenos, antienvejecimiento, antiinflamatorio, antifibrdtico, hipocolesterolemiante,
ademds de tratar de comprobar su efectividad en la disminuciéon de azlcar en sangre y otros
beneficios cardiovasculares (Cérdoba Peanuts, 2020). La Organizacién Mundial de la Salud (OMS)
incluye al mani entre los alimentos recomendables para una dieta saludable (BCR, 2018).

La denominacién “Mani de Cérdoba — Certificacién de Origen” (Ley Provincial 10.094/12) es un
sello de calidad que garantiza calidad premium, segln los mas rigurosos estandares internacionales.
Sus atributos hacen un producto sumamente atractivo para los consumidores, de alta calidad y
valores nutricionales superlativos (Cordoba Peanuts, 2020).



El sello Mani de Cdérdoba (Figura 1) fue lanzado al mercado internacional en 2007. Desde
entonces, ha ganado un extraordinario reconocimiento entre los consumidores mas exigentes del
mundo (Cérdoba Peanuts, 2020).

Fuente: Cérdoba Peanuts, 2020
Figura 1: Sello "Mani de Cérdoba".

China y otros paises productores de mani estdn demandando cada vez mas Mani de Cérdoba
para sus nichos gourmet. También compran nuestro mani otros productores importantes, como
EEUU, India, Sudafrica, México, Turquia, Brasil, Egipto y Australia (Cérdoba Peanuts, 2020).

Entre las manufacturas que elabora y exporta el Sector Manisero Argentino se encuentran
(Cérdoba Peanuts, 2020):

e Manies para Confiteria (Shelled, Blanched, Splits, Chopped, Slized)
e Manies Preparados y/o Saborizados (Snacks)

e Pasta de Mani

e Manteca de Mani

e Aceite de Mani, crudo y refinado

e Harina de Mani

e Pellets y Expellers de Mani

Importancia del mani como producto

Produccion a nivel mundial

La produccion mundial de mani para la campafia 19/20 se estima que sera de 45,44 millones de
tn (Figura 2), 1,32 millones de tn menos con respecto a la camparfia 18/19. Argentina a diferencia de
su gran importancia en las exportaciones mundiales, no representa un porcentaje tan significativo
en la produccién, siendo este de apenas un 2,77% (1,26 millones tn) (USDA, 2020).
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Figura 3: Exportacion de mani crudo a nivel mundial en porcentaje.

Esta importante participaciéon de Argentina en las exportaciones (Figura 3), esta intimamente
relacionado con el bajo consumo interno de mani que presenta el pais (Figura 4), comparado con
otros grandes productores como China o India, que practicamente consumen su totalidad
internamente.
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Figura 4: Consumo de mani per capita en kg/hab en distintos paises.

En lo que respecta al valor en preparaciones de mani (blancheado y/o cocido), Argentina esta
posicionado como primer exportador (Figura 5). Este aspecto es muy importante a tener en cuenta,
ya que es el eslabdn de procesamiento en el cual se proporciona valor agregado al producto, y por
ende un mayor beneficio econémico para la actividad.

®m China m® Argentina ® Estados Unidos ® Otros

Fuente: Secretaria de Alimentos y Bioeconomia, 2019

Figura 5: Exportacidn de preparaciones de mani (blancheado y/o cocido) en porcentaje a nivel
mundial.

El 29% de las importaciones mundiales de mani confiteria corresponden a la Unién Europea. Su
demanda se caracteriza por las elevadas exigencias en términos de calidad y sanidad. El producto se



destina fundamentalmente como materia prima para la elaboracién de snacks y/o golosinas o bien
se fracciona para consumo minorista. Su principal proveedor es Argentina, que ha logrado a lo largo
de los afios cumplir con los elevados estandares de calidad y salubridad que exige este mercado
(Ministerio de Agroindustria, 2018).

China es un importante consumidor de aceite de mani. Su principal proveedor es Argentina, al
cual le corresponde el 44% del volumen total comercializado a nivel mundial (Ministerio de
Agroindustria, 2018).

En lo que respecta a precios, esta cadena no cuenta con un precio internacional de referencia de
mani (tanto para la compra como para la venta), fundamentalmente porque a nivel mundial se
ofrecen productos con amplias diferencias de calidad y grados de elaboracidn. Sin embargo, en
muchas ocasiones se utilizan como cotizaciones orientativas, los precios que la empresa C&F ofrece
en el puerto de Rotterdam en Holanda. También es posible guiarse a través de los precios de mani
Runner calibre 40/50 de Estados Unidos que figuran en las publicaciones especializadas de QOil
World. Los precios de exportacion son muy volatiles, influenciados por el desempefio de las
campanas de los principales paises productores (Secretaria de Alimentos y Bioeconomia, 2019).

Produccion a nivel nacional

Las exportaciones argentinas del complejo manisero alcanzaron las 688.000 toneladas en la
campafia 2018/2019, lo cual representa un incremento del 21% o 120.000 toneladas respecto al
afio previo (Bolsa de Cereales de Cérdoba, 2020).

El complejo manisero Argentino se concentra en la provincia de Cérdoba, con una participacion
del 95% de la produccidn industrial de mani, seguida por Salta, San Luis y Formosa. Argentina se
constituye como el principal exportador mundial de manies de alta calidad y de aceite de mani, a
mas de cien destinos siendo el principal proveedor de manies comestibles de la Unidn Europea.

Los cultivares disponibles en el mercado argentino pertenecen en su totalidad al tipo Runner. De
acuerdo al lugar y a la fecha de siembra es posible elegir entre cultivares de ciclo largo (150-160 dias
a cosecha) o de ciclo corto (140-150 dias a cosecha). Actualmente se dispone de cultivares alto
oleico, una caracteristica muy deseada por los mercados compradores, ya que la elevada relacién
oleico/linoleico otorga a estos manies mayor perdurabilidad de los caracteres organolépticos
deseables (Pedelini, 2012).

Produccién a nivel provincial

El Sector Agroindustrial Manisero (SAM) constituye una economia regional emblematica para la
Provincia de Cérdoba. Este cluster se enfoca fuertemente a la exportacién, destinando mas del 90%
de su produccién a este fin. El SAM esta compuesto por 21 empresas agroexportadoras entre las
cuales hay PyMEs y cooperativas de capitales nacionales y dos empresas de capitales extranjeros
radicadas en nuestro pais desde hace muchos afos. El 50% de las exportaciones del SAM
corresponde a empresas grandes, el 39% a nueve empresas medianas y el 11% restante a once
compaiiias pequefias (Cdmara del mani, 2018).

Una treintena de localidades del interior de la Provincia de Cdérdoba sostienen sus economias
gracias a la agroindustria manisera como Unica fuente significativa de empleo, entre las que se
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encuentran Rio Segundo, Hernando, General Deheza, General Cabrera, Charras, Las Perdices, Ticino,
Pasco, La Laguna, Santa Eufemia, La Carlota, Alejandro Roca, Dalmacio Vélez, Carnerillo, Las
Junturas, Reduccidn, Las Acequias, Chucul, y otras 15 localidades. Cabe también mencionar el papel
casi vital que cada empresa tiene en la vida de su comunidad ayudando a sostener el
funcionamiento de escuelas, policia, bomberos, hospitales y consorcios camineros lo que permite
una alta retencién de los jévenes en la zona de origen con un éptimo nivel de escolarizacion
(Camara del Mani, 2018).

Se estima que el Cluster Manisero involucra cerca de 12.000 puestos de trabajo, directos e
indirectos, en estas localidades. Hay cientos de puestos de trabajo dependientes de sectores
vinculados casi exclusivamente con la produccién manisera en los sectores de produccién y
comercializacién de fitosanitarios, fabricacién de equipos y maquinaria agricola e industrial
especifica, laboratorios de control de calidad y certificacion de cargas, empresas de servicios de
aseguramiento y certificacién de la calidad de los productos y procesos, compafiias de transporte
maritimo y multimodal de cargas, asesores de ingenieria y tecnologia agroindustrial para mani,
equipos y profesionales de la investigacion cientifica y tecnolédgica, empresas de construccion, y
diversos servicios de comunicaciones e informatica que brindan su apoyo al Sector Agroindustrial
Manisero (Camara del Mani, 2018).

En Cérdoba, la produccién de mani en caja alcanzé las 1.270.700 tn, mientras que en grano se
ubicé en las 889.500 tn en el aifio 2019. Ambos valores representan un aumento respecto a la
campafia pasada (17/18), del 74% y el 87% respectivamente. Este volumen pudo lograrse gracias a
los altos rendimientos obtenidos, que en promedio para la provincia fueron de 44,5 qg/ha. La
superficie de siembra fue 288.800 ha en toda la provincia, 16% menos respecto a la campafiia
2017/18 (Figura 6) (Bolsa de Cereales de Cérdoba, 2019).
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Figura 6: Evolucion de la produccidon de mani en Cérdoba: area sembrada (ha), rendimiento (gg/ha)
y produccién (tn).
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Cadena de produccion del mani

En el cluster manisero cada uno de sus eslabones se encuentra integrado una cadena casi
perfecta en su sinergia. En Figura 7 se esquematiza dicha cadena:

E 2 _Superﬁ(_ne b » Rendimientopromedio: R
-Nivel nacional: 330.500 ha. B 3 s E

2 iy c
288.800ha. R u

é » Produccion: L
> -Nivel nacionzl: 1.419.100 tn (encajz) A
=« -Nivel provincial: 1.270.700 tn [mani czja) y 889.500 tn (mani grana) c
o -
E 1
K] > Planta seleccionadora de mani: > Planta de tostado: [}
8 -Mzateria prima: Mani Caja -Materiz prima: Mani crudo ﬂl
= -Productos: Mani crudo y/o Blancheado )
(33/42 granos por onza) -Productos: Mani tostado )

y.mani industria entero, Partido/Split, grana,
(> 42 granos por onza) pasta/manteca y harinz de
-Subproducto: Cascara de mani proteina. g
> Planta de mani blancheado: »Otros productos de mani

-Materia prima: Mani crudo manufacturados:

-Producto: Mani blancheado Frito  salado, mani Aok

Subproducto: Tegumento de mani chocolate, garrapinads,
3 Planta de aceite de mani: crocante/racubierto,

-Materiz prima: Mani industria mantecol, turrones varios bon

-Productos: Aceite de mani o bon.

-Subproducto: Expeller o torta de mani

> Exportacion: 90 %

» Mercado interno: 10 %

3 Consumo interno de mani: 1 kg/hzab

» Consumo internode aceite de maniy pastz/manteca de mani es
insignificante

Fuente: Elaboracion propia
Figura 7: Cadena agroalimentaria del mani en Argentina.

La Secretaria de Alimentos y Bioeconomia de la Nacion (2018) caracteriza a la cadena de
produccién de mani de la siguiente manera:

Produccion Primaria
Consta de cuatro etapas:

% Siembra: La semilla de mani necesita un suelo calido y himedo para germinar y
emerger rapidamente. La temperatura del suelo debe ser igual o mayor a 162 C a la
profundidad de siembra durante tres dias consecutivos. Las mediciones deberdn realizarse
durante la manana (Pedelini, 2012).
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< Manejo de cultivo: El rendimiento y calidad del mani puede ser afectada por
malezas, insectos, aracnidos o enfermedades. Estos factores son contrarrestados antes de
la siembra y durante el desarrollo del cultivo por controles culturales, quimicos o un manejo
integrado.

R

< Arrancado: Para obtener una produccién de mani de buen sabor, es necesario
cosechar la mayor cantidad de granos maduros. Para un correcto arrancado se debe
considerar diversos factores que incluyen el estado sanitario del cultivo, humedad del suelo,
madurez de las vainas, la regulacidn de la arrancadora y la velocidad de trabajo, entre otros
aspectos.

< Descapotado: Una vez arrancado el mani, el corddn invertido permanece en el lote
perdiendo humedad hasta que se inicie el descapotado. El tiempo de secado va a depender
de las condiciones climaticas, es recomendable que no permanezca mas de 18 o 20 dias.

Industrializacion

« Primera transformacion industrial: Las vainas de mani se limpian y secan para su
posterior almacenamiento. Luego se separa la vaina del grano, obteniéndose el mani con
tegumento, que se denomina comercialmente “mani con piel”.

/7

< Segunda transformacién industrial: Se realiza la seleccién mediante zarandas para
separar cuerpos extrafos y granos con dafios y defectuosos. De dicha seleccién surge el

Ill

“mani apto para consumo humano” (se clasifican por tamafio y color, obteniendo el “mani

|ll IM

confiteria” y el “mani partido”) y el “mani de descarte” (destinado a industria oleaginosa).

Enfermedades Transmitidas por los Alimentos

Las ETAs son patologias producidas por la ingestidon accidental, incidental o intencional de
alimentos o agua, contaminados en cantidades suficientes con agentes quimicos o microbioldgicos,
originados por alguna deficiencia durante el proceso de elaboracion, manipulacién, conservacion,
transporte, distribucién o comercializacién de alimentos y agua. Segun Berardo (2014) las ETAs
incluyen:

¢ Infecciones alimentarias: son producidas por la ingestion de alimentos o agua contaminados
con agentes infecciosos, tales como bacterias, virus, hongos, parasitos.

¢ Intoxicaciones alimentarias: son producidas por la ingestion de alimentos o agua contaminados
con cantidades suficientes de toxinas o agentes quimicos. Por lo general las toxinas no tienen olor ni
sabor y son capaces de causar la enfermedad aun después que el microorganismo haya sido
eliminado.

¢ Toxi-infeccion alimentaria: son las que resultan de la ingestidon de alimentos con una cierta
cantidad de microorganismos causantes de enfermedad, los cuales son capaces de producir o
liberar toxinas una vez que son ingeridos.

Berardo (2014) afirma que las fuentes de peligro pueden ser:
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e Contaminantes bioldgicos (bacterias, toxinas, parasitos), Quimicos (insecticidas, detergentes,
acidos), Fisicos (fragmentos de hueso, metal, plastico, vidrio) que la materia prima y los
ingredientes pueden incorporar al proceso de elaboracién del producto.

¢ Condiciones del establecimiento elaborador, condiciones de la elaboracién y contaminacién
externa.

Con el fin de evitar dafos en la salud de los consumidores, se desarrollaron sistemas para regular
la inocuidad de los alimentos. Estos sistemas se basan en normas legales, programas de
cumplimiento de estas normas para retirar dichos productos del mercado y sanciones para las
partes responsables después de los hechos.

Sistemas de Gestion de Calidad en el Sector Agroalimentario

De la mano de la creciente distancia entre los mercados oferentes y demandantes de alimentos
y de los nuevos requisitos de calidad, han crecido los procesos de certificacion. La antigua cercania
entre el productor de alimentos y el consumidor, hacia que el propio comprador conociera las
formas de produccién y elaboracién del mismo y generara la confianza para su adquisicion (De
Nicola, 2007).

La certificacidon se constituye en la herramienta que garantiza al consumidor que el alimento
redne determinadas caracteristicas (certificaciones de producto) o que ha sido producido de una
forma preestablecida (certificacién de proceso) (De Nicola, 2007).

La certificacidon de un producto, permite:

RS
%

Identificar y diferenciar un producto.

R
4%

Dar credibilidad al producto y a su diferenciacién.

R
*%*

Crear valor agregado en todos los niveles de la cadena de produccién.

2
*%

Ser mejor conocido y reconocido.
Entre las certificaciones mas relevantes en la industria agroalimentaria se encuentran:
Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

El Cédigo Alimentario Argentino (C.A.A.) incluye en el Capitulo Il la obligaciéon de aplicar las
Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos (BPM). Son una herramienta basica para la
obtencidn de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma
de manipulacién. Son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos y para el
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion. Contribuyen a una produccion
de alimentos inocuos.

Son indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control), de un programa de Gestién de Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como I1SO
9000 (Ministerio de Agroindustria, 2016).

Incumbencias técnicas de las BPM:

1. Materia prima
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Establecimiento

Personal

Higiene en la elaboracion

Almacenamiento y transporte de materia prima y producto final
Control de procesos en la produccién

Nouvs~wDN

Documentacion
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una condicién
esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se elaboren. Una manera eficiente y
segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es la implementacidn de los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).

Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de saneamiento. Se
aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracién. Los POES estdn establecidos
como obligatorios por la Resolucién N° 233/ 98 de SENASA que establece lo siguiente: “Todos los
establecimientos donde se faenen animales, elaboren, fraccionen y/o depositen alimentos estan
obligados a desarrollar Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) que
describan los métodos de saneamiento diario a ser cumplidos por el establecimiento {(...)".

En cada etapa de la cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el consumo son
necesarias prdcticas higiénicas eficaces. Asimismo la aplicacion de POES es un requerimiento
fundamental para la implementacion de sistemas que aseguren la calidad de los alimentos. Para la
implantacién de los POES, al igual que en los sistemas de calidad, la seleccion y capacitacién del
personal responsable cobra suma importancia.

Una de las caracteristicas invalorables de la aplicacién de los POES, es la posibilidad de
responder inmediatamente frente a fallas en la calidad de los productos, debidas a un problema de
higiene. Sin olvidar que un buen procedimiento de saneamiento, tiende a minimizar la aparicién de
tales fallas (Ministerio de Agroindustria, 2016).

Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPC, en inglés HACCP) segun la
FAO, es “un abordaje preventivo y sistemadtico dirigido a la prevenciéon y control de peligros
bioldgicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacién y prevencién, en lugar de inspeccion y
pruebas en productos finales”. Por este motivo, el sistema permite asegurar la produccion de
alimentos inocuos.

Para la aplicacion de un sistema HACCP se deben cumplir un programa de prerrequisitos (BPM y
POES) constituye la base para la produccidon de alimentos inocuos (Ministerio de Agroindustria,
2016).

Secuencia légica para la aplicacién del HACCP:
1. Formacidn del equipo HACCP

2. Descripcién del producto
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3. Determinacion de uso

4. Elaboracién del diagrama de flujo

5. Verificacion in situ del diagrama de flujo

6. Identificacion de los potenciales peligros y andlisis de los riesgos asociados a cada
etapa del proceso, y determinacién de las medidas de control — Principio 1

7. Determinacién de los PCC (Puntos Criticos de Control) — Principio 2

8. Establecimiento de los LC (Limites Criticos) para cada PCC — Principio 3

9. Establecimiento de un sistema de monitoreo para cada PCC — Principio 4
10. Establecimiento de las acciones correctivas — Principio 5

11. Establecimiento de procedimientos de verificacién — Principio 6

12. Establecimiento de un sistema de documentacion y registros — Principio 7

Objetivo general

Analizar el cumplimiento de las normas higiénico-sanitarias en la empresa “La Campifia
Cordobesa” como procesadora de mani de calidad.

Objetivos especificos

e Identificar los puntos criticos en el procesamiento de mani para consumo humano.

e Elaborar propuestas de mejoras factibles y precisas en el corto plazo.

e Recomendar al establecimiento un plan de accién a seguir para que el producto cumpla con
las normas de calidad necesarias.

e  Analizar la factibilidad econémica de la implementacién de las propuestas de mejora.

Andlisis de caso

Ubicacion
El establecimiento “La Campifia Cordobesa” es una planta de tostado familiar ubicada a 150 km

de la ciudad de Cdérdoba en la ciudad de Hernando (Figura 8), departamento Tercero Arriba,
provincia de Cérdoba (32°25'39.53"S-63°44'29.46"0).

——
GRAL, FOTHERINGHAM
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W N\ B ’/j‘ : : | Google Earth

Figura 8: Ubicacidn del establecimiento "La Campifia Cordobesa".
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Metodologia

La metodologia para el relevamiento de informacién fue entrevistas semiestructuradas, con
visitas a la planta procesadora y oficina de la empresa. A partir de la lista de chequeo ANMAT
(Anexos 1), se observé cada sector y el funcionamiento de la empresa identificando el cumplimiento
de los aspectos considerados en la lista.

La empresa lleva 20 afios en la industrializacion del mani, pertenece a la familia Bono. Esta
integrada por su fundador Sr. Odel Bono, Sra. Alicia (esposa) y Mauricio Bono (hijo), ademas
cuentan con dos empleados. Las tareas no estan claramente distribuidas, y no hay un referente de
cada eslabdn del proceso productivo. A grandes rasgos Odel y Mauricio llevan a cabo la produccién
y logistica, junto a los dos empleados; y Alicia participa en lo relacionado a la administracion.

La estrategia de la empresa para realizar las inversiones es una politica de no endeudamiento, es
decir, no acudir a bancos o financiamiento externo para su expansion. S6lo han tomado crédito en
el afio 2005 por un valor de $200.000, para la ampliacién del frente y compra del portdn de entrada,
las demas inversiones se han realizado con capital propio.

Para la produccién de mani tostado sin sal, mani frito con sal y garrapifiada (380 kg/dia), la
empresa La Campifia Cordobesa adquiere mensualmente entre 5 a 6 big bags de 1.250 kg de mani
blancheado a AGD (Figura 9). Ademas, fraccionan, envasan y comercializan con su propia marca,
manteca y pasta de mani que adquieren a la empresa Niza S.A.

Entre los desafios que se plantea la empresa, esta incorporar a su paleta de productos el dulce
de mani asocidandose con otra empresa.

B

Figura 9: Big bag de mani en sala de empaque de la empresa “La Campifia Cordobesa”.

El proveedor de mani blancheado le entrega un reporte de calidad (Tabla 1) donde se detalla
tipo de producto y lote, caracteristicas fisicas y quimicas, se especifica ademas un informe
toxicologico, indicando que la materia prima se encuentra libre de aflatoxinas. La empresa confia
plenamente en este reporte debido a la trayectoria del proveedor de la materia prima.
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Tabla 1: Reporte de calidad de mani confiteria otorgado por AGD.

Cliente OdelBono
Contrato 58.964/00
Producto ManiBlanched 38/42
Lote 19008732
| A RequerimientosFisicos |
Unidad por Onza 38
Grano Partido 19,8%
Sin Pelar 0,25%
Sin Pelar Parcial 0,25%
Puntaroja 0,30%
Moho 0,10%
Dario Total 0,20%
Humedad 5,70%
Impurezas <dunftn
Vidrio/Metales 0,0
| B. RequerimientosQuimicos |
Acidez 0,14%
Perdxidos =0,1
Aflatoxinas Totales MDD

1ND= No detectable
La comercializacién de mani tostado sin sal, mani frito con sal y garrapifiada se realiza en bolsas
de 200 y 500 grs en cajas de 10 kg cada una (Figura 10). Sus puntos de venta son principalmente
supermercados, entre ellos se mencionan Becerra, Caracol, Mariano Max y Europa (San Luis),
mientras que en la ciudad de Cdrdoba tiene algunos distribuidores de menor envergadura, pero la
region de mayor insercidén de sus productos es Calamuchita, por ser un centro turistico, luego
Almafuerte y Hernando.

El volumen de produccién por mes no es importante, ya que la demanda es acorde a la
capacidad de procesamiento, pero tienen inconvenientes logisticos para cumplir con los plazos de
entrega. Esto es debido a que la capacidad del furgdn es limitada y los puntos de venta estan muy
distanciados. Lo que pone en riesgo la relacién con los clientes y reputacién de la empresa.

Figura 10: Cajas (10 kg) con mani frito salado para ser comercializado por la empresa “La Campifia
Cordobesa”.
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Condiciones edilicias

El establecimiento no presenta la carteleria exterior correspondiente (Figura 11) en referencia al
nombre de la empresa ni en cuanto a las precauciones y medidas de seguridad pertinentes al
momento de ingresar.

El predio donde se encuentra la empresa no cuenta con calles de acceso pavimentadas (Figura
12) por lo que al haber transito genera contaminacion del aire.

El ingreso al establecimiento no estd restringido, lo que constituye un foco de contaminacién por
la entrada de mascotas vecinas o animales callejeros, que ponen en riesgo la inocuidad de la
produccién. La planta de tostado cuenta con un portdn de entrada y otro de salida en muy buen
estado (sin identificacion), uno con la finalidad de recepcién de materia prima y otro para el egreso
del producto elaborado. Sin embargo, por los datos relevados, sélo se utiliza una puerta comun
para ambas tareas. Por otro lado, las puertas que dan hacia el sector del patio trasero son de chapa
y poco herméticas.

Figura 11: Entrada del establecimiento “La Campifia Cordobesa” sin carteleria exterior.
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Referencias:
—— Accesos externos
--- Sectorizaciones

SALA DE TOSTADO

PATIO
TRASERO

SALA DE
EMPAQUETADO

LIMPIEZAI

SALA DE FRITADO

SOIdVYA SOSN 3d Y1vS

VESTUARIO HALL DE USOS VARIOS

PATIO
DELANTERO

Fuente: Elaboracion propia
Figura 13: Esquema de sectores actuales en la planta procesadora de "La Campifia Cordobesa".

En el interior del establecimiento no existe una sectorizacion (Figura 13), ya que no se
observaron barreras fisicas que impidan la contaminacién cruzada y no hay una verdadera linea de
proceso, esto significa un peligro inminente de contaminacién, impidiendo detectar puntos criticos
en el proceso (Figura 14).

fisica.
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Las paredes estan en buenas condiciones, son de colores claros lo que permite detectar suciedad
pero la insercidn del piso con las paredes forman angulos rectos y no poseen friso (Figura 15). En
todos los sectores del establecimiento hay elementos (maquinaria, mesadas, etc.) muy cerca de las
paredes, lo que hace muy dificultosa la tarea de limpieza y aumenta los riesgos de contaminacion.

La empresa no cuenta con un plan sistematico de limpieza de la linea de proceso, en los meses
de mayor produccién practicamente no se realiza limpieza, incluso hay semanas en las cuales ni
siquiera se lavan los pisos. Los encargados de la limpieza son los mismos que se encargan de la
produccién. Al momento del relevamiento de datos los pisos no se encontraban limpios (Figura 15),
a diferencia de las paredes y techos que si estaban en correcta condicidn de higiene.

Figura 15: Piso y pared dentro de la planta de tostado “La Campifia Cordobesa”.

El manejo de residuos (bidones y big bags vacios) no es adecuado, ya que son depositados en la
sala de limpieza hasta ser retirado por el municipio (Figura 16). En cambio en lo que se refiere al
desecho de aceite, se acumula en tachos de 200 Its en el exterior, y una vez al mes es recogido por
una empresa para su tratamiento.

Figura 16: Desechos de big bags y bidones en la sala de limpieza de la empresa “La Campifia
Cordobesa”.
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La desinsectacion es tercerizada a una empresa especializada, y se hace una vez al afio. Para
llevar a cabo un control de moscas implementan ldamparas UV localizadas en puntos estratégicos a
lo largo del establecimiento (Figura 17). En cuanto a roedores, no presenta método alguno de
control directo, ya sea mecanico y/o quimico.

[ PELIGRO ||

RIESGO
CHOQUE
ELECTRICO

Figura 17: Lampara UV para control de moscas en la empresa “La Campifia Cordobesa”.

Condiciones de equipos y utensilios

En la sala de fritado y salado, las dos mesadas utilizadas son de madera (Figura 18), sostenidas
por caballetes, esto trae aparejado problemas de limpieza (la madera no puede desinfectarse) y de
seguridad ya que los caballetes son inestables y pueden generar accidentes al personal.

Figura 18: Mesadas de madera sostenidas con caballetes en sala de fritado y salado en la empresa
“La Campiiia Cordobesa”.
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Personal

En relacion al vestuario para los empleados, el lugar cuenta con un sector destinado al mismo,
pero no esta correctamente equipado y delimitado.

El personal estd altamente capacitado en cuestiones de elaboracion, pero no en normas
higiénico-sanitarias. El flujo de movimiento no es el correcto, ya que se desplazan de zona sucia a
limpia y viceversa sin ningun tipo de precaucion. Los empleados utilizan su propia indumentaria, son
provistos de cofias y guantes, pero no los utilizan (Figura 19).

Figura 19: Operarios en sala de fritado con indumentaria inadecuada.

Control de proceso

Por lo observado existe una falta de jerarquia, distribucion de roles y asignacion de tareas. Las
corporaciones necesitan una estructura para establecer un control interno y asi identificar puntos
criticos, eficientizando la toma de decisiones. La ausencia de control de procesos y de registros,
hace a la falta de trazabilidad del producto final.

La trazabilidad es muy importante para lograr un producto de calidad. Los consumidores se
encuentran cada vez mds interesados en saber dénde y cémo fue producido lo que consumen. En la
empresa “La Campifia Cordobesa” se detectd la falta de registros a lo largo de la linea de proceso.
Al no poder identificar puntos criticos de control, ante un reclamo que pudiera surgir en el producto
elaborado, no se podria identificar en qué parte de la linea de proceso sucedid.

Respecto a marketing y publicidad, no se han esforzado en afianzar su relaciéon con el
consumidor, tal es asi que la empresa cuenta con una pagina de Facebook prdacticamente en
desuso. No existe ningln canal de comunicacion con los clientes, incluso para el lanzamiento de
nuevos productos o para reforzar la permanencia de los ya existentes.
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Analisis FODA

Fortaleza:

Los productos son reconocidos por una buena aceptacion de sus clientes vy

trayectoria de la marca en la regién.

Alta demanda por la cercania a puntos turisticos.
La empresa se encuentra en buena condicién financiera.
Disponibilidad cercana de materia prima, por encontrarse en zona nucleo manisera,

con proveedores de excelente reputacion.
Oportunidades:

Posibilidad de certificacion.

Aumento de la demanda en productos diferenciales y saludables.

Obtencién de nuevos clientes en la Fiesta Nacional del Mani.

Mayor difusidn de productos a través de redes sociales.

Posibilidad de asociarse con otros emprendimientos locales, tal accién llevaria a

captar nuevos nichos de mercados.

e Capacitacion del personal en cursos presenciales y online.
Debilidades:
e Falta de estructura jerarquica.
e Ausencia de registros en la linea de proceso.
e Falta de cumplimento de Buenas Practicas de Manufacturas.
e Ausencia de andlisis de calidad por parte de la empresa, en la recepcion de materia
prima.
e  Falta sectorizacidn dentro de la planta de produccidn.
e Logistica deficiente que pone en riesgo la relacion con sus clientes.
e Falta de identificacidn exterior de la empresa.
e Posibilidad de tener focos infecciosos debidos a baldios cercanos y calles aledafias

sin pavimentar.

Amenazas:

Ausencia en redes sociales.

Gran crecimiento de competidores directos en infraestructura y marketing.
Poco conocimiento por parte de los consumidores argentinos de las propiedades

nutricionales de mani.

Cambios de habitos por parte del consumidor.
Inestabilidad en las politicas y tipos de cambio.

Propuesta de mejora

De acuerdo al analisis de caso llevado a cabo, se plantean las siguientes propuestas de mejora

divididas segun su prioridad en el tiempo que permitan alcanzar los estandares de calidad de la
industria alimenticia.
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e Estructura jerdrquica

Como primer paso, se considera esencial definir los roles y cargos de cada uno dentro de la
empresa. Ya que, al no haber puestos definidos dificulta la implementacién de un sistema de
trazabilidad, provoca una desorganizaciéon, que da como resultado tareas deficientemente
realizadas o en algunos casos que no se realizan, como la limpieza del establecimiento.

Por ser una empresa familiar, se propone la siguiente estructura de roles:

- Directores y Administracion - Familia Bono
- Proveedores y Clientes - Odel y Mauricio

- Logistica - Mauricio

- Produccion - Odel

- Limpieza - Alicia

- Control de Calidad - Mauricio

e Registros

La trazabilidad involucra una serie de procedimientos que permiten seguir un producto en cada
una de sus etapas de produccién. Para implementarla, se necesita llevar registros (desde recepcion
de la materia prima hasta que se entrega la mercaderia), que permiten identificar en qué punto
critico de la cadena se produjo un defecto o contaminacién del producto final, brindando al
consumidor mayor seguridad y preferencia por un producto que tiene certificacion de calidad. La
documentacién y registros cuentan con especificaciones de cada lote que se procesa y deben
conservarse en un periodo superior al de la duracién de la vida util del alimento.

Se sugiere la implementacién de 3 planillas, correspondientes a la entrada de la materia prima e
insumos, al proceso de transformacidn y al despacho del producto elaborado.

Tabla 2: Planilla de control de trazabilidad en recepcion en la empresa “La Campifia Cordobesa”.

. el Canpidic)
CONTROL DE TRAZABILIDAD EN RECEPCION Gdlons

Descripcion . Fechade Codigo
Fechay hora | Proveedor Lote Cantidad | Factura N° T )
de producto vencimiento interno

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE RECEPCION

Apellido, Nombres:
Firma:
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Tabla 3: Planilla de control de trazabilidad en el proceso de elaboraciéon de mani.

CONTROL DE TRAZABILIDAD EN EL PROCESO £ @mpils
Cuklos

DETALLES DE ENTRADA PRODUCTO
Hora 5 Mingerias Loice/Codngo Cantidad | Producto | Lote | Cantidad | Ubicacion/Destino
primas/Insumo interno
OBSERVACIONES
RESPONSABLE DE PROCESO

Apellido, Nombres:
Firma:

Tabla 4: Planilla de registro de trazabilidad en el despacho de industria La Campifia Cordobesa.

YealZanspisia)
REGISTRO DE TRAZABILIDAD EN DESPACHO
(Csadsdocs]

Fechay hora de . : Fecha de Datos del
AT Cliente | Factura N° Producto Cantidad Lote <
expedicion vencimiento transporte
OBSERVACIONES
RESPONSABLE DE DESPACHO

Apellido, Nombres:
Firma:

e Implementacién de procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES)

La empresa produce y comercializa alimentos de consumo directo, por lo tanto, es primordial
asegurar la calidad higiénico sanitaria. Para el cumplimiento de BPM se propone la implementacién
de POES ya que en la industria no se realiza limpieza y desinfecciones obligatorias, menos aun
existen registros de como se procede, quién y cuando se llevan a cabo, qué productos se utilizan y
quién controla el procedimiento. Segin Camargo (2008) limpieza y desinfeccidn:

O Limpieza:

Se entiende por limpieza la eliminacién mediante el fregado y lavado con agua caliente o fria,
jabon o un detergente adecuado para remover suciedades o microorganismos y sustancias quimicas
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de superficies en las cuales los gérmenes pueden encontrar condiciones favorables para sobrevivir y
multiplicarse.

El objetivo de limpieza es eliminar de la manera mds completa y permanente la suciedad de las
superficies a limpiar.

El tipo de suciedad a eliminar varia de acuerdo con la composicién del alimento y la naturaleza
del sido sometido. Sin embargo, los propios componentes de los alimentos varian mucho en
limpiabilidad por lo que, para eliminarlos, debe disponerse de una gran variedad de agentes de
limpieza para elegir mds convenientes. Sin embargo, el detergente ideal debe tener las siguientes
propiedades: inodoro, biodegradable, econdmico, atdxico, soluble en agua, no corrosivo, estable
durante el almacenamiento facil de dosificar.

o Desinfeccion:

La desinfeccion es el conjunto de operaciones que tienen como objetivo la reduccién temporal
del nimero total de microorganismos vivos la destruccion de los patdgenos y alterantes. Ademas,
los desinfectantes deben cumplir con las siguientes propiedades: tener un amplio espectro
germicida, incluyendo las formas esporuladas, no corrosivos, no téxicos, econdmicos, de facil
dosificacidn, solubles en agua, mantener accidon bactericida residual, estables durante su
almacenamiento estables en presencia de residuos organicos.

El objetivo de los POES es establecer por escrito los procedimientos pre operacionales y post
operacionales para la limpieza y desinfeccién del area de produccion, utensilios, maquinarias y
controles de verificacion para prevenir la contaminacién en el mani.

Estos controles se llevaran a cabo mediante plantillas que identificard el responsable del
procedimiento de limpieza, hora que lo realiza, quién lo controlé al finalizar, frecuencia y se
detallara el procedimiento para cada maquinaria/instalacidn. Asi como se identificara los materiales
de limpieza y desinfeccidon utilizados. La contratacidon de una persona para esta accién brindard una
mayor eficiencia en el tiempo empleado y la eficacia del trabajo realizado.

Los materiales utilizados para la limpieza indicados son: desengrasante pH 14 categoria
industrial, desinfectante clorado, cloro, cepillo cerdas blandas, esponja, lampazo y rollo de papel
descartable.

Procedimientos pre operacionales de limpieza y desinfeccion:

@

% Area de produccién:
> Pisos, zocalos, paredes:
=  Frecuencia: Diariamente, terminada la limpieza de maquinas y
utensilios.
=  Procedimiento: Lavar las paredes con agua mas desinfectante.
Barrer los pisos eliminando los restos sdlidos en basurero con tapa
destinado a tal fin. Refregar los pisos con detergente alcalino y enjuagar
con manguera presurizada en direccion a los canales de sistema de drenaje
con rejillas, para impedir el ingreso de plagas. Retirar los restos que puedan
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quedar en la rejilla y desecharlos en el basurero. Realizar una desinfeccion
de los pisos con una solucién de agua clorada con una concentracién de 5
ppm y secar.
» Aberturas:
=  Frecuencia: Cada 15 dias.
=  Procedimiento: Lavar las superficies con un cepillo de cerdas
blandas utilizando una solucién detergente y desinfectante. Enjuagar y
secar.
> Recipiente de residuos:
=  Frecuencia: Diariamente.
=  Procedimiento: Eliminar la bolsa de residuos en el contenedor
externo a la fabrica. Los recipientes se lavan con agua a presion y solucion
detergente mas agua con cloro a 200 ppm.
» Techosy luces:
=  Frecuencia: Cada 6 meses.
=  Procedimiento: Humedecer con agua limpia y rociar la solucidon
detergente, luego se aplica agua limpia para enjuagar.
% Area de almacenamiento:
»  Pisos, zocalos, paredes:
=  Frecuencia: Pisos dos veces por semana; paredes y zdcalo una vez al
mes.
=  Procedimiento: Lavar las paredes con agua mas desinfectante.
Barrer los pisos eliminando los restos sélidos en basurero con tapa
destinado a tal fin. Refregar los pisos con detergente alcalino y enjuagar
con manguera presurizada en direccion a los canales de sistema de drenaje
con rejillas para impedir el ingreso de plagas. Retirar los restos que puedan
guedar en la rejilla y desecharlos en el basurero. Realizar una desinfeccion
de los pisos con una solucién de agua clorada con una concentracién de 5
ppm y secar.
% Area de vestuario y sanitarios:
» Ceradmico en paredes:
=  Frecuencia: Semanalmente.
= Procedimiento: Realizar una desinfeccidén con una solucién de agua
clorada con una concentracion de 10 ppm y secar.
> Inodoros y pisos:
=  Frecuencia: Diariamente.
=  Procedimiento: Primeramente son humedecidos con agua limpia,
luego se lavan con cepillos con solucion detergente y cloro a 200 ppm o
bien soluciéon desinfectante. Enjuagar con agua y secar.

Procedimientos post operacionales de limpieza y desinfeccién:

R/

% Mesadas de trabajo:
=  Frecuencia: Diariamente.
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=  Procedimiento: Se retiran todos los residuos de las mesas de trabajo, luego
se humedecen por encima y por debajo con agua fria, se frotan con solucién
detergente y pafio, se enjuaga con abundante agua a presidn, se sanitizan
enjuagando con solucién de cloro a 5 ppm, o solucidn de desinfectante, se drenan
las aguas, luego se lavan y escurren los pisos.
% Utensilios:
=  Frecuencia: Diariamente.
=  Procedimiento: Enjuagar con agua a temperatura ambiente, luego frotar
con un pafio o esponja y limpiador desinfectante o una solucidn detergente, se
enjuagan nuevamente y se sumergen en una solucion de cloro a 5 ppm o bien
solucion desinfectante por 20 minutos, para finalizar se colocan sobre un estante de
escurrimiento y se dejan en ese lugar hasta que sean usados nuevamente.
< Hornoy freidora:
=  Frecuencia: Diariamente.
=  Procedimiento: Cepillar con agua y desengrasante y enjuagar.
+» Equipo de proteccion:
=  Frecuencia: Diariamente.
=  Procedimiento: Frotar las botas de goma con cepillos, solucién detergente y
cloro a5 ppm o solucion desinfectante.

e Higiene y desplazamiento del personal:

En cuanto a la seguridad del personal, se propone la utilizacién obligatoria de barbijo, cofia,
delantal, pantalén largo y guantes. Para ello es necesario que el vestuario se encuentre
debidamente equipado, asi antes de ingresar a la zona de industrializacion, deberan lavarse las
manos y colocarse la vestimenta adecuada (Figura 20). El vestuario contara con bancos y perchas,
dispenser de alcohol en gel, jabdn liquido y papel. También los empleados dispondran de depdsitos
de guantes, cofias y delantales descartables.

Las personas ajenas a la empresa tendran el ingreso restringido, sélo sera permitido en caso de
visitas guiadas o citas acordadas previamente. Deberan contar con protecciéon adecuada y cumplir
con las normas establecidas por la empresa.
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Fuente: Feldman, 2017
Figura 20: Elemento de indumentaria adecuados en industrias de alimentos.

Los trabajadores deberan seguir protocolos que se ajusten a las normas de calidad para la
certificacion de los productos, entre ellas:

7

< Higienizarse, con agua caliente y jabdn, y utilizar la indumentaria adecuada
para llevar a cabo su trabajo.

7

<% Mantener cada sector de trabajo ordenado, con sus respectivas
herramientas y elementos correspondientes a dicha tarea.

7

% Desplazarse dentro de la planta segin lo establecido, evitando
contaminacion cruzada.

.

% Ingresar la materia prima y despachar la mercaderia por sus respectivos
accesos.

Las salas dentro del establecimiento cumplen una funcién determinada y seran utilizadas para
ese fin. Se debera ordenar el espacio destinado a materia prima y al almacenamiento del producto
final.

7

% Sala de depdsito: materia prima lista para ser usada en la sala de
produccion.

% Sala de almacenamiento de producto final: sélo se encontraran productos
elaborados dentro de sus respectivos empaques, listos para su distribucion.

e Sectorizar

Se considera necesario sectorizar correctamente cada eslabdn de la cadena productiva dentro de la
planta de tostado. Esto es muy importante, para evitar riesgos de contaminacién cruzada que
puedan afectar la calidad del producto final. La zonificacién de cada sector se realizara con cortinas
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de pvc que se utilizan cominmente en la industria alimentaria, por ser resistentes a oscilaciones de
temperatura ambiente, actian correctamente como barreras sanitarias y son econdmicas (Figura
21).

Referencias:
— ACcesos externos
___ Sectorizaciones
S4LA DE TOSTADD === Nuevassectorizaciones
Dﬁ'l'|l:| TMSER‘] -------
&
=
(=
SALA DE FRITADO o
=
o
O
I
b
o
2
R ——— m
LIMPIEZA | E
m
=
SALA DE EMPAGUETADD E
i Z
1 =
SALADE ALMACENAMIENTD i
VESTUARIO DE PRODUCTO FINAL !
- |
SALA DE
CDMEDOR PATIO DELANTERD

Figura 21: Esquema de sectores propuestos en la planta procesadora "La Campifa Cordobesa".
e Seiializacién

Colocar cartel exterior con identificacion de la empresa y de prohibido el ingreso a todo aquel
gue no esté autorizado. A su vez disponer de indicaciones necesarias para que la persona que deba
ingresar, tenga en cuenta restricciones y/o precauciones dentro de la planta de proceso (Figura 22).
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Fuente: Serrano, 2015
Figura 22: Carteleria propuesta para ser incorporada a la empresa de procesamiento de mani.

31



Dentro de la empresa, instalar anuncios de flujo de movimiento e identificacién de las distintas
salas. Del mismo modo en el interior de cada sector. En el vestuario, sala de limpiezay elaboracion,
proveer de los respectivos protocolos para llevar a cabo correctamente las tareas. Colocar
sefializacion de desplazamiento en el suelo, esta medida permite guiar al peatdn y evitar
intromisiones en otras actividades.

e Analisis toxicolégicos

Realizar analisis toxicolégicos de materia prima en laboratorios habilitados. Se considera de
suma importancia, para garantizar a los distribuidores y consumidores adquieren un producto
inocuo. Se consideraran como no aptos para el consumo los siguientes alimentos cuyo contenido en
aflatoxinas exceda los limites indicados a continuacion: mani y alimentos a base de mani,
20microgramos/kg de aflatoxinas B1 + B2 + G1 + G2 6 5 microgramos/kg de aflatoxina B1. Articulo
156 bis (Res 612, 10/05/1988) (Cédigo Alimentario Argentino, 1988).

La recepcidon de materia prima es una de las etapas que debe ser analizada y controlada
minuciosamente, con el fin de obtener un producto inocuo. La materia prima y otros ingredientes
tienen que ser inspeccionados y segregados para que sean procesados como alimentos y tienen que
ser almacenados bajo condiciones que los protejan contra la contaminacién y para minimizar su
deterioro (Mora Noveri, 2015)

e Mesadas
Reemplazar mesadas de maderas por acero inoxidable, cuyas ventajas son:

e Alta capacidad de limpieza, en consecuencia, mas higiénico.
e No aporta particulas por desprendimiento.

e Resistentes a la corrosion y golpes.

e largavida util.

Andlisis de negocio

Se realizd una investigacidon de mercado, la cual consistié en consultar a tres supermercados el
precio al consumidor de mani frito salado de empresas que implementan BPM (Tabla 5).

Tabla 5: Precio al consumidor de mani frito salado La Campifia y de empresas con BPM en
diferentes supermercados.

Walmart S 255 $ 235 -
Disco $221,30 - -
Carrefour -- $234,1 --

Supermercados y minimercados
locales (Hernando)
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Estos valores indican una clara diferencia entre un producto con BPM en relacién al precio del
producto de la empresa “La Campifia Cordobesa”. Los incrementos en los precios son
aproximadamente de un 50%, ya que el consumidor estd dispuesto a pagar mas por un alimento de
calidad. Estos valores reflejan la importancia que adquiere ofrecer un producto con BPM.

Andlisis de costo de las propuestas de mejora

A fin de cumplir con la calidad higiénico-sanitaria es obligatorio realizar mejoras en mesadas,
sectorizar salas, comprar insumos sanitizantes e indumentaria adecuada para el personal. Ademas,
para efectuar las buenas practicas de manufacturas es necesario invertir en sefalizaciéon. Con el
objetivo de implementar procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES), se sugirid la
contratacion de un nuevo empleado.

Se detallan a continuacidn los costos de inversién necesarios (Tabla 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14,
15), la cotizacion del USD tomada es de Banco Nacidén a $70 el dia 21/05/2020:

® Implementacidon de procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES) e higiene
del personal.

Tabla 6: Presupuesto anual para implementar POES e higiene del personal.

Botas de goma (Proforce) v Modelo 6800-01 11 5 55!
Guantes de latex (Sempermed) | v Guantes descartables 1
. , 9 36 324
x 100 unidades de latex
Cofias descartables (Dimex v i
: ( ) Cofias descalrte'lbles 17,50 18 315t
x 100 unidades blancas con elastico
Delantal descartable
: ' v Del:—:mt'al descartable 42 18 756
(Lodiplast) x 100 unidades de polietileno blanco
v’ Caja cebadera 26,5 x
Trampa cebadera (No Rat) 17 cm x 10 cm de 2,5 6 15*
profundidad

! Anual

Tabla 7: Presupuesto anual en personal de limpieza para implementar POES e higiene del personal.

v 144 $/hs

v’ Trabajard 3 horas
Personal para limpieza diarias, 6 dias por 2 06 972 2 008
(5° Categoria) semana ’ '

v 52 semanas +

Aguinaldo (72 hs)

! Anual



e Analisis microbioldgico

Tabla 8: Presupuesto anual de andlisis toxicoldgico.

v" Aflatoxinas B1 + B2 + G1 + G2
v" 1 Lectura (consumo interno)
v' 1 big bag=1 lote

Analisis Toxicoldgico

! Anual

Tabla 9: Presupuesto anual total en gastos para las propuestas de mejoras.

Implementar POES e higiene del personal 3.473

Analisis Toxicoldgico 2.880

COSTOS TOTALES DE LA INVERSION:

® Implementacidon de procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES) e higiene
del personal.

Tabla 10: Costo de inversidn para implementacién de procesos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) e higiene del personal.

v' 1,5 mde largo
Banco de v’ Estructura de 67 1 67 5 13 40
vestuario metal y asiento de ’
madera
Perchero de v Perchero ‘de
ared madera en zig zag 7 1 7 5 1,40
P de 50x25cm
Dispenser de L.
v’ Plastico - 300 cc 9,5 10 95 3 31,67
alcohol en gel
Dispenser v’ Pléstico
toalla de reforzado 2 20 40 3 13,33
| v’ Tipo de sistema:
pape intercalado

e Sectorizacidn
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Tabla 11: Costo de inversion para sectorizacion.

Cabezales para
v’ Acero inoxidable

sostener cortinas 5 130 650 >
v 10 cm
PVC 130
Rollos de cortinas | ¥ Laminas de
ara sectorizar policloruro de vinilo 130 3 390 5
. v 50mx0,2m 78

Tabla 12: Costo de inversién para sefializacion.

e Sefializacion

v’ 28 cm x 22 cm de
ancho

v’ Polietileno  de
alto impacto

Carteles de sefializacion 1,10 33 36,3 10 3,63

Cartel exterior con nombre v

de la empresa (Cotizacion >0 cm x 100 cm 36 1 36 3 12
X . de ancho

en Friya Grafica)

e Cambio de mesadas

Tabla 13: Costo de inversidn para el cambio de mesadas.

v’ Acero inoxidable
v’ 2 estantes

v/ 2,37 m x 0,65 m x
0,85 m de alto

Mesadas

Tabla 14: Presupuesto total anual de gastos para las propuestas de mejoras

Gastos en propuestas de mejora 6.353

CAD totales para las propuestas de mejora 472,43
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Tabla 15: Costo total de inversidn para las propuestas de mejoras.

Implementar POES e higiene del persona 209

Sectorizar 1.040
Senalizar 72,3
Cambio de mesadas 1.890

Ante la dificultad de poder establecer la VAN y TIR por no disponer de datos privados en la
empresa, se presentan dos tipos de andlisis. Una comparaciéon econdmica del ingreso que se
obtendria implementando las propuestas de mejora sugeridas en relacidn al ingreso que obtiene el
establecimiento actualmente, considerando un incremento en el producto aproximado del 50 % del
valor actual (precio mayorista 100 S/ 0,5 kg) (Figura 23) y el célculo del precio minimo de venta que
justifica la realizacion de las propuestas (Tabla 16).

90.000 KG DE MANI ELABORADO:

> Tostado
> Frito salado
» Garrapinada

PRECIO MAYORISTA: 100 $/0,5 kg

ANALISIS ACTUAL DE LA ANALISIS DE LA EMPRESA

EMPRESA CON LAS PROPUESTAS

100 $/kg x 50 % =50 $/0,5 kg
90.000 kg x 100 $/0,5 kg = $ 18.000.000

100 $/kg + 50 $ = 150 $/0,5 kg

90.000 kg x 300 S/kg =S 27.000.000
Gastos = 6.825,43USD x 70 $/USD = S 477.780,1

$27.000.000 - $ 477.780,1 = $ 26.522.219,9

Figura 23: Comparacion econdmica del ingreso obtenido por implementacion de propuestas aumentando un
50% su precio de venta.
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El incremento del 50 % equipara el precio de las grandes empresas, pero en “La Campifia
Cordobesa” aumentando como minimo el 4 % del valor actual recuperara el total de la inversién en
un afio, este incremento justifica realizar las propuestas (Tabla 16).

Tabla 16: Analisis de incremento de precio de venta para justificar propuestas de mejora.

Consideraciones finales

El analisis de caso realizado permitié reconocer que las condiciones actuales de produccion de
“La Campina Cordobesa” implican un riesgo para la inocuidad de su producto final, por ende para el
consumidor también, ya que no cumple con las Buenas Practicas de Manufacturas.

Entre las propuestas de mejora elaboradas se sugiere consolidar de manera organizada la
estructura jerarquica en la empresa que posibilitara llevar registros de trazabilidad interna. Para ello
se elaboraron planillas de control en el ingreso de materia prima, proceso de transformacion y
despacho de producto elaborado. Esto trae aparejado una eficiencia en la recopilacion de datos, el
control de la planta y el aseguramiento de la calidad.

Las mejoras propuestas en su conjunto permitirdn el cumplimiento de BPM, por ende entregar a
los consumidores un producto de calidad. Este producto podrd venderse al 4 % mas del valor actual,
logrando recuperar la inversién en un afio, o bien 50 % mas equipararse con otras empresas.
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Anexos

Anexos 1: Lista de chequeo ANMAT para verificar Buenas Practicas de Manufacturas.
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)
anmat’ ANEXO I Fecha: 08/01/2020
- " /
Empresa: La Campiiia Cordobesa
LISTA DE VERIFICACION DE BPM PARA ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTOS ELABORADOS/INDUSTRIALIZADOS
RECORRIDO
Wo Contormcat
REQUISITOS Mormativa Clmificacin | S/MMA | detactads (Mayor o OBSERVACIONES
Menor )
1 CONDICIONES EXTERNAS
El establecimiento estd ubicado en zonas exentas de polvos, e 20/ R 5 X
L humos, olores y otros contaminantes y fuera de lugares inundables? s N N de y.clles 3l de tera
El estado de los caminos intemes y acceso a la planta se e 20730 i o
L2 encuentran Fbres y mantenidos comectaments? az N NA o by camings &
#*  |Identificacion externa de la empresa N
*  |Sefidlizacion de flujo dentro de la empresa N
2. CONDICIONES INTERNAS
o1 = T m— ———
2.1.1 |élos pisos se encuentran en buenas condiciones de mantenimiento? |as wee wcas N s
212 ;L:Sn,i::?s s= encuentran en buenas condiciones higiénico- e F N Faka de fimpieza ( algo de tierrs)
213 fﬂiﬁ"}:r:;; cor::;:::‘;‘fm de agua y/o liguidos de . N s No se identifico incinacion pero si desniveles de un sector a otro
2.1.4 :::::":‘::; encuentran en buenas condiciones de At e I5CAA N N En general sanas pero algunos sectores de les mismas con humedad
#*  |ilas paredes se encuentran pintadas de colores claros? 3 Blancs
215 ;L:z)z:«;ies $e encuesiran'en buenas condiciones higisfico: A ke 15CAR N N En general sanas pero algunos sectores de les mismas con humedad
iLas pared; fri ion inferior pintados de otro color, 2
2.1.6 ;cjg)‘s‘nigzeen 0 (seccadn inferior, plitados s At e 15CAR N N Presenta socales muy pequefios
4 éLa union entre paredes, pisos y techos facilita la implementacién . S
217 de un adecuado procedimi de limpieza y desinfeccion? a3z N N Uriones con angulos rectos
18 Las ventanas y aberturas poseen proteccion contra plagas? Las P N N Puertas hacia el sactor extemo posterior de chapas, poco herméticas y no s= dbsernvo
% | mismas se encuentran en buenas condiciones de mantenimiento? Az ventanas. En el sector de entrada si se encuentra en buenas condicones
2.1.9 |éPosees ventilacién natural y/o forzada? An it 3CAR N 5 Forzada
2440 ?:;Lc:s[: ::ns::uvceiﬂ:?ﬂa:lon forzada éEsta dirigida desde la zona e N s Cade v s venolac & el -
2.1.11 |élos techos se encuentran en buenas condiciones edilicias? A dee 12CAA N s Pequefios sectores con humedad
2112 ;L:‘vsut?::;gs se encuentran en buenas condiciones higinico- | N c Pcqiesion sectres. can humedad
2113 éLa iluminacion es suficients y adecuada para verfficar las e N s
condiciones de los alimentos? el
2114 éLas luminarias con la protaccion antiestallido se encuentran en e 40 20730 N s
""" | buen estado de mantenimiento? S oo
21145 La instalaciones electricas s= encuentran en buenas condiciones de | zw weese
"™ | mantenimiento? e N s
¢éLos equipos, utensilios y las superficies en contacto con alimentos
2.1.16 |son de material inocuo, resistentes a la corrosion y capaz de resistic | YR I N Pocos equipos de acero inaxidables, ks mayoria son de medera
repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion?
éLos equi sensilios = encuentran en adecuadas condiciones 2 agis &
2017 | o m:qnte:?riiyer‘;m e higiene? e ot N N Pocos equipos de acero inawidables, ls mayoria son de medera
2,118 |éPoseen cestos de residuos con tapa? o N N
éLos cestos de residuos se encuentran identificados y la tapa es P 40 0730
2019 | e iea? oan R N
2420 El flujo del personal y de las materias primas se realiza desde las e N N
™ |zonas limpias a las zonas sucias? 2
2.1.21 |éTiene implementado un sistema PEPS? e N N
212 :Li:;;r:ﬂ;r:‘\ecglb;nems o sistemas que impidan la w0 N N Akuras 2 cortinas de o PVC
2123 éCuenta con instalaciones para lavarse las manos en zonas de i N N
™ |elaboracion? as
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éLas temperaturas de proceso son correctas para los ali que | cArcceu

2124 | o elaboran? 0 X S
e Gaaad et
2125 I: s yla de las distintas zonas esta = & N

Locales refrigerados (CAMARAS/HELADERAS): {Posee un sistema
2.1.26 | para ls medicién y registro de las T° y son adecuadas (temperatura | ™51550* I NA
v, Bra) Lacidn/s Jacién?)

4+ |éCuenta con carteles en las zonas de elaboracion con
recomendaciones para realizar las tareas en forma adecuada?

2.2.1 |élos pisos se encuentran en buenas condiciones de mantenimiento? | as wre izcax N s
ilos pisos se encuentran en buenas condiciones higiénico- . <
222 xarias? A ke 5CAA N N Faka de limpieza ( algo de ters)
(El sistema para evitar la acumedacion de agua y/o liquidos de Fan. 2 00 e T T g X
223 derrais s g Prev N S No se identifico incinacién pero si desniveles de un sector a otro
224 gbspafeqessemenvanmbuemscond:u esde At e 15CAR N N En general sanas pero alguncs sectores de las mismas con humedad
= R AT
225 cLa_s p.are‘desse N brienss. = At S re 5CAR N N En general sanes pero alguncs sectores de las mismas con humedad
226 |ilas paredes poseen friso sanitario? At e 12CAR R N Presents socales muy pequefios
227 éLa proteccion contra plagas en ventanas y aberturas se e~ o N N Wmdwmmded\apasmmhmmymsem
en buenas condiciones de imis predy En &l sector de entrada sise en buenas
228 |iPosese ventilacidn natural y/o forzada? A i 3CAR N S Cada sector tiene su ventilacion forzada hadia el exterdor
2.2.9 |ilos techos se encuentran en buenas condiciones edilicias? et S we 5CAA N 3
22,19 [4Los techos se ek bieitas coridiciones higtési wurcsen| N |5
2211 éLa iluminacion es suficiente y adecuada para verfficar las Fae. 10 20726 N <
condiciones de los alimentos? Sgard
élas luminarias con la p i jestallido se en fae 10 2070
2212 |5 sen estado de imi S, R S
Los al szl i en Saa 0 007
R2:13 condiciones tales que lrnp»dan la contaminacion? u N N
ilosi msumos. materias pmlasypvoducms terminados se
2214 llets fisicamente entre 51de | 4n e 72 N s
bsparedesyddplsodenunera tal que permita una adecuada emredlIn
limpieza y control de plagas de todos los sectores?
ilas esubasseermenwnenadecuadas condiciones de Fae e 0720
2215 et bigiahe vy N s

¢En el caso de existir sustancias como ratonicidas, fumigantss,
2.2.16 |insecticidas u otras substancias tdxicas, éstas se encuentran [y modirr N NA
almacenadas en recintos separados cerrados o camaras 7

2.2.17 |¢Tiene implementado un sistema PEPS? e 03 723 N N

2.2.18 |éPoseen cestos de residuos con tapa? éEstan identificados? . R N

2218 iExiste un sactor definido e identificado para el al pentode | e N N
productos no conformes y devoludones? 4LanyR

La temperatura ambiente y la humedad de las distintas zonas esta
2220 | controlada = R N

Locales refrigerados (CAMARAS/HELADERAS): éPosee un sistema
2.2.21 |para ks medidén y resgistro de las T° y son adecuadas . 1 NA
f de refrigeracion/ AT i

<423
?

|Los productos y elementos de li mpleza y desinfeccion ése

encuentran »demﬁcados y almacenados en lugar adecuado fuera

ila indumentaria que utiliza el personal s2 encuentra en
condiciones higiénico sanitarias adecuadas?
ZEl personal hace uso de su cofia, calzado de seguridad, botas y
* | guantes? éEstas protecciones estin limpias y en buenas condicicnes N Faka de supenvision, en presencia de la dusfia las cofias fueron utiizades
de uso?

&Se observa personal realizando practica higiénicas? NO escupir,
NO fumar,NO mascar tabaco o chicle o comer

(El personal tiene una conducts aceptable en las zonas de

* | manipulacion de alimentos? por ejemplo: no fuma, no saliva, no s

3.2

P N 333 67 N s

come.

éLos vestuarios, sanitarios y duchas se encuentran en adecuadas San. 3 20730

41 condiciones de iluminacion e higiene ? St N
42 élos vestuarios, sanitarios y duchas, se encuentran en adecuadas g N
condiciones de estructura? s
43 :I&os samta;ins poseen los elementos y equipos de higiene personal . N
a4 Existe carteleria que indique como s= realza un correcto lavado de | sewmme N
e eV
[REFERENCTAS: s
RL  Reglamentacion Intema I: IMPRESCINDIBLE S:SI
XXX Punto de ks Resolucion N° 80 GMC o CAA N: NECESARIO N: NO
R: RECOMENDABLE NA: No Aplica
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ANEXO I

Fecha: 08/01/2020

Empresa: La Campiiia Cordobesa

1

Procesofs de elaboracion/es (diagrama de flujo, lay out)

Fae 4 20736
27

LISTA DE VERIFICACION DE BPM PARA ESTABLECIMIENTOS DE ALIMENTOS ELABORADOS/INDUSTRIALIZADOS

I N
12  |Evaluacidn de proveedores de materias primas e insumos bor-too gy N N Soko @ simple vista se detects partido y suciedad del mani. Confia en el proveerdor
13 |Recepcion y almacenamiento e ionr) N Recencion del mani blancheado en big bags (6, ¢/u aprox. 1250 kg) una vez al mes
4 |éDe donde proviene ls materia prima y de que forma (en caja, e
graiic crodo 6 Blanchesdo) Blancheado proviens dz AGD, la mateca de NIZA SA y &l crudo CTA
; N Fan e 200 Tiempo del homo y de enfriada. Una balenza la cual es destiana a verficar el peso de
14 Punto/s de control (temperaturas, tiempos, presion, pesadas, stc.) o 1 N s b el rodkicin final
15  [Trazabilidad \gyeonerd N N
16  |Liberacion y expedicion de productos o N S
17 |Transporte d producto de terminad v N s Habilitado por SENASA
4 |Transporte de materia prima (propio o contratado, control de (Contratado para el blancheado ($10000 flete Deheza-Hernando) y propio pera los oos
calidad, etc) insumos, los cuales son comprados en Cordoba
18  |Productos no conformes, relamos de consumidores y devoluciones | ™o N
19  |Saneamiento de equipos, utensillios (POES) - 1 N Tenian registros pero no fueron encontrades
110 |Saneamiento de las instalaciones (POES) o N N Tenian registros pero no fueron encontrados
111 |Calibracion de equipos, balanzas, otros e N N
112 |Retiro de alimentos del mercado At TRCAA N S Nunca se ragistro problema para retirar del mercado
113 |Mansjo de residuos e N s Uni vez al mes se retira el aceitz y bidones y big bag usados ocadonalments.
Manejo integrado de plagas. Croquis con las estaciones de o
114 moni pE N s
115 |Mantenimiento preventivo de instalaciones y equipamentos — N
116 [Capacitacin del personal en BPM can'rrens] N N Soko la dusfia
o
117 |Indumentaria y elementos del personal (EPI) om0 e N N Solo cofies
118 |Enfermedades del persanal o N N
119 Evaluacion mensual de puntos de control (temperatura, presion, & R N
¢ metales, atc)
éExiste algln tipo de supervision de las tareas que realizan los
* leados? éSe infe los probl que se durants S Tenian registros pero. no fueron encontrados
la produccidn y que ponen en peligro la calidad del producto?
120 |Evaluacion anual del sistema de inocuidad implementado ~ R N

producto elaborado?

P 1 200
21 |Analisis fisicos-quimicos de agua y bacteriologi T N N
a7
22  |Libretas sanitarias del personal 4= N N
23 |Habilitacion de la empresa de control de plagas =1 N &
24  |Habilitacion de la empresa de impieza & N N La limpieza esta a cargo de los mismo empleados
25 Certificados sanitarios de los productos quimicos para el control d2 | . v N s
plages i
Certificados sanitarios de Jos productos quimicos para el AvXCAR o
2n saneamiento/higiene personal o RNPUD en ks etiqueta def envase s N Mo chearyamos los' ki
27  |Habilitacion del transporte < N S
4 | éSe raalizan en forma periddica analisis al agua suministrada para N
asegurar su potabilidad?
+ | éSe cuentaen el esublecirrienmcg;m sistema de evacuacion de N Bl aceite e and :
iSe dispone de recintos para almacenar los productos dafados y los|
* | desechos antes de eliminarlcs? éEstos recintos estan separados de N
las linsas de elsboracion?
éSe eliminan en forma periddica los desechos del establecimiznto
* elaborador evitando que éstos s2 acumulen y contaminen al N Una vez al mes se retira el aceite y bidones y big bag usados ocadonalments

43



Anexos 2: Reporte de calidad mani confiteria otorgado por AGD.
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