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PLASFOOD es una empresa dedicada a la elaboracién de polimeros plasticos con
una linea especifica destinada a la producciéon de materiales para el recubrimiento
interior de envases. A raiz de sus obligaciones como empresa que fabrica materiales
destinados a entrar en contacto con los alimentos, PLASFOOD debe realizar un
Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (APPCC) para identificar y avaluar
los riesgos que desde el punto de vista de la seguridad alimentaria puede suponer la
fabricacion de dichos recubrimientos plasticos, asi como el modo de controlar que
dichos riesgos no se conviertan en peligros reales para los consumidores.

Es por esta razobn que se propone a los estudiantes del Master en Seguridad
Alimentaria y sistema APPCC que les ayuden con el asesoramiento.

A partir de grupos de 3 personas, hay que trabajar los siguientes puntos:

- ldentificar los peligros alimentarios del proceso de fabricacion de materiales
plasticos destinados al recubrimiento interno de envases alimentarios.

- Avaluar mediante el sistema APPCC cada uno de los peligros identificados.

- Realizar una propuesta de las medidas preventivas y correctivas que se
deberan llevar a cabo para tener controlados los peligros identificados y
avaluados.

- Exponer los resultados

Para que te hagas una idea de los productos que se elaboran en la empresa:

— 5. Adhesive polymer

4 Aluminum Fall

3 Polyethylene lamimation
2. Paper Board

1 Faolyethylens

& Polyethylens Metallocane
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Croquis de las instalaciones y descripcion de la empresa:

ALMACEN = 65 mZ2

Toma agua de limpieza

pica lava manos

FRODUCCION = 59.5 m2

Puerta outomatica

2400

XS

1000

bascula 1000 Kgs.
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Croquis de las instalaciones y descripcion de la empresa:

Eyector de chorro Vilvula de seguridad

de vopor de presion
Vopor y compuestos UUMA

orgdnicos condensados =—

Nitrdgeno
Adicidn de disolvente,
materias primas y reactivos

hgitador

Vopor — SiFema——

ﬁ%uu fing —-——me—

linea de recidodo

refrigerante Comise |
. del reactor
ﬂ[_:'uu fino ——cr= 0
refmigerante :
Purgador =
de vopor
|1 Descarga
Vopor :@—QQ_E del reactor
condensado =
. Valvulo
Fuente: EPA 1993, 4o dlEr‘Iﬂ[E
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Descripcion de la empresa: PLASFOOD es una empresa especializada en la fabricacion de
polimeros plasticos, ubicada en Vic, y que vende sus productos a distintos distribuidores del
estado Espanol y Frances.

Instalaciones (ver plano de las instalaciones): la empresa dispone de una nave industrial, en
una de las zonas de la cual encontramos la linea de produccién de polietileno destinado al

recubrimiento interior de envases, con las siguientes estancias, equipos e instalaciones:

1. Zona de produccion.
a. Puerta automatica de entrada y salida.

b. Reactor de sintesis de polietileno.
c. Bascula.

d. Picalava — manos.

e. Toma de agua para la limpieza.

f. Puerta comunicacién con almacén.
g. Suelos.

h. Paredes.

i. Techos.

j.  Fluorescentes.

2. Zona de almacenamiento.

a. Puerta automatica de entrada y salida.
Subzona de almacén de materias primas.
Subzona de almacén de bidones de rellenado.
Toma de agua para la limpieza.

Suelos.

~ ® oo T

Paredes.

Techos.

= @

Fluorescentes.

Plantilla: actualmente la empresa dispone de 20 trabajadores en plantilla, de los cuales 5
trabajan en el area de produccion de polietileno para el recubrimiento de envases, 10 en otras
lineas de produccion (aun que eventualmente pueden también trabajar en la linea de
polietileno), 3 en el area de logistica y 2 en el area de administracion y calidad.
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Empresas subcontratadas: la empresa dispone de una empresa subcontratada de limpieza

y desinfeccidn que realiza sus tareas 3 veces por semana (4 horas por dia). También dispone

de una empresa de control de incendios que realiza visitas de seguimiento una vez cada 3

meses.

Lineas de produccion: la produccion de la empresa se concentra en una Unica linea

productiva donde encontramos:

El almacén de materias primas: Almacén con
estructuras metalicas tipo estanterias donde se
almacenan los sacos con las materias primas para
fabricar el polietileno, asi como los bidones donde
se envasa el mismo una vez sintetizado.

Las lineas de produccion: Linea con el reactor de
mezclado y una bascula para preparar la formula
del producto.

El proceso productivo se puede observar en diagrama de

flujo adjunto:

Las principales materias primeras del proceso son:

Resinas poliméricas.
Coadyuvantes de sintesis.
Disolventes organicos.

Bidones y embalajes.

Toda la produccion se elabora en las instalaciones

anteriormente descritas y siguiendo las etapas del

diagrama de flujo. El producto sale de las instalaciones de

la empresa ya envasado y listo para su comercializacion y

aplicacion.

Proveedores y materias primas: la empresa dispone de

2 proveedores fijos de materias primas y 2 proveedores

alternativos de envases y embalajes.

( Inicio proceso productivo )

A

1. Recepcion de materias primeras

A

2. Almacenamiento de las materias
primeras

A

3. Preparacion de la formula

A

4. Alimentacion del reactor

A

5. Mezcla y polimerizacion en el
reactor (Sintesis polietileno)

A

6. Envasado

A

7. Expedicién

A

( Fin proceso productivo >
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Formacion de los trabajadores: los trabajadores de produccién no tienen ninguna formacién
especifica en el &mbito de la seguridad alimentaria.

Preguntando a los trabajadores su opinidén sobre la empresa y sobre la linea de produccion de
polietileno alimentario, comentan que esta linea es como cualquier otra de la empresa, no
perciben ningun peligro en el proceso de produccién ni piensan que el material que fabrican
pueda llegar a tener ninguna implicacion negativa para los alimentos con los que se pone en
contacto, de hecho, ni piensan que dicho material estara destinado a “tocar los alimentos”.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

Preguntas

1. A partir de la informacion dada, identifica los peligros alimentarios
presentes en la fabricacion de polietileno alimentario:
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

2. A partir de los peligros identificados, expone las medidas preventivas que
deberia tomar la empresa para tenerlos controlados:
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A partir de los peligros identificados y de las medidas preventivas establecidas
debes hacer un analisis del riesgo que se puede dar en cada etapa del proceso
de produccion. El modelo propuesto para hacer esta valoracién es el modelo
BIDIMENSIONAL de la FAO de manera que se hace la siguiente valoracion:

Se considera la probabilidad de aparicién del riesgo del 0 al 3:

0: INSIGNIFICANTE

1: PROBABILIDAD BAJA

2: PROBABILIDAD MEDIANA

3: PROBABILIDAD ALTA

Va!o_r Valoracion
humérico
0 INSIGNIFICANTE | No existe riesgo
1 BAJA El riesgo ocurre raras veces
2 MEDIANA El riesgo ocurre algunas veces
3 ALTA El riesgo ocurre siempre que se fabrica el

producto

Se considera la gravedad del peligro del 1 al 3:

1: GRAVEDAD BAJA

2: GRAVEDAD MEDIANA

3: GRAVEDAD ALTA

Valor .
a’o_ Valoracion
numeérico
El peligr ionar molesti
1 BAJA peligro puede ocasionar molestias o

enfermedades leves

MEDIANA | E! peligro puede ocasionar molestias o
enfermedades graves o cronicas

ALTA El peligro puede suponer una amenaza para la vida
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Se establece el siguiente criterio para hacer las valoraciones:

Gravedad
BAJA (1) MEDIANA (2) ALTA (3)
Probabilida
INSIGNIFICANTE 0 0 0
(0) Sin riesgo Sin riesgo Sin riesgo
1 2 3
BAJA (1) Menor Menor Menor
2
MEDIANA (2) Menor
3 9
ALTA (3) Menor Critico

Medidas que se deben adoptar segun la valoracién:

Riesgo

Accion

Sin riesgo
(Sr)

No se requiere ninguna accion.

Menor (Me)

No se necesita mejorar la acciéon preventiva pero se requieren
comprobaciones periédicas para garantizar que se mantiene la
eficiencia de las medidas de control ya establecidas.

Mayor (Ma)

Se determinaran esfuerzos para reducir el peligro, y se
determinaran las inversiones precisas para hacerle frente. Las
medidas para reducir el peligro deben implantarse en un
periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado estd asociado a consecuencias
muy graves, se precisara una accion posterior para establecer,
con mas precision, la probabilidad del peligro como base para
determinar la necesidad de mejorar las medidas de control.

Critico (Cr)

No se debe seguir produciendo hasta que se haya reducido el
peligro. Normalmente, se necesitan recursos coniderables para
controlar el peligro.
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La determinacion de los Puntos de Control Critico (PCC) se hace a partir del arbol de
decisiones y las preguntas que se deben de utilizar para hacer la valoracién y analisis
son las siguientes:

1. { Existen medidas preventivas para el |
peligro identificado en esta etapa?

Si ‘ No

A A

2a. ¢ La etapa esta disefiada para
eliminar o reducir el peligro hasta un
nivel aceptable?

2b. ¢ Debe controlarse esta etapa para
garantizar la calidad de los productos?

‘ t No Si
No Si—» Esun PCC \

L No es un PCC Modificar etapa —

3. ¢ Puede aumentar la contaminacion
causada por el peligro hasta un nivel
aceptable?

Si LNo—> No es un PCC

v

4. ; Existe alguna etapa posterior que
elimine el peligro o lo reduzca a un nivel
aceptable?

No ‘ Si
A 4

Es un PCC No es un PCC

El arbol de decisiones deberemos hacerlo para aquellos riesgos mayores.
Deberemos considerar los riesgos criticos directamente como PCC’s y podremos
considerar los riesgos menores y/o los mayores que no sean PCC’s como Puntos de
Control (PC).

La valoracion de los PCC’s deberemos hacerla de la etapa en general y de los
peligros concretos que presente cada etapa.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

1. Etapa: Recepcion de materias primas.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

2. Etapa: Almacenamiento de materias primas.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

3. Etapa: Preparacion de la férmula.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

4. Etapa: Alimentacion del reactor.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

5. Etapa: Mezcla

olimerizacion en el reactor (Sintesis polietileno).
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

6. Etapa: Envasado.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

7. Etapa: Expedicion.
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MATERIALES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS
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