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EDITORIAL

Enero proviene del latin januarnius y debe sunombre al dios romano Jano, el dios de las dos caras. Una cara mira hacia el afio pasado

y la otra hacia el afio que nos espera adelante. Esta época del afio tradicionalmente es un momento de reflexién acerca de lo sucedido

el afio anterior y de expresidn de intenciones para el afio que comienza.

Durante el 2006 nos enfocamos en varios nuevos proyectos, superamos las dificultades que fueron surgiendo y hoy estamos complaci-

dos de los resultados alcanzados y de las repercusiones de los mismos.

Empezamos el afio 2007 renovando el compromiso que asumimos del trabajo conjunto hacia metas comunes: promover la jerarquiza-

cidn, el reconocimiento y compartir experiencias entre pares.

Las propuestas para este afio son varias. consolidar los logros del 2008, fortalecer la comunicacion y la capacitacién, movilizar recur-

s0s, impulsar el alcance de una articulacion efectiva entre todos los que trabajamos en control de alimentos en el pais,

Nos encontramos en plena planificacidn de la agenda 2007, los invitamos a ponerse en contacto con nosotros para combinar activida-

des de cooperacion técnica.

Como es habitual, los incitamos a participar y utilizar este espacio, son hienvenidas las contribuciones que puedan y quieran apoita

Para comunicarse con El Bole-
' fin
| |

elboletininak@anmat. gov.ar

Dr. Matias De Nicola
Director INAL




Como hemos venido diciendo en nimeros anteriores, en el marco del paradigma actual de control de la inocuidad de los
alimentos, el propdsito de nuestra tarea, es el trabajo en prevencion de la ocurrencia de casos y/ o brotes de Enfermedades
Transmitidas por Alimentos. El principal objetivo de la inspeccién a un establecimiento es, entonces, determinar si se estan
tomando todas las medidas necesarias para minimizar los riesgos de que determinados peligros (fisicos, biolégicos o quimi-
cos) lleguen al producto listo para consumir, y luego, ante el incumplimiento, la sancién legal labrada como consecuencia.

En lo que refiere a las tareas de vigilancia sanitaria de los alimentos, el inspector bromatolégico desempefia un rol clave e
imremplazable. Para el 6ptimo desarrollo de su funcién, se torna imprescindible tanto el trabajo codo a codo con los demas
integrantes del sistema de control de los alimentos de su jurisdiccidn (laboratoristas, jefatura, sector privado, consumidores)
como el aprovechamiento de los recursos disponibles.

En relacidn a este dltimo punto, maximizar las utilidades es esencial para abordar la tarea de manera eficiente. Para ello, |a
planificacién de las inspecciones en el sistema de fiscalizacion se torna fundamental.

En lo relativo al accionar del inspector, nos surgen varios interrogantes: ;todas las inspecciones tienen el mismo objetivo?,
¢ como categorizar los establecimientos elaboradores de alimentos de mi jurisdiccién?, ;con qué frecuencia se debe visitar
cada establecimiento?,  qué puntos se deben observar en cada establecimiento?

Planificar significa preparar un plan con el objeto de organizarse para administrar recursos humanos, financieros y técnicos
para realizar la actividad con el maximo aprovechamiento de los mismos. La programacidn de las inspecciones consiste en

definir el qué, dénde, quién, cuando y cdmo a lo largo de un periodo de tiempo definido. ha o

El objetivo de la inspeccion tiene influencia en la planificacion, organizacién, método de trabajo y formato
del informe que el inspector realiza en cada visita. Dependiendo del objetivo de la inspeccitn, las inspeccio-
nes pueden clasificarse en :

¥ Inspeccion de rutina: Se trata de una revision completa de todos los aspectos y componentes de las BPM enun
establecimiento. El inspector debe también prestar atencidn a los aspectos administrativos- legales de la habilita-
cién. Las inspecciones de rutina pueden ser anunciadas o no, dependiendo del historial de la firma, los resultados
de las inspecciones previas y la politica que al respecto se maneje en la jurisdiccion.

Resulta adecuado realizar una inspeccidn de rutina en las siguientes circunstancias:

(=] Cuando existe una solicitud de extension de rubro o de habilitacién de nuevo establecimiento
(=] Cuando la habilitacién / registros se hallan vencidos y se solicite su renovacion
(=] Si ha habido cambios significativos como nuevos productos o nuevas lineas de produccion, modificacion

de métodos o procesos o cambios clave en el personal y/o equipamiento.

(=] Sila compaiiia tiene un historial de no cumplimiento de las BPM




A feen i
PSR EE A

¥ Inspeccion Dirigida :Una inspeccion dirigida es la evaluacion del cumplimiento de algunos aspectos/ principios de
las BPM seleccionados para servir de indicadores del cumplimiento de las BPM en su conjunto en el establecimien-
to (en algunos paises se la conoce como inspeccidn abreviada). El inspector también debe identificar y evaluar cual-
quier cambio significativo que pudiera haber sido introducido desde la Gltima visita. La integracion de los indicadores
seleccionados y los cambios identificados manifiestan la actitud del responsable del establecimiento hacia las BPM.
Normalmente, si bien esto puede variar acorde con las practicas vigentes, éste tipo de inspeccidn no es anunciada
con anterioridad.

Una inspeccitn dirigida puede aplicarse en las siguientes circunstancias:

(=] Cuando el establecimiento tiene un registro favorable de cumplimiento de las BPM a través de las inspec-
ciones de rutina realizadas anteriormente

(=] Cuando una seleccién de aspectos de las BPM puede ser tomado como un buen indicador del nivel de
cumplimiento de las BPM en su conjunto.

Sin embargo, si durante una inspeccion dirigida se pone en evidencia que el nivel de cumplimiento con las BPM ha
decaido, una inspeccién mas completa debe serllevada a cabo a la brevedad.

4 Inspeccion de Sequimiento: La inspeccion de seguimiento también puede ser considerada como una re-inspeccién
o una re-evaluacion del establecimiento. Se lleva a cabo especificamente para monitorear el resultado de las accio-
nes correctivas sefialadas a raiz de una inspeccion previa. La inspeccién se limita a requerimientos especificos de
las BPM que no se observaron o que se encontraban implementados inadecuadamente en el establecimiento o
cuando se concedieron plazos para cumplimentar determinados puntos. El responsable del establecimiento puede
no ser advertido previamente de la visita.

Dependiendo de la naturaleza de las desviaciones detectadas, este tipo de inspeccidn puede ser realizada entre las
6 semanas y los 6 meses luego de la fecha en que se llevd a cabo la inspeccidn original. Cuando se hayan otorgado
plazos, es aconsejable ejecutar la visita sin mayores dilataciones.

¥ Inspeccion especial: Existe un numero de circunstancias en las que este tipo de inspeccién ‘especial’ puede llegar a
llevarse a cabo. Es utilizada para chequear determinado punto. Los ‘puntos a chequear’ pueden referirse a un pro-
ducto, un grupo de productos relacionados, operaciones especificas, por ejemplo mezclado, etiquetado, etc. Puede
ser anunciada o no previamente, dependiendo de las razones que motivan la visita.

Si han existido quejas o reclamos de consumidores acerca de un producto determinado que pudieran sugerir defec-
tos del mismo, entonces, una inspeccidn especial puede llevarse a cabo para investigar los defectos de calidad del
producto. En este caso, no se recomienda anunciar previamente la visita. Si ha habido un retiro de un producto del
mercado, esto también puede requerir una inspeccidn especial. En los casos mencionados anteriormente, la inspec-
cién focalizara en el producto o en un aspecto determinado de la produccion del alimento en cuestion. Sin que ello
implique no hacer observaciones relevantes que pudieran detectarse en otros productos, procesos o areas.

También puede realizarse este tipo de inspeccidn cuando se solicita una autorizacion para la libre comercializacién
y/o exportacién de un producto determinado.

Categorizacion del riesgo de fos establecimientos: El propésito de clasificar los establecimientos segun la categoria de
riesgo a la que pertenecen es permitir a los responsables del control de alimentos oficial de una jurisdiccidn determinada
que, dada una cantidad de recursos finita, los mismos sean aprovechados al maximo y se prioricen las asignaciones, acce-
diendo asi al aseguramiento de que aquellos locales que poseen un riesgo mayor seran sujetos a inspecciones mas exhaus-
tivas y mas frecuentes.
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A nivel internacional, hay diversas formas de clasificar los establecimientos, en varios paises de la Unidn Europea se con-
sensud la clasificacién en alto, mediano y bajo riesgo. (\Vertambién Cuadro 1: categorizacidn del riesgo en Estados Unidos).

La categorizacion del riesgo se establece através de:

(=] El perfil del consumidor que acude al establecimiento (por ejemplo: en un catering de un hospital, grupos

vulnerables)

(=] La escala de operaciones del establecimiento

(=] Eltipo de alimento (segun pueda permitir el crecimiento rapido y progresivo de microorganismos patégenos

y/o sus toxinas)

(=] La naturaleza de la manipulacién o proceso que sufre el producto (etapas del proceso, cantidades)
(=] Los sistemas de gestién de la inocuidad que tiene implementados
(=] La estructura, el layout o circuito y las condiciones generales del establecimiento

Algunos establecimientos, por la naturaleza de los procesos mixtos que posee, podrian ajustarse a mas de una categoria. En

estos casos, deberian sertratados en base a la categoria de mayor riesgo.

Lstablecimientos de Afto Riesqo: las operaciones que se realizan invo-
lucran alimentos/ tecnologia de produccién de alto riesgo yfo existen
altas probabilidades de que el publico destinatario involucre grupos
vulnerables (inmunosuprimidos, nifios, embarazadas, ancianos) o gran-
des grupos (en cantidad de comensales).

Establecimientos de Mediano Riesgo: establecimientos en los que exis-
te un riesgo significativo hacia los consumidores.

Establecimientos de Bajo Riesgo: locales donde las probabilidades de
causar una ETA a los consumidores es muy baja.

Los alimentos considerados de mayor riesgo no incluyen a aquellos
que:

tienen un nivel de pH de 4.6 o menor
tienen una actividad acuosa de 0.85 o menor

se encuentran en envases herméticamente cerrados y han sido
esterilizados para su comercializacion

Dependiendo del sector o de aspectos especificos que deben ser ins-
peccionados, un técnico especialista (por ejemplo, un microbidlogo)
puede colaborar con el equipo de inspectores eventualmente. Esto pue-

de resultar de especial ayuda en determinados casos.

CUADROQ 1-

ESTABLECIMIENTOS ELABORADORES DE ALIMEN-
TOS: CATEGORIZACION DEL RIESGO

Riesgo 1: Alimentos preenvasados, alimentos con peli-
gros potenciales minimos. Minima manipulacién

Riesgo 2: Menu reducido (1 o 2 items principales) Alimen-
tos preenvasados o crudos son preparados/ cocidos ¥
servidos en el momento. Manipulacidn reducida

Riesgo 5: Expendio de comidas preparadas para llevar
incluyendo procesos tales como curado, ahumado, enva-

sado en atmdsfera modificada con vida (til extendida

Fuenfe: REPORT OF THE FDA RETAIL FOOD PROGRAM DATABASE OF FOODEORNE
ILLNESS RISK FACTORS
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Frecuencias de inspeccion: Sibien podrian disefiarse cronogramas ideales de inspecciones que deberian ser alcanzados,
en la practica para determinar la frecuencia de inspecciones que se realiza a cada establecimiento de la jurisdiccién debe-
mos tener presentes los siguientes factores:

1. Eltipo de producto que manipula cada establecimiento (categorizacién del riesgo del establecimiento)
2 El nimero y tamafio de los establecimientos que deben ser inspeccionados

3. Eltipo de inspeccién que se realizara

4 El nimero de inspectores disponibles y su carga laboral

Debe tenerse presente que algunos establecimientos sdlo operan estacionalmente.

En términos generales, una pauta recomendatoria acerca de la frecuencia de inspeccion acorde con la clasificacion de los
establecimientos podria ser:

4 Ningln establecimiento de la categoria ALTO RIESGO superara los 12 meses entre una inspeccién y la
siguiente

4 Ninglin establecimiento de la categoria MEDIANO RIESGO superara los 24 meses entre una inspeccion y
la siguiente

¥ Ningin establecimiento de la categoria BAJO RIESGO superara los 36 meses entre una inspeccién y la
siguiente.

Duracion de cada inspeccion: el tiempo que demande cada visita estd determinado por varios factores, incluyendo el tipo
de establecimiento, el nimero de inspectores que conforman el equipo que realiza la investigacion, el tamafio de la firma y el
objetivo de la inspeccion.

Es altamente recomendable que el inspector recoja y revise toda la informacién posible acerca del establecimiento que va a
inspeccionar, los productos que se elaboran en él y el motivo de la visita. Esto involucra:
(=]  Objetivo de la inspeccién.
=]  Explorar el expediente del establecimiento: caracteristicas del establecimiento, de elflos producto/s que se elaboran {factores
intrinsecos, extrinsecos, ingredientes, vida Gtil, a qué grupo de consumidores esta destinado, forma de conservacion, etc.), fay
out o circuito, flujograma, historial del establecimiento {ohservaciones efectuadas en inspecciones anteriores).
(=]  Repaso de la normativa vigente a nivel municipal, provincial y nacional.

(=]  Elaborar una lista de verificacién de acuerdo al tipo de inspeccidn.

Listas de verificacion o Checklists: Las listas de verificacion (LV) son herramientas de trabajo que sirven al inspector para
seqguir una secuencia organizada durante la inspeccién sin dejar ningudn punto clave de lado. Se pueden elaborar en forma de
cuestionario, planilla o formulario y para ello resulta necesario tener presente el flujograma de elflos producto/s que elabora
el establecimiento y las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM).

En la enunciacidn de cada pregunta debe limitarse el contenido de la misma, dividido en pasos razonables y formularlo en
forma de preguntas dirigidas cerradas que se puedan contestar con si o no, de tal manera que las respuestas “si” equivalgan
a conformidades y las “no”, a no conformidades. La respuesta permitird asi evaluar si las instalaciones y/ o las medidas que
se aplican en el establecimiento son efectivas y si las actividades corresponden con las disposiciones preestablecidas.
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La utilidad de la LV reside en su capacidad para estandarizar el trabajo unificando criterios entre los distintos inspectores del
equipo, permite un manejo eficaz del tiempo para cada area o actividad durante la inspeccién facilitando el registro de las
observaciones y evidencias. Asimismo, facilita el entrenamiento de nuevos inspectores y permite el armado de un ‘banco de
preguntas’ que servira de base para la confeccion de nuevas listas de verificacién.

Hay que tener en cuenta que estas listas pueden no reflejar prioridades y responsabilidades, pueden no identificar condicio-
nes especiales que deben ser verificadas y pueden causar la falsa impresidn que es posible la realizacién de una inspeccion
por personal sin el conocimiento o preparacién necesarios.

Es recomendable, cuando se pretenda que la LV forme parte integrante del acta labrada, que en ella se describan en forma
detallada las no conformidades del checklist. En este caso, deberd confeccionarse la LV por triplicado, ser firmada por el

inspector y el inspeccionado al igual que el acta de inspeccién.

Para eliminar elementos subjetivos se puede pre-calificar a las diferentes preguntas. Una de las maneras de hacerlo es la presentada en la Disp. ANMAT 1930/95
donde se clasifica en base al nesgo potencial inherente de cada item. De esta evaluacion surgen cuatro clasificaciones:

Imprescindible {J): se considera item imprescindible a aquel cuyo incumplimiento puede influir en grado critico en la inocuidad de
los productos yio en la sequnidad de los trabajadores. Se define por 5l o MO,

Necesario (N): se considera item necesario a aquel cuyo incumplimiento puede influir en grado medianamente significativo en la
calidad o inocuidad de los productos y en la segunidad de los frabajadores. Se define por Sl o MO

Recomendable (R): se considera item recomendable a aquel cuyo incumplimiento puede influir en grado poco significativo enla
calidad o inocuidad de los productos y en la segunidad de los frabajadores. Se define por Sl o MO

Informativo (INF): se considera item informativo aquel que representa una informacion descriptiva, que no afecta la calidad o ino-
cuidad de los productos y la seguridad de los frabajadores. Podra ser respondido por Slo NG o bajo la forma de concepto descripti-
Vo,

Otra manera de calificar las preguntas es en base a la evaluacion del conccimiento e implementacion de los diferentes items que hacen a las BPM, cbservadas
durante la inspeccion, obteniendo asi tres niveles:

Preventivo: Todos los puntos referentes a problemas potenciales, tales como excesiva acumulacion de polvo sobre los equipos, falta de higie-
ne.; estruciura edilicia sin manutencién adecuada, ventanas sin proteccion antinsectos; boquetes en paredes; tubos fluorescentes sin protec-
cion en areas alejadas de las lineas de produccion.

Mayor: Todos los puntos referentes a un posible peligro de contaminacion del producto, tales como presencia de insectos muertos en las areas

>>PARA SEGUIR LEYENDO

LY HACGP: Herramienta esencial para la inccuidad de alimentos. Crganizacion Panamericana de la Salud
http: ffwaiew panalimentos.org

L Digpozicion ANMAT 1930/95.  http:fhwwewr anmat gov. ar

L Food Safety Authority of Ireland. Code of Practice N° 1. Risk Categorisation of Food Businesses. hitp:ff
i f3al e
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Reéplicas del Curso

“Afianzando las herramientas de gestion
de la inocuidad y su verificacion”

El propbsito de las réplicas de “Affanzando...” es
contribuir a la sostenibilidad y continuidad de la
capacitacion de los agentes sanitarios de control
de los alimentos. Esta destinado a aquellas juris-
dicciones en las que ya se realiz6 una edicién del
Curso “Afianzando..” con el propdsito de incluir a
aquellos inspectores que hubieran quedado fuera
del primer dictado del mencionado curso en la
provincia y contribuir, a su vez, en la construc-
cibn de capacidad docente local, el equipo del
INAL disefi6 esta nueva modalidad de coopera-
cibn técnica. En las Réplicas, el equipo docente
se encuentra formado por entrenadores locales
(que se hubieran detectado con capacidades
potenciales durante la 1° edicion) y algunos re-
presentantes del INAL.

Actualmente estamos planificando la Agenda
2007, aquellas provincias que adn no han reser-
vado su fecha, los invitamos a ponerse en con-
tacto con nosotros.

a

mentos

Sindrome

Guia Interpretacion Resultados Microbio-

o n a l
ud!!

Hemolitico

C amopaana N a c i

e s cuidar tu s al

Urémico

Rormintacions (s B ects
Mimanios an

Recomandaciones para b comecta
4 Alersntiss an

Manuales de Recomendaciones para la Manipulacion de
Alimentos: Carnicerias y¥ Locales de Comidas Preparadas

5 Macional :dé.-a@fimﬁog;;:

Para imprimir el boletin: J

winned. 3N At gony. ar




	01.jpg
	02.jpg
	03.jpg
	04.jpg
	05.jpg
	06.jpg
	07.jpg

