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El APPCC (Andlisis de peligros y puntos de control criti-
cos) es un sistema de gestion de la calidad desarrolla-
do dentro y para la industria alimentaria, que procede
de los Comités Codex y que es la base de principios
generales para prdcticas en higiene y sequridad en la
elaboracién, produccion, transporte y manejo de ali-
mentos. EI Reglamento comunitario N° 183/2005 del
Parlamento europeo y del Consejo, de 12 de enero de
2005, por el que se fijan requisitos en materia de hi-
giene de los piensos, establecid la obligatoriedad de
implantacion del Sistema APPCC en el sector de la ali-
mentacion animal (excepto en la produccion primaria
de piensos), como ya lo hizo para el resto de la indus-
tria agroalimentaria.

laciones y equipos”. Segun mi ex-

bricacién y equipos de medida
son una parte muy importante
en este proceso de fabricacion.

¢QUE DICE EL REGLAMENTO
183/2005 SOBRE LA
GESTION DE LOS EQUIPOS?

El Reglamento (CE) N°
183/2005 establece en su Ane-
xo Il que: las instalaciones, el
equipo y los vehiculos utilizados
en la transformacion y el alma-
cenamiento de piensos, se man-
tendrdn limpios y se aplicaran
programas eficaces de control de
plagas. Su disposicion, el disefio,
la construccion y las dimensiones
del equipo deberan:

a) Permitir una limpieza y de-
sinfeccién adecuadas

b) Ser de tal forma que se re-

duzca al minimo el riesgo de
error y se evite la contaminacién
(incluida la contaminacion cruza-
da) y cualquier efecto nocivo
para la seguridad y la calidad de
los productos

Las instalaciones y el equipo
que deban utilizarse en las ope-
raciones de mezclado y fabrica-
cion deberan ser objeto regular-
mente de controles apropiados,

T
OBJETIVOS DE UNA CORRECTA GESTION DE

EQUIPOS

| sistema APPCC esta for-
Emado por dos partes de-

pendientes: la primera, los
prerrequisitos y la segunda, el
Plan APPCC basado en los siete
principios de Codex.

Los prerrequisitos (también
llamados planes de apoyo) son
los procedimientos operativos
mediante los cuales se controla
el funcionamiento higiénico y
técnico general de la empresa.
Los prerrequisitos deben estar
fuertemente implantados an-
tes de pasar al Andlisis de Peli-
gros.

Uno de los prerrequisitos que
debe implantar toda empresa de
alimentacién animal es: “Mante-
nimiento y calibracion de insta-
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periencia es una de las partes
mas débiles de las empresas, por
lo que en este articulo se inten-
ta arrojar luz sobre su implanta-
cion.

La fabricacion de alimentos
para animales suele ser un pro-
ceso industrial sencillo. Si dispo-
nemos de materias primas de
buena calidad, las mezclamos
bajo una féormula correcta, em-
pleamos un equipamiento ade-
cuado (incluyendo aqui el soft-
ware del autémata de dosifica-
cion), y almacenamos y entrega-
mos su pedido al cliente, el pro-
ceso fabril tendrd éxito (otra
cosa sera el comercial).

Por lo tanto, los equipos de fa-

® Que los equipos trabajen adecuadamente al fin para el que han
sido instalados/comprados, logrando la mdxima calidad de pro-
ducto final deseada y evitando tiempos de parada indtiles o acci-
dentes.

e Conocer sus caracteristicas técnicas, estado en cada momento e
historial del equipo, para tomar la decisiones oportunas (repara-
cién o sustitucion).

e fstablecer la periodicidad y actividades a realizar sobre cada
equipo (mantenimiento preventivo o predictivo), asf como una sis-
temdtica para el tratamiento de los equipos que sufran averias
(mantenimiento correctivo) o presenten funcionamiento/resultados
sospechoso, debiendo analizar las causas e investigar consecuen-
cias sobre resultados anteriores.

e Maximizar la vida util de los mismos y ahorro en operaciones de
mantenimiento correctivo.

e Asequrar que los equipos que realizan medidas proporcionen
resultados correctos (mediante la calibracion y/o verificacion de
los equipos). Aqui también incluirfamos la verificacion del software
del autémata de fabricacién.



de conformidad con los procedi-

mientos escritos previamente

establecidos:
¢ Todas las balanzas y disposi-
tivos de medicion utilizados
en la fabricacién de piensos de-
beran ser apropiados para la
gama de pesos o volumenes
gue deban medirse y ser some-
tidos regularmente a pruebas
para garantizar su precision.
e Todos los dispositivos de
mezcla utilizados en la fabrica-
cién de piensos deberan ser
apropiados para la gama de pe-
sos o volumenes que deban
mezclarse y capaces de fabricar
mezclas y diluidos homogéne-
os idéneos. Los fabricantes de-
ben realizar pruebas de homo-
geneidad.

Para las industrias que ponen
en el mercado material SAN-
DACH de categoria 3 con desti-
no de alimentacion animal, el Re-
glamento 142/2011 el Capitulo
II, Seccién 2 Requisitos de trans-
formacion general: “1. Se utiliza-
ran equipos de medicién y de re-
gistro calibrados con precision
para controlar continuamente
las condiciones de transforma-
cién. Se llevaran registros en
los que consten las fechas de ca-
librado de los equipos de medi-
cién y de registro”.

¢QUE DICE EL CODEX
ALIMENTARIUS Y EL
SISTEMA APPCC?

El documento de Referencia
del Codex Alimentarius, el Cédi-
go Internacional de practicas, de-
termina que: los equipos de-
ben estar instalados de tal ma-
nera que permitan un manteni-
miento y una limpieza adecua-
dos, funcionen de conformidad
con el uso al que esta destinado
y faciliten unas buenas practicas
de higiene, incluida la vigilancia.
El equipo debe proyectarse y fa-
bricarse de manera que se ase-
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// EN LAS OPERACIONES DE ENGRASAMIENTO
DE EQUIPOS SE DEBE EMPLEAR GRASA DE
CALIDAD ALIMENTARIA (H1) S1 ASI LO INDICA
EL ANALISIS DE RIESGOS //

gure que, en caso necesario,
pueda limpiarse, desinfectarse y
mantenerse de manera adecua-
da para evitar la contaminacion
de los alimentos. Deben fabricar-
se con materiales que no tengan
efectos toxicos para el uso al que
se destinan. En caso necesario,
el equipo debe ser duradero y
moévil o desmontable, para per-
mitir el mantenimiento, la lim-
pieza, la desinfeccion y la vigilan-
ciay para facilitar, por ejemplo,
la inspeccidn en relacion con la
posible presencia de plagas.

cOMo HACER UNA BUENA
GESTION DE EQUIPOS
INDUSTRIALES

P Mantenimiento correctivo

Se trata del Unico manteni-
miento existente a principios
de siglo, tiene caracter urgente
y derivado de los fallos del equi-
po. Dependiendo de la criticidad
de éste se exigia una actuacion
mas 0 menos inmediata del per-
sonal de mantenimiento de la
empresa o del servicio técnico
especializado. Este tipo de man-

tenimiento obligaba a la existen-
cia de grandes cantidades de pie-
zas de repuesto en stock, con los
consiguientes gastos de inmovi-
lizado. En general es un mante-
nimiento caro, la vida util de los
equipos se acorta y supone un
peligro para la eficiencia del
proceso fabril.

P Mantenimiento preventivo

Actualmente se han implanta-
do técnicas de mantenimiento
preventivo, es decir, intervenir en
los equipos de forma progra-
mada en el momento mds opor-
tuno, para garantizar que la ca-
lidad que éstos proporcionan se
mantenga dentro de unos limites
adecuados. Aunque normalmen-
te exige una mayor inversion, a
la larga tiene que suponer una
disminucion de coste del mante-
nimiento correctivo y alarga-
miento de la vida util de los
equipos, disminuyendo los ries-
gos de paradas de produccion.

» Ultimas tendencias en
mantenimiento

Se enmarcan dentro del siste-
ma TMP (Mantenimiento Pro-
ductivo Total) 70 y técnicas de
RCM (Reliability Centred Mainte-
nance). Dentro de estas, esta el
mantenimiento proactivo o en
uso, es decir aquel que realiza el
operario responsable del equipo
diariamente, antes o al terminar
la jornada de trabajo. Normal-
mente son operaciones de lim-
pieza y pequefios engrases o
ajustes. Este tipo de manteni-
miento alarga la vida util, redu-
ce costes de mantenimiento y
mejora la calidad y productivi-
dad. Para realizarlo es necesario
una buena formacion del traba-
jador haciéndolo responsable
de su(s) equipo(s).
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También se estan implantando
técnicas de mantenimiento pre-
dictivo, es decir la intervencion
sobre los equipos estd derivada
de un diagndstico continuo (o
inspecciones periddicas) de los
equipos que evidencien la fase
previa a la aparicion de fallos. En
base a un conocimiento pro-
fundo del equipo, indicadores de
funcionamiento (amperaje,
r.p.m., vibraciones, estado del
aceite, termografia, etc.), inspec-
ciones periddicas, etc., se puede
predecir la inminencia del fallo
del equipo.

P Controles

Todos los equipos deben estar
identificados, mediante una co-
dificacion inteligible por la em-
presa, que sea sencilla y util
para su gestion. Los equipos de
medida, es decir, aquellos que
realizan medidas de puntos cri-
ticos de control u otras especi-
ficaciones de cliente deben estar
etiquetados con la fecha de ca-
libracion/verificacion y la fecha
de la siguiente calibracién/veri-
ficacion para salvaguardar que
nadie usa estos equipos sin tener
comprobada su idoneidad me-
troldgica.

Elaboraremos la siguiente do-
cumentacion:

- Ficha de equipo: de cada
equipamiento se elabora una
ficha con la mayor informacion
posible (datos técnicos y co-
merciales) ya que serd el docu-
mento que se revisa en caso de
problemas. Registraremos da-
tos generales (nombre, codigo,
fabricante, modelo, n? serie, fe-
cha de compra, fecha puesta
en servicio, localizacién, res-
ponsable, documentos asocia-
dos), caracteristicas técnicas
(uso destinado, rango, tole-
rancia, si necesita calibracion,
verificacion o mantenimiento
y su frecuencia, la limpiezay su
frecuencia y su procedimiento
de control), materiales asocia-
dos (detallando todo su despie-
ce y los elementos auxiliares
necesarios).

- Procedimiento de control:
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en algunos equipos criticos
puede ser necesario desarrollar
por escrito su funcionamiento,
mantenimiento, calibracion
y/o verificacién y su limpieza.
- Calendario anual de actuacio-
nes: mediante el cual se plani-
fica anualmente todas las ope-
raciones de mantenimiento
preventivo, calibracion y/o ve-
rificacion y limpieza.

- Listado de equipos en vigor:
en este listado se mantiene una
relacion de todo el equipa-
miento (industrial y de medida)
que esta presente y operativo.
- Historico de actuaciones (Re-
gistros): donde se va regis-
trando todas la operaciones de
mantenimiento correctivo, pre-
ventivo/predictivo, calibracio-
nes y/o verificaciones u otras
de interés (cédigo equipo, fe-
cha, cédigo operacion, des-
cripcion de la accion, tipo, re-
alizado por).

P Gestion informdtica

Para una Optima gestion de
esta drea recomendamos su
gestion informatica. Un progra-
ma informatico de gestion que
informe diariamente al personal
de las tareas pendientes de
mantenimiento, calibracién y/o
verificacion y limpieza a realizar
segun el calendario programado,
donde se registren las mismas y
mediante la cual se pueda hacer
analisis estadistico de las tareas
de mantenimiento para un man-
tenimiento predictivo es facil

de hacer con las herramientas
ofimdticas actuales.

Hay que hacer una mencion es-
pecial sobre la frecuencia del
mantenimiento preventivo. Nor-
malmente al principio se suele
empezar con un planteamiento
de frecuencia periddica (basada
en instrucciones de fabricantes
o la experiencia interna), pero
enseguida se dispondra del his-
torico suficiente en el funciona-
miento del equipo (registros de
operaciones) para adaptar la
frecuencia de su mantenimien-
to a los resultados de un andli-
sis estadistico.

Hay que tener en cuenta que
cada operacion realizada en un
equipo debe ser posteriormen-
te validada por el jefe de produc-
cién o por calidad, para garanti-
zar la ausencia de posibles efec-
tos negativos sobre la calidad del
producto final. El software de
gestién de equipos debe ayudar
a este proceso de validacién.

P Software de fabricacién

Actualmente la fabricacién de
piensos esta gobernada por un
autémata de fabricaciéon con
software mas o menos sofistica-
do. Es obvio que del buen funcio-
namiento del autémata, depen-
de la calidad del producto termi-
nado. La empresa debe implan-
tar un sistema de validacién de
este software al comienzo de su
implantacién y después de ac-
tualizaciones o correcciones de
errores. Este sistema de valida-

cién debe estar dirigido a com-
probar que:

- el software hace realmente lo
que dice que hace,

- que sus registros de trazabi-
lidad son adecuados en lotes y
balances de materias usadas,
- que el registro de datos téc-
nicos del proceso de fabrica-
cion es correcto,

- que la composicién quimica
del producto fabricado no se
desvia mas alla de lo tolerado
con respecto a la férmula pla-
neada.

» Cumplimiento normativa

Por ultimo, no debe olvidarse
gue es necesario cumplir con las
diversas normas reglamenta-
rias vigentes en cada momento
gue obligan a un mantenimien-
to periddico. Por ello, el calen-
dario anual de actuaciones debe
considerar todas las obligaciones
legales relacionadas con el man-
tenimiento de determinados
equipos. Me refiero a las tareas
de mantenimiento relaciona-
das con la seguridad (sistemas
de alta tensién, puentes grua,
equipos a presion, aire compri-
mido, sistemas de control de
emisiones y vertidos, antiincen-
dios, etc.).




CGMO LLEVAR UNA
GESTION CORRECTA DE
EQUIPOS DE MEDIDA

Los equipos de medida son
aquellos instrumentos emplea-
dos en la industria que nos infor-
man de la magnitud de un men-
surando (es decir de aquello
que se mide). Estos equipos
pueden ser: equipos de medida
de escala o equipos de medida
materializable (o sea patrones,
gue solo nos dan un valor de me-
dicion).

Los equipos de medidas son
tremendamente importantes en
las industrias alimentarias, ya
que aportan informacién tras-
cendente sobre los puntos de
control del proceso o del produc-
to (ya porque son puntos criticos
0 porque miden especificaciones
de cliente). Muchas decisiones
gue tomemos en el dia a dia, de-
penden del resultado aportado
por estos equipos de medida por
lo que su gestidn es critica para
una correcta toma de decisiones.

En industrias de alimentacion
animal los equipos de medida
mas importantes son: basculas
de dosificacidn; basculas de pe-
sada comercial; sistemas de pul-
verizaciéon de materias primas
y/o aditivos; termdmetros; baro-
metros; digestores de categoria
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// LOS PROCEDIMIENTOS ESCRITOS DE
CALIBRACIGN Y/0 VERIFICACION DE EQUIPOS
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3; analizadores automaticos (hu-
medad, peso especifico, etc.).

La gestidn de equipos de me-
dida debe cumplir con los mis-
mos requisitos de los equipos in-
dustriales (etiquetado, listado
equipos en vigor, ficha de equi-
po, procedimiento de control, ca-
lendario anual de actuacionesy
registros de actuaciones) y ade-
mas las operaciones que garan-
tizan una adecuada calidad del
resultado de medicién como
son: la calibracién y/o la verifica-
cion.

CALIDAD DE LAS MEDIDAS
Y ERRORES QUE SE
COMETEN

Por desgracia el proceso de
medicion no es perfecto y a
partir del mismo no obtenemos
el valor real de lo que medimos.

La calidad de un proceso de me-
dida, depende de dos factores:
de como se realiza el proceso de
medida, es decir, si la persona

que mide lo hace correctamen-
te (en condiciones adecuadas,
tiene instrucciones escritas y en-
trenamiento adecuado) y tam-
bién de la calidad del resultado
gue arroja el equipo de medida.

Durante el proceso de medida
se cometen dos tipos de errores:
el error sistematico y el error
aleatorio.

P Error sistemdtico

Es un error que se produce
siempre que medimos. Sus fuen-
tes suelen ser: imperfecciones
constructivas del equipo de me-
dida, desajustes del equipo, con-
diciones ambientales del proce-
so de medida, etc. También es
llamado error de indicacion,
error instrumental, exactitud,
veracidad o sesgo.

La forma mas correcta es lla-
marlo error de indicacion. Se cal-
cula por la diferencia que arro-
ja un equipo de medida al me-
dir repetidas veces un patrén de
valor conocido. Es decir, si tras
repetidas pesadas de un pa-
tron de 2 kg nuestra balanza in-
dica de media 2,15 kg el error de
indicacién de esa balanza sera +
0,15 kg.

P Error aleatorio

El error aleatorio es aquel error
que se produce de cuando en
cuando. Sus fuentes suelen ser:
la falta de repetibilidad del equi-
po, la escala del equipo, el per-
sonal que mide, la deriva, etc.
También se llama variacion, pre-
cisién o incertidumbre. Se cuan-
tifica por la desviacion tipica de
cada una de las fuentes que in-
fluyen en este error. Para su cél-
culo hay que seguir la ley de la
propagacion de incertidumbres,
detallada en la guia ISO GUM

(Guia para la expresion de la in-
certidumbre de medida).

Una vez calculada la incerti-
dumbre tipica segun la guia
GUM, se calcula la incertidumbre
expandida (U), la cual se debe in-
terpretar como el intervalo dén-
de, con un 95% de probabilidad,
es probable que se encuentre el
valor verdadero del mensuran-
do (aquello que medimos).

No es objeto de este articulo
ensefiar como se realiza el calcu-
lo de la incertidumbre expandi-
da, por lo que quien desee am-
pliar en este 4rea debe consul-
tar la guia GUM.

¢HAY QUE CALIBRAR LOS
EQUIPOS DE MEDIDA?

Hemos visto cdmo el Regla-
mento (CE) N° 183/2005 estable-
ce que los equipos deben ser so-
metidos regularmente a pruebas
para garantizar su precision.
Cuando se emplea la palabra
precision se estd queriendo de-
cir que es necesario conocer el
error de indicacion y la incerti-
dumbre expandida del equipo de
medida. Y para conocer la incer-
tidumbre la Unica forma posible
es calibrar el equipo (externa o
internamente).

Conviene no confundir la cali-
bracién con el ajuste manual o
automatico que tienen algunos
equipos de medida (o también
llamado autocalibracion), es de-
cir los procedimientos internos
que tienen algunos equipos de
medida para poner su valora 0
0 una medida determinaday que
los realiza el equipo automatica-
mente o bajo peticién. Y tampo-
co confundir la calibracién con lo
gue es una verificacion.

Hay varios requisitos para que
un proceso se considere una
calibracion:

1. Hay que usar patrones.

2. Estos patrones tienen que
estar calibrados frente a patro-
nes de calidad metroldgica su-
perior (asi garantizamos la tra-
zabilidad de las medidas).

3. Se debe emplear un método
de calibracién plasmado en
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un procedimiento escrito (don-
de se detalle la operativa, pa-
trones, condiciones ambien-
tales, célculos, etc.).

4. El resultado debe expresar-
se en un certificado de calibra-
cion.

5. El resultado debe expresar-
se como Error de indicacién
Incertidumbre expandida (U).

En el caso de calibraciones ex-
ternas, recomiendo que se exi-
ja al proveedor del servicio (la-
boratorio de calibracién) que
en el certificado de calibracion,
ademas de cumplir lo anterior,
lleve indicada una “declaracion
de conformidad”, es decir si los
resultados de calibracién son
correctos o no.

Pero en las industrias de ali-
mentacién animal hay una im-
portante dificultad para calibrar
algunos equipos de medida, y es
su accesibilidad. Algunas tolvas
de dosificacion de gran volu-
men (hasta 1.000 kg), que llevan
acopladas las células de carga
para la medida del peso, son
inaccesibles. En estos casos esta
justificada su verificacion perié-
dica, en vez de calibracién.

¢COMO SE CALIBRAN LOS
EQUIPOS DE MEDIDA?

Existen dos tipos de control
metrolégico: el legal y el indus-
trial/cientifico.

» Control metroldgico legal

Afecta a los equipos de medi-
da que se emplean en las tran-
sacciones comerciales, que en
nuestro caso se corresponde
con las basculas puente camio-
nerasy, probablemente pronto,
las basculas de ensacado.

Este control (instrumentos de
peaje no automaticos) esta regu-
lado por la Orden Ministerial
de 27 de abril de 1999y es obli-
gatorio cada dos afios.

En este control solo se verifica
si el error de indicacion (Ei) del
instrumento supera o no supe-
ra el error maximo permitido
(EMP), segun la clase de equipo,
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// LA CALIBRACION DE UN EQUIPO DE MEDIDA

ES UNA FOTO F1JA. LAS VERIFICACIONES ENTRE
CALIBRACIONES AYUDAN A CONTROLAR LA
BONDAD METEOROLGGICA DEL EQUIPO //

determinado en la UNE EN
45501.
Si el Ei < EMP - El equipo pasa

P Control metroldgico
industrial

Afecta al resto de equipos de
medida que no tienen implica-
ciones comerciales. En este tipo
de control se valora que el error
de indicacion mas su incerti-
dumbre expandida no excedan
del error méximo permitido
(EMP) determinado por la em-
presa para ese equipo.

En este control metroldgico,
mediante la calibracién se calcu-
la el error de indicacion del
equipo (Ei) y su incertidumbre
expandida (U). La suma de los
valores absolutos de ambos tie-
ne que ser menor que el error
maximo permitido (EMP) para el
equipo.

| Ei| +] U| <EMP

Para la determinacion del error
maximo permitido (EMP) de un
equipo podemos seguir:

- Normativa aplicable: muchos
equipos de medida tienen nor-
mativa nacional o internacio-
nal, que los suelen agrupar en
clases o calidades (como he-
mos visto en el control metro-
l6gico legal).

- Las recomendaciones del
fabricante para el equipo,
que viene detallado como la
maxima “accuracy” permitida
(precision), ya que es quien ha
disefiado y mejor conoce el
equipo.

- Criterio interno basado en la
tolerancia (TOL) del producto
que debe medir. En este caso
se suele adoptar el criterio
que el cociente de laTOL / EMP
se encuentre entre 3y 10 (sien-
do 3 un criterio poco exigente
y 10 muy exigente). Se reco-
mienda TOL /EMP > 4.

Es necesario detallar que la
calibracion se debe realizar obli-
gatoriamente en puntos del ran-
go normal de trabajo, es decir, si
con nuestra balanza pesamos en-
tre 100 y 500 kilos, no vale cali-

brar a 20y a 40 kg. Sera necesa-
rio calibrar en al menos 3-4 pun-
tos del rango de trabajo (por
ejemplo, 150 kg, 250 kg, 350 kg
y 450 kg).

Otro ejemplo: si nuestra tem-
peratura de trabajo para fundir
productos de categoria 3 en
nuestro digestor, esta alrededor
de 133°C, el medidor de tempe-
ratura (termometro, termopar,
sonda pt100, etc.) debera cali-
brarse en varios puntos del ran-
go de 110°C a 140°C (por ejem-
plo, 120°C, 130°C, 135°Cy 140°C).

CALIBRACIGN 0
VERIFICACION

El proceso de calibracién sue-
le ser caro, y si se hace interna-
mente hay que tener patrones
calibrados (cuya compra y cali-
bracidon también cuestan dinero)
y hay que hacer el proceso de
forma interna. Por esta razén
muchas empresas intentan sua-
vizar este proceso mediante lo
que se llama verificacion.

La verificacién se define como:
“La comprobacién de si se cum-
ple o no una especificacion”. Por
ejemplo, para las tolvas de do-
sificaciéon de gran tamafio y di-
ficil acceso se recomienda un
proceso de verificacién me-
diante el empleo de cargas (por
ejemplo, sacos de 40 kg) que
previamente se conoce su valor
real porque son pesadas en
una bascula calibrada. La dife-
rencia entre el valor que nos
dan las cargas en la bascula
calibraday el valor en la tolva a
verificar sera el Error de indica-
cion de esta tolva de dosifica-
cion. En este caso se puede
determinar como criterio de
aceptacion/rechazo el EMP de
la UNE 45501 o establecer otro
criterio interno.

P iCon qué frecuencia
debemos calibrar/ verificar
los equipos?

En primer lugar hay que tener
en cuenta que la calibracion es
una “foto fija” al dia en que se
efectla. A partir del dia siguien-



te las condiciones metroldgicas
del equipo pueden variar, por lo
gue dependiendo de la unifor-
midad y estabilidad del equipo
y de su criticidad, la empresa
debe valorar si es necesario es-
tablecer controles periédicos
de verificacidn para cerciorarse
gue el equipo funciona correc-
tamente entre calibraciones.

Con respecto a la frecuencia
de calibracidn de un equipo, no
hay normas fijas y dependerd
del uso que se le da al equipo
y su posible deterioro, las con-
diciones en las que se usa, si
existen verificaciones periodi-
cas y de su estabilidad en sus
errores (historial). Si un equipo
incumple su EMP deberemos
cuestionar la frecuencia de su
calibracion. En general se pue-
de recomendar la calibracion,
de los equipos de medida co-
mentados, anual y una verifica-
cién de su idoneidad metrolé-
gica mas frecuente (p.e.: tri-
mestral).
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CONCLUSIONES

e Una correcta gestion de equipos incide directamente en la cuen-
ta de resultados y en la calidad del producto final.

e Para implantarlo es necesario conocimiento e implicacion de to-
do el personal y una adecuada cultura corporativa

e A partir de cierto tamafo es recomendable implantar un softwa-
re de gestion que facilite la gestion de las fichas de equipos, el
plan de mantenimiento y los registros de mantenimiento y calibra-

cion.

e Implantacién del mantenimiento predictivo debe ser el objetivo al
gue se tienda en industrias de alimentacién animal.

e Para una correcta calibracién de equipos de medida la empresa
debe determinar un plan de calibracién (periodicidad, método y

error méximo permitido).

CONTROL DE
HOMOGENEIDAD DE
MEZCLA

El mezclado es una operacion
critica para una correcta cali-
dad del producto final, por
ello tiene que ser controlada su
precision y su eficiencia, asi

como el grado de vaciado del
circuito para evitar las contami-
naciones cruzadas.

La Federacion Europea de
Fabricantes de Piensos Com-
puestos (FEFAC) recomienda
que los test de mezclado se
hagan cada 6 meses para ase-
gurar una correcta mezcla de

los aditivos. Por ello las prue-
bas de homogeneidad de mez-
cla deben realizarse sobre el
andlisis de microtrazadores
(cobalto, particulas metélicas,
salinomicina) o micronutrien-
tes (Zn, Mn, etc.), no sobre el
analisis de componentes ma-
cros (proteina, cenizas, grasa,
etc.).

El coeficiente de variacion, del
contenido del microtrazador
o0 micronutriente, en al menos
10 muestras tomadas periddi-
camente a la salida de la mez-
cladora, debera ser menor del
10% u otro nivel de tolerancia
determinado por la empresa
teniendo en cuenta sus cir-
cunstancias particulares.
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Queda a disposicion del lec-
tor interesado en los correos
electrdnicos de redaccion@edi-
torialagricola.com y andres.
arriaga@navarra.es.

Un golpe de genio. Sencillamente, el proceso de tratamiento térmico DTMU Buhler mejora los piensos para la
salud de los animales. Sus médulos de higienizacion HYMIX/HYTHERM practicamente eliminan de los piensos las
bacterias daninas como la salmonela. Las puertas de acceso mas anchas de toda la maquinaria para la fabricacién
de piensos garantizan una limpieza facil y completa. Adquiera el sofisticado sistema de secado y enfriamiento
Buhler y el riesgo de contaminacién cruzada y de recontaminacién serd minimo. El pienso resultante, ademas de
ser mas sabroso y digerible, también ayuda a mantener saludables los establos. Asi, los ganaderos veran un mayor
aumento de peso en los animales y los productores de piensos obtendran mayores ganancias. Para obtener mas
informacion, visite www.buhlergroup.com.
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