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RETOS EN LA CADENA DEVALOR DEL ALIMENTO
BALANCEADO

* Competitividad y productividad

* Mercados exigentes, altos rendimientos zootecnicos, formulaciones cada dia mas
especificas, " Taylor made’, inclusion enlas formulaciones de diversos macros y
microingerdientes, entre otros, ameritan liderazgo en todos los involucrados de la
Organizacion desde los integrantes de la Junta, Gerentes, Lideres de Operaciones,
Nutricion, Calidad, Gestion Humana, Finanzas, Mercadeo y un amplio equipo humano a

todo nivel, bien alineado con las estrategias:

* En razon a ello, es clave un'repaso de las BPM




INTRODUCCION

Las “Buenas Practicas de Fabricacion de Alimentos para Animales” (BPFA),
son un conjunto de lineamientos vy actividades relativas al control del
personal, equipo, instalaciones, documentacion, materiales, y de todas las
etapas del proceso de fabricacion de alimentos para animales . Estas

constituyen un factor que asegura que los productos se elaboren de forma
uniforme, controlada e inocua, segun normas de calidad adecuadas al uso
que se pretende dar a los productos y conforme a las condiciones exigidas
para su comercializacion.




OBJETIVOS

e Establecer la importancia de las Buenas Practicas
de Fabricacién de Alimentos para Animales
(BPFA), en la obtencion de alimentos inocuos y
de calidad. ll

—
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* Presentar el panorama de la aplicacion de las
BPFA en el proceso de el

paﬁianimales.
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APLICACION BPFA . o
BPFA condicio sine

N qua non

" pPRODUCTO
“OPTIMA”
CALIDAD
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PROCEDIMIENTOS
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INCONVMPATIBLESCON LAS BPM
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GENERALIDADES BPFA. R

PROCFSOSO
‘ PRODUCTIVOS

ALIMENTOS
INOCUOS Y
DE CALIDAD

El cumplimiento de las BPFA ES CLAVE en la CADENA DE VALOR del alimento
balanceado.



EXIGENCIAS BPFA

PERSONAL

INSTALACIONES DOCUMENTACION




GARANTIA DE CALIDAD

/

FORMULACION

COMPETENCIA

AUTOINSPECCION PERSONAL




PROCESOS PRODUCTIVOS OS QUE I&TERVIENEN LAS
BPFA EN LAS PABA ’

Recepciony
almacenamiento
de materias

Almacenamiento
de producto
terminado

Peletizado o
Extruccion




CONTROL CALIDAD

Control Calidadde
materias primasy
producto

terminado
{Andlisis Quimicos
y microbiolégicos).

Instalaciones,
Equipos yPersonal
capacitado

CONTROL
CALIDAD

N\

létodos d«
analisis
“validados”y
procedimientos
registrados.
Metrologia de
equipos

Control de calidad
en proceso
productivo




ALGUNAS ILUSTRACIONES RELACIONADAS AL
RECIBOY ALMACENAMIENTO.

* El recibo inicia en muchos casos, desde antes de la llegada de materiales a
la planta, sea en puertos, centros de acopio de cosechas y bodegas
externas a la planta. El seguimiento al flujo de materiales debe ser

monitoreado, la vision desde la planta de produccion propiamente dicha,

puede ser extemporanea.




CARGUE DEVEHICULOS EN PUERTO
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ACTIVIDAD PORTUARIA




BUQUE EN PROCESO DE DESCARGUE EN PUERTO




i

Tt

e SeE b o
' /w i":”“::;;q' d

o




OPERACION DE DESCARGUE"I‘ESCOTILLA




DESCARGUE DE GRANELES EN PUERTOS

= R et — -

- -
s . —_— -

o

-~
-
—
———

——

—






MOVIMIENTO DE GRANELES EN BODEGAS




PUERTOS

\

ETAPA DE RECEPCION
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DESCARGUE CAMIONES EN PLANTA




RUTA DE EvAGS .
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ACUMULACION DE MATERIAL PARTICULADOY
AUSENCIA DE LIMPIEZA.
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PAREDES DEL SILO DESINCRUSTADAS




VISITANTES ASIDUOS




ALMACENAMIENTO Y
CONSERVACION

En la practica y
como regla general
un kilogramo de
conservante por
tonelada de maiz,
sorgo o trigo, tiene
un efecto retardarte
en la proliferacion
de hongos.

La ventaja de usar buen conservante, mas temprano posible a la cosecha, se
capitaliza con-menor.riesgo de proliferacion.de hongos y toxinas.




6. PERFIL MICROB'OLC')GIJOY
ANALISIS DE ALGUNAS TOXINAS

\

PRESENCIA DE PRESENCIA DE
HONGOS MICOTOXINAS

N

AUSENCIA DE AUSENCIA DE
HONGOS MICOTOXINAS

La presencia de hongos no necesariamente esta asociada con
presencia de toxinas y bajos niveles de hongos tampoco descarta
la presencia de una o varias toxinas.




RECEPCIONY ALMACENAMIE ATEI’RI S PRIMAS
Recepcion a

Contaminaciones fisica bnologlfm e éncia de contaminantes en

los mednos de tranSpor ey presefciadeh onpos denvados de ma i
prima himeda por carpa/piso en mal estado




RECEPCIONY ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS
Recepcion materia prima

Materia prima humeda y con hongos

4
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RECEPCIONY ALMACENAMIENTO. DE MATERIAS PRIMAS

Descargue

Los sistemas de control, como imanes, zarandas , mallas y rotofeed, en los
diferentes puntos de entrada de imateria piiiia, son determinantesa la
hora de evitar riesgos de contaminacion fisica en los alimentos para

animales. -




CAMARA DE LA INDUSTRIA DE
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PAUTAS GENERALES.

Separacion adecuada de las areas (Almacenamiento, Produccion,

— Control Calidad, Mantenimiento y zona de alimentacion, bafos y

cambio de ropa).
Mantenimiento de las instalaciones y equipos.

Limpieza, desinfeccion y saneamiento de las instalaciones y
equipos.

|dentificacion adecuada del producto terminado.

Adecuacion y aislamiento de zonas para evitar el ingreso de
insectos, roedores y aves.

Area de control calidad (Laboratorio), debe disponer de espacio
suficiente para guardar contramuestras de producto terminado
(mayor al tiempo preferente de consumo del producto).




PERSONAL

PERSONAL

» Personal adecuadamente calificado y capacitado.

= Evaluacion y supervision permanente del personal.

= Personal técnico: Produccion — Control Calidad — Asesoria
Técnica.




EXIGENCIAS BPFA

DOCUMENTACION

» Definicion de metodos y procesos de fabricacion
normalizados dentro de l|a ©rganizacion, especificaciones de
materiales, materias primas y producto terminado.

» Permite estandarizar los procesos y que el personal sepa que
tiene que hacer, cuando y como.

= Deben estar en revision constante y se deben actualizar
periodicamente.




PERFIL MICROBIOLOGICO

Silos
almacenamiento
planta

Granos

T PRESENCIA Centros
Elevadores | /:7“\@\ Q DE -
en planta /,/7;\. DTN acopio

-l BACTERIAS s

Vehiculos de Bodegas en

transporte puerto




VECTORES DE CONTAMINACION BACTERIANA.

Contaminacion con heces de roedores y palomas




RECEPCIONY ALMACENAMIENTO DE I"ATERIAS PRIMAS

AImaceQamiento)
B

Mantenimiento
y saneamiento a

. Il\(/)l .SPY;: (;L‘;anse(: )
CRONOGRAMA DE °

SANEAMIENTO

Disminucion de
riesgos de

contaminacion
biologica




ALMACENAMIENTQ, LIMPIEZA Y DESINFECCION




RECEPCIONY ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS
Almacenamiento




FORMULACION

Proteina

Vita min

En los alimentos balanceados para animales, se
formula proteina, aminoacidos, vitaminas, etc. No
se formulan hongos ni bacterias.




DOSIFICACION, MOLIENDA Y I“-éZCLA




PELETIZADOY EXTRUM)Q)

CRIBAS
MOLINOS % 7

MARTILLOS
MOLINOS

TRANSPORTADORES [\

\
1

DISTRIBUIDORES

AJOS
- ELEVADORES
CICLONES

Los puntos criticos de las plantas de alimentos balanceados son especificos de

cada planta en virtud de su diseno. Estos deben ser identificados e incluidos en el



PELETIZADOY EXTRUMO

N

Cantidad
de
humedad

ALIMENTO SEGURO




y

ACCION PREVENTIVA
METODO CIENTIFICO

o]:N:\/Nel[e]N EXPERIMENTACIC)N
FORMULACION : PREDICCION VERIFICACION

EXAMEN O
ONCLUSIONES ) TS




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CODEX ALIMENTARIUS.
OTRA APRECIACION ALINEADA A LAS BPM

FABIO ZAPATA R.




BPM- CODEX ALIMENTARIUS

SECCION |
OBJIilIVOS ) INOCUIDAD
P
(HIGIENE EN TODA LA CADENA \

* APLICACION DEL SISTEMA'HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points)

* INDICATIVO PARA APLICACION DE PRINCIPIOS BASICOS DE SEGURIDAD
ALIMENTARIA

* FACILITAR ORIENTACION, FAMILIARIZACION DE CODIGOSY ESTILOS DE

I VIDA I




BPM- CODEX ALIMEN'I(A\RIUS
SECCION 2

GOBIERNO INDUSTRIA [——

VL

Orientar, normalizar y
proteger a la industria y
al consumidor.

Generar confianza,
exigirse y cumplir
normas

- - Seguir instrucciones de

etiqueta y mantener
higiene




BPM- CODEX ALIMENTARIUS
SECCION 3

PRODUCCION PRIMARIA

" Control desde
~ ¢~ cultivos (Riegos con

Control del ambiente
en almacenamiento

- Desarrollo de

. proveedores

¥ Higieney

4 M responsabilidad del
L] ,-H, \
' A proveedor



BPM- CODEX ALIMENTARIUS
SECCION 4

FORTALECIMIENTO PRODUCCION PRIMARIA - INSTALACIONES ADECUADAS DESDE
LOS DISENOS A

MANIPULACION, L LIMPIEZAY HABITOS DE
ALMACENAMIENTOY -~ HIGIENE

Disponer de equipos y recursos para

Seleccion y ubicacion - -
facilitar la limpieza

adecuada de materiales

Fortalecer cronograma de

—  Control integrado de plagas SCULEEITITIETES
> Higiene Personal
Proteger de plagas los
- materiales y evitar su N Mantenimiento de estructuras,
deterioro techos, paredes, etc

Eliminar inservibles y
material de rechazo

¥ y

“EN EL MEJOR DE LOS CASOS, “EL SITIO MAS LIMPIO ES EL
DURANTE EL ALMACENAMIENTO, QUE MENOS SE ENSUCIA”
LA CALIDAD SE CONSERVA”

A 4

— Disminucion o eliminacion de fugas

FABIO ZAPATA R.



BPM- CODE)§ ALIMEI)TARIUS

SECCION 5 o
CONTROL DE OPERACIONES

b<—:TF‘f‘?.“’ % ’ I
S A 1
| = E

T v = v - =2 - ¥ o ~——. 00

Tener muy definidos planes de traba|o, guias, manuales y normas para el cumplimiento de
las especificaciones — tiempos, temperaturas, retenciones, durabilidades, durezas,
especificaciones microbiologicas, etc -




BPM- CODEXALIMEI\(TARIUS
SECCION 6 |

LIMPIEZAY DESINFECCION - RIGUROSA LIMPIEZA Y DESINFECCION

FACILITAR ELTIEMPOY
RECURSOS A ESTAS q E S C LAV E

LABORES

POR Sl SOBRETIEMP?/ ‘ E R Ro R



SECCION 6 BPM- CODEX ALIMENTARIUS

MANTENIMIENTOY DESINFECCION

* Fraccionar imaginariamente la planta y asignar
responsables.

* Inspeccionar la limpieza en forma asidua
(PROGRAMA 5’S)

e Cumplir programas.
* Controlar plagas

* Indicadores de seguimiento : palomas,
roedores, moscas, etc.

* «Es CLAVE . la identificacion de los puntos
criticos de la planta




SECCION 6 BPM- CODEX ALIMENTARIUS

MANTENIMIENTOY DESINFECCION - PROGRAMA 5°S*
ELIMINAR

SHITSUKE |

DISCIPLINA

. SEITON
ORDENA
CONSTANCIA

SEIKETSU __ SEISO__

ESTANDARIZACION LIMPIAR
NORMALIZAR

OPpPUOP=x=F0CUT0 v

CASITODOS SABEN DELA5S,
LO IMPORTANTE ES APLICARLO SIN DESFALLECER.

)

EFICIENCIA EFICACIA




BPM- CODEX‘ALIMEI‘(TARIUS

g
SECCION 7: Limpieza

Inspeccion de
limpieza de
operarios
N\

~ Aseo personal
operarios y
cambio de
uniformes

Frotis

Limpieza banos Sanidad Casino

\




: BPM- CODEX ALIMENTARIUS
SECCION 8

TRANSPORTE

LIMPIEZA

 Estado de carpas y pisos en buen
estado.

* Descartar adulteraciones o mezclas
con combustibles

* Posibles contaminaciones cruzadas

Contaminaciones biologicas




BPM- CODEX ALIMENTARIUS

SECCION 9
RELACIONADO A CONSUMIDORES

PROPUESTA DE VALOR

PERSONA

Acompanamiento
en explotaciones
pecuarias

Cumplir propuesta
de valor

Comprometerlos Abrir puertas de la
en la seguridad empresa para
alimentaria, sanidad mostrar
de agua, manejo y compromiso con
genetica calidad e inocuidad




BPM- CODEX ALIMENTARIUS

SECCION 9
RELACIONADO A CONSUMIDORES

SANIDAD

NO PENSAR QUE FRENTE A UN PROBLEMA, LA RESPONSABILIDAD ES DE LA CONTRAPARTE
ABRIR LA MENTE

LA SANIDAD ES PRESENTEY FUTURO. EL PROVEEDOR Y EL /CLIENTE DEBEN_TENER AUTOCRITICA .




HACCP
GLOBAL G.A.P
1ISO 22000 l

o e o (W

BAP
ih.

1ISO 9001
ASC AQUA.STEWA.COU

iSe mantienen para el mereadoyo’sc mantienen porque es rentable?

¢{Como se puede capitalizar un sistema de gestion!?




:
COINCIDENCIAS ENTRE BAPY GLBBAL GAP
\

-

e — Requisito GLOBALG.A.P.

Inocuidad alimentaria

Trazabilidad del producto

Bioseguridad

Bienestar y salud animal

Proteccion ambiental

¢ ¢ ¢ ¢ ¢ 9

Bienestar, salud y seguridad de los

trabajadores

Cumplimiento legal

Gestion documental y registros

Auditorias por tercera parte

et g« &«&««&g[

A Y Y S

Mejora continua




o y
HACEP

OTRO SISTEMA PREVENTIVO DE
INOCUIDAD

MAS ALLA DE LOS 7 PRINCIPIOS
...Y DE LA GESTION DE LOS DOTMENTOS '

o’




Realizar un
analisis de
peligros e
identificar las
medidas
preventivas
respectivas.

Determinar los
puntos criticos
de control.

Establecer
limites criticos.

“

Establecer un
sistema de
control para

monitorear el

PCC.

y
7PRINCIPIOS HACCP

Establecer las
acciones
correctivas a
ser tomadas,
cuando el
monitoreo
indique que un
determinado

PCC no esta
bajo_control.

Establecer
procedimientos
de verificacion
para confirmar

si el sistema

HACCP esta
funcionando de
manera eficaz.

Establecer
documentacion
para todos los
procedimientos

y registros

apropiados a
esos principios
y su aplicacion.




8° PRINCIPIO DEL HACCP: ALCANCE DEL PLAN HACCP

* Definir y consensuar el alcance del plan HACCP segun el uso prewisto

Proveedores o™ Clientes
: ) re mezclas { \
Materias Primas
Manufactura Produccion Manufactura Consumidores
F '“ De Piensos Primaria De Alimentos Finales

Plantas
Pre mezclas

| Peligros bioldgicos

—_—— e —————

y ¢

i Peligros biologicos i Peligros biologicos Peligros biologicos Eeligros biologicos
E Peligros fisicos E Peligros fisicos isicos |I Peligros fisicos E Peligros fisicos

Peligros quimicos

quimicos




METODOS PARA SOLUCIONAR PROBLEMAS

IDENTIFICAR EL PROBLEMA

* IMPOSIBLE CORREGIR LO QUE NO
SE HA IDENTIFICADO

« IMPOSIBLE DAR RESPUESTA
CONCRETA A HIPOTESIS DISPERSAS




: y

METODOS PARA SOLUCIONAR PROBLEMAS

FORMACION DE HIPOTESIS

« LOS TRES PORQUE

N Oo
, @)
+ HERRAMIENTAS ESTADISTICAS /&J ip(,tsis
. @ @

» RIGOR ANALITICO ) S@re




METODOS PARA SOLUCIONAR PROBLEMAS

FORMACION DE HIPOTESIS

TORMENTA DE IDEAS (BRAIN
STORMING) ALEX FAICKNEY
OSBORN 1919

ESPINA DE PESCADO
DIAGRAMA ISHIKAWA -1943




METODOS PARA SOLUCIONAR PROBLEMAS

BUSQUEDA DE LOS ORIGENES

Una herramienta funcional para‘la‘busqueda de los origenes en la
solucion de problemas son las 5W y 2H

| 1
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ACCION PREVENTIVA

ES MAS ECONOMICO PREVENIR QUE CURAR

P

h -
)y . i Ny

La experiencia y el conocimiento de las personas es clave para anticiparse a los
hechos




ACCION PR'EVENTIS/‘A\

El ciclo PHVA es muy importante aplicarlo .

NADIE PLANEA FRACASAR PERO MUCHOS FRACASAN POR NO
PLANEAR




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

M\IIPULACION

!

ETAPAS PRODUCTIVAS

PRI!\ICIPIOS EMPACADO
BASICOS

ALMACENAMIENTO

BASE DE
INOCUIDAD

TRACK AND RANSPORTE
TRACING

TRIBUCION

ETAPAS GLOB

G

ALES

p
|



PELIGROS EN ALIMEﬁTO

_—

VIDRIOS

PIEDRAS

{

PALOS,ETC




PELIGROS EN ALIMEﬁTO

Micotoxinas

\ 4

Alergenos

[

Aminas Biogenicas

Putrescina Cadaverina  Histamina




PELIGROS EN ALIMENTO

Levaduras

BIOLOGICOS

Bacterias

Virus

Parésitos S :
s o ‘,!




OTROS RIESGOS DE GRAN IMPACTO CADA DIA
MAS MONITOREADOSY NORMADOS

ALERGENICOS

RADIOLOGICOS

INTENCIONALES (Food Defense)

FRAUDULENTOS (Sustitucion, dilucion, falsificacion)

EMERGENTES (Micro plasticos, nuevos patogenos, PFAS; perfluoroalquiladas,

degradacion muy lenta)




APRECIACIONES GENERALES

Infinidad de datos con pocos o ausencia de analisis, en nada contribuyen al mejoramiento y

optimizacion de recursos en la produccion de proteina para consumo humano.

La observacion es el primer paso del método cientifico y muchas veces otras labores de oficina,
alejan a los responsables de las decisiones de esta oportunidad de hacer ajustes claves en la
operacion integral y mucho mas.

La mejor inversion en la industria feed y otras industrias adyacentes, es la limpieza, la desinfeccion.

Problemas y retos pueden presentarse en el dia a dia y las correcciones oportunas en asocio con
proveedores confiables, convierte esa dificultad en una oportunidad de mejora.

No perder la capacidad de asombro y el conocimiento aplicado, debe compartirse en su entorno.




OTRAS REFLEXIONES.

Estar muy atentos a los riesgos de deterioro desde el despacho hasta el
consumo de todos los ingredientes en general; las especificaciones en
origen a veces distan mucho a las del consumo.Algo similar sucede en las
plantas de produccion; Una cosa es la formula emitida por el nutricionista,

otra la que se elabora y otra la consumida por el animal...

El deterioro de la calidad y las mermas por manejo y almacenamiento

estan relacionadas entre si y repercuten significativamente en la baja

rentabilidad de las plantas de producciony en la integracion pecuaria.
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: Fabio.za;(ftaoz@ggfl.com
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