Unipabp DibpAcTtica 4
ETAPAs DE UN SisTEma APPCC

PRESENTACION

En esta unidad diddctica identificaremos los principales peligros asociados con
los productos y se estudiardn las opciones existentes para su prevencién. Se verdn
una serie de técnicas Utiles como la formacién de grupos de trabajo y el uso de
tablas para el andlisis de peligros que ayudardn al equipo APPCC en la realizacién
de su trabajo. Después se pasard a la identificacién de los PCC y establecimiento de
los limites criticos, sistemas de vigilancia, acciones correctoras y responsabilidades;

integrando posteriormente toda esta informacién en el denominado plan APPCC.

OBJETIVOS

— Conocer conceptos bdsicos especificos de esta técnica como son el de limite

critico, vigilar, accién correctora, verificar, validar, registrar y documentar.
— ldentificar los PCCs asociados a un determinado proceso productivo.

— Establecer limites criticos, sistemas de vigilancia, acciones correctoras y

responsabilidades asociadas a los PCCs identificados.

— Readlizar un estudio APPCC.
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1. ¢QuE Es L AN APPCC?

El plan APPCC es un documento formal que retne toda la informacién clave
que deriva del estudio APPCC y que contiene todos los detalles de lo que es critico
para la produccién de alimentos seguros. Es disehado por el equipo APPCC y

consta de dos partes fundamentales, que son:
1. El diagrama de flujo del proceso.

El principio 1 del sistema APPCC (descrito en la unidad diddctica 2) co-
mienza con la creacién de un diagrama de flujo del proceso. Este consiste
en el establecimiento de la secuencia de hechos que ocurren a lo largo
del proceso productivo que proporcionan una descripcién simple y clara

de cémo se elabora el producto final.

Es la base para poder realizar posteriormente el andlisis de peligros. In-
cluye los detalles referentes a cémo se manipulan todos los ingredientes

y sigue hasta llegar al consumidor.

Al finalizar el estudio APPCC, todos los puntos de control criticos (PCC)

quedardn indicados en el diagrama de flujo del proceso.
2. La tabla de control del sistema APPCC.

Por lo general, consiste en una tabla con los pardmetros de control y
contiene los detalles sobre los peligros y medidas de control asociadas

con cada PCC, junto con los criterios de control y las responsabilidades.

Para elaborar cualquier plan APPCC se usardn los principios del APPCC y
se seguirdn una serie de pasos o etapas que quedan recogidas en la

siguiente figura.
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2. SELECCION DE UN EQUIPO MULTIDISCIPLINAR (EQuipo APPCC)

Este equipo, en el que participan todas las partes de la empresa alimentaria
relacionadas con el producto, debe incluir todo el conocimiento y toda la experiencia
que corresponden al producto en cuestion, a su produccién (fabricacién, almacena-
miento y distribucién), su consumo y los peligros potenciales asociados, y en él tam-

bién deben participar, en la medida de lo posible, los cargos directivos mds altos.

Cuando sea necesario, el equipo estard asistido por especialistas que le ayu-
dardn a superar las dificultades que encuentre en la evaluacién y el control de

puntos criticos.
Se recomienda que el equipo incluya expertos de las siguientes dreas:

— Control de calidad/mantenimiento: proporcionan conocimientos so-
bre los peligros biolégicos, quimicos o fisicos relacionados con un grupo
de productos en particular, los riesgos asociados y sobre las medidas que

se pueden tomar para controlar los peligros.

— Produccién: especialistas responsables del proceso técnico de fabrica-
cién del producto objeto de estudio, o estrechamente vinculados con di-

cho proceso.

— Ingenieria: especialistas con un conocimiento prdctico de la higiene y el

funcionamiento de la planta y el equipo del proceso.

— Expertos adicionales: cualquier otra persona con conocimientos espe-
cializados en microbiologia, higiene o tecnologia de los alimentos que

podrd provenir de la propia empresa o de consultores externos.
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Una sola persona podrd desempefar varios de estos papeles (caso de empre-
sas pequenas donde la misma persona puede ser responsable de calidad y pro-
duccién), a condicién de que toda la informacién relevante se ponga a disposicién

del equipo y se utilice para garantizar la fiabilidad del sistema disefado.

3. DEFINIR LOS TERMINOS DE REFERENCIA

En esta fase deben decidirse qué aspectos va a tratar el estudio, es el momen-
to de decidir si nos limitamos a los peligros microbiolégicos o también incluimos
los quimicos y los fisicos; si solamente se controlard la produccién del alimento en
la industria o se incluirdn, también, las fases de distribucién y consumo o incluso si

se tendrdn en cuenta aspectos como la calidad organoléptica.
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4. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Esta etapa es una introduccién y punto de referencia del plan APPCC. Debe
redactarse una descripciéon completa del producto, en especial informacién relati-

va d su inocuidad:
— Comeposicién (por ejemplo, materias primas, ingredientes, aditivos, etc.).

— Estructura y caracteristicas fisico-quimicas (por ejemplo, sélido, liquido,

gel, emulsién, contenido de humedad, pH, etc.).

— Transformacién (por ejemplo, calentamiento, congelacién, desecado, sa-

lazén, ahumado, etc., y en qué grado).
— Envasado (por ejemplo, hermético, al vacio, en atmésfera modificada).
— Condiciones de almacenamiento y distribucién.

— Vida 0til requerida (por ejemplo, "fecha de caducidad" o "consumir prefe-

riblemente antes del").
- Instrucciones de uso.

— Todo criterio microbiolégico o quimico aplicable.
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5. IDENTIFICACION DEL USO ESPERADO DEL PRODUCTO

Es necesario definir el uso habitual que el consumidor hace del producto, esto
es, si lo consume crudo, cocido, combinado con otros alimentos, descongelado. ..,
los grupos de consumidores hacia los que va dirigido: poblacién infantil, mayores,
personas con patologia médicas diversas (celiacos, diabéticos, hipertensos...) o
publico en general. También se requiere un manual bdsico con indicaciones sobre

su modo de preparacién, manejo y conservacién.
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6. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO (DESCRIPCION DEL PROCESO DE
FABRICACION)

Cualquiera que sea el formato elegido, deben estudiarse secuencialmente y

presentarse en un diagrama de flujo detallado, junto con datos técnicos suficien-

tes, todas las fases del proceso, desde la recepcién de las materias primas hasta

la comercializacién del producto final, pasando por la preparacién, la transforma-

cién, el envasado, el almacenamiento y la distribucién.

Estos son algunos de los datos que pueden presentarse:

Los planos de los locales de trabajo y los locales auxiliares.
La disposicién y caracteristicas del equipo.

La secuencia de todas las fases del proceso (en especial, la incorporacion
de materias primas, ingredientes o aditivos y los retrasos durante o entre

las distintas fases).

Los pardmetros técnicos de las operaciones (en particular, tiempo y tem-

peratura, en especial los retrasos).
El flujo de productos (en especial la posible contaminacién cruzada).

La separacion de zonas limpias y zonas sucias (o zonas de alto/bdjo riesgo).

Los siguientes son requisitos previos que pueden integrarse en el sistema APPCC:

Los procedimientos de limpieza y desinfeccién.
El entorno higiénico del establecimiento.
Las vias de paso y prdcticas de higiene del personal.

Las condiciones de almacenamiento y distribucién del producto.
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7. VERIFICAR "IN SITU" EL DIAGRAMA DE FLUJO

Una vez que se ha elaborado el diagrama de flujo, el equipo multidisciplinar
debe confirmarlo "in situ" durante el horario de funcionamiento. Toda variacién
observada debe dar lugar a una modificacién del diagrama de flujo original, para

que éste sea exacto.

8. IDENTIFICAR LOS PELIGROS ASOCIADOS A CADA ETAPA Y LAS MEDIDAS DE
CONTROL

Si todas las fases del sistema APPCC son importantes, ésta resulta bdsica y
primordial. De la correcta seleccién de peligros va a depender el resto de aparta-
dos, ya que el APPCC se desarrolla de forma ramificada a partir de los peligros
como punto de inicio. Las medidas de control (también conocidas como medidas
preventivas) y los PCC se determinardn en funcién de los peligros identificados. El
grupo de trabajo utilizard el diagrama de flujo como guia, enumerard todos los
peligros de forma sistemdtica, etapa a etapa del proceso, incluyendo todos los
peligros microbiolégicos, quimicos y fisicos que puedan presentarse. Para la enu-
meracién de los peligros es interesante una puesta en comun de todos los inte-
grantes del equipo, es decir, cada uno apuntard sus sugerencias y decidirdn los
peligros que puedan presentarse; es necesario tener una visién especial, no olvi-
dar ningun peligro fundamental pero ser razonable y no incluir peligros con una

minima probabilidad de presentacién.

En algunas ocasiones se identifican peligros que pueden y deber ser elimina-
dos para siempre antes de redlizar el estudio. Estamos hablando de deficiencias
de disefo o estructurales, tratamientos térmicos incorrectos o instalaciones no
adecuadas; obviamente deben ser corregidos antes de la implantacién del siste-

ma, lo que simplificaria notoriamente el trabajo. El principal objetivo del sistema
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APPCC es eliminar o reducir a niveles aceptables la aparicién de los peligros deta-
p p pelig
llados, para ello se describen las medidas preventivas a adoptar, unas medidas
. P p ptar,
que han de ser fdciles de ejecutar, econémicas y realmente preventivas, es decir,
que eviten la aparicién del peligro o su mantenimiento en el producto final, o dl

menos disminuya su probabilidad.

Es posible que se necesite mds de una medida preventiva para controlar un
peligro especifico, pero también puede suceder que una sola medida preventiva
pueda controlar varios peligros. Incluso es posible que la medida preventiva se
adopte en una etapa diferente de aquella en la que se produce el peligro. Las
medidas preventivas necesitan apoyarse en una serie de especificaciones que ase-
guren una aplicacién efectiva: planes detallados de limpieza y desinfeccién, espe-
cificaciones de los proveedores, manual de Buenas Prdcticas de Fabricacién. De no
existir estos desarrollos de procedimientos normalizados, la mera definicién de

medida preventiva seria del todo inutil.
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9. IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS DE CONTROL cRiTicos (PCC)

El principio 2 del sistema APPCC establece la necesidad de identificar los PCC
o puntos de control criticos, que como ya hemos visto en la unidad anterior, no es
mds que la etapa o proceso en el que un peligro para la salud puede ser evitado,

eliminado o reducido a un nivel aceptable.

La identificacién de un punto de control critico de un peligro requiere un plan-
teamiento légico. Para ayudar a encontrar los PCC correctos, existe un instrumen-
to conocido como el arbol de decisiones, que consiste en una serie légica de
preguntas que se responden por cada peligro. La respuesta a cada pregunta con-
duce al equipo por un determinado camino en el drbol hasta concluir si se necesita
o no un PCC en esa etapa. En la figura que se muestra a continuacién se muestra

un ejemplo de drbol de decisiones:

Pregunta N° 1
¢Existen medidas preventivas para el peligro identificado?

Y% v

Si No

Modifique la etapa o proceso

¢Es el control en esta etapa

. . . Si
necesario para la inocuidad? |:>

No :> No es PCC Parar (*)
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Pregunta N° 2
¢Esta etapa elimina el peligro o reduce su frecuencia a un nivel aceptable?

i [ s

Pregunta N° 3
¢Podria la contaminacién en esta etapa incrementarse a niveles inaceptables?

v v

Si No :> No es PCC |:> Parar(*)

Pregunta N° 4

¢En una etapa posterior se eliminard o reducird el peligro
hasta niveles aceptables?

Vv Vv
No | > PCC

Si  |=———o>| NoesPcC | P>\ Parar(’)

El modo de utilizar el drbol de decisiones es el siguiente:
— Pregunta 1: éExisten medidas preventivas para el peligro identificado?

Si la respuesta es si, se continta a la pregunta 2. Si por el contrario, la
respuesta es no, se debe considerar si el control es necesario en este
punto para la seguridad del alimento. Si no es necesario el control, no se
necesita un PCC y se debe avanzar hacia el siguiente peligro. Si los
miembros del equipo APPCC identifican un peligro en una etapa del pro-
ceso y no existen medidas preventivas en esa u otra etapa posterior, en-

tonces, es necesaria alguna modificacién para establecer el control.

— Pregunta 2: éEsta esta etapa disenada especificamente para eli-
minar o reducir la probabilidad de aparicién del peligro hasta un
nivel aceptable?

Lo que realmente se estd preguntando es si la etapa en si controla el

peligro. Si la respuesta es si, la etapa del proceso es un PCC y se debe
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continuar con la siguiente etapa o peligro. Si la respuesta es no, se con-

tinba hasta la pregunta 3.

Pregunta 3: éPodria la contaminacion en esta etapa incrementarse
hasta niveles inaceptables?

Si la respuesta es si, es decir la contaminacién puede aparecer o crecer
hasta niveles inaceptables, se continta con la siguiente pregunta. Si la

respuesta es no, se vuelve a empezar con el siguiente peligro.

Pregunta 4: éUna etapa o accién posterior eliminara o reducira el
peligro a un nivel aceptable?

Si la respuesta a esta pregunta es si, la etapa considerada no es un PCC
para el peligro a estudio. Si la respuesta es no, la etapa del proceso

considerada es un PCC para el peligro a estudio.

La identificacién de puntos de control critico tiene dos consecuencias para el

equipo APPCC, que debera:

Asegurarse de que se disehan y aplican efectivamente las medidas de
control apropiadas; en particular, si se ha identificado un peligro en una
fase donde el control es necesario para la inocuidad del producto y no
existe ninguna medida de control en esa fase ni en ninguna otra, el pro-
ducto o el proceso deben modificarse en esa fase o en una fase anterior o

posterior, a fin de incluir una medida de control.

Establecer y aplicar un sistema de vigilancia en cada punto critico.
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10. ESTABLECIMIENTO DE LiMITES CRIiTICOS PARA CADA PUNTO DE CONTROL
CRIiTICO

Una vez identificados los PCC, el siguiente paso es decidir cudles serdn sus
limites de seguridad. Esto es lo establecido en el principio 3 del sistema APPCC.
Cada medida de control relacionada con un punto de control critico debe dar lugar

a la especificacién de limites criticos.

Limite critico:

El criterio que separa lo aceptable de lo inaceptable.

Los limites criticos corresponden a los valores extremos aceptables con res-
pecto a la inocuidad del producto, y establecen la diferencia entre lo que es acep-
table y lo que no lo es. Se fijan en relacién con pardmetros observables o
mensurables que pueden demostrar que el punto critico estd bajo control. Deben
basarse en pruebas fundamentadas de que los valores escogidos permitirdn con-

trolar el proceso.

Un limite critico debe estar asociado con un factor medible que se pueda
vigilar rutinariamente por medio del andlisis u observaciones. Entre esos pardmetros
cabe citar, por ejemplo, la temperatura, el tiempo, el pH, el contenido de hume-
dad, el nivel de aditivos, conservantes o sal, o bien pardmetros organolépticos

como el aspecto, la textura, etc.

Los limites criticos pueden extraerse de diversas fuentes. Si no se han tomado de
normas reguladoras o guias de buenas prdcticas de higiene, el equipo debe cerciorar-

se de su validez con respecto al control de los peligros identificados en los PCC.
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11. ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA DE Los PCCs

Se trata del principio 4 del APPCC. Es una de las partes més importantes del

sistema y garantiza que el producto se elabora de manera segura.

Una parte esencial del APPCC es un programa de observaciones o mediciones
realizadas en cada punto critico para garantizar el cumplimiento de los limites

criticos especificados.

Vigilar:

Laaccion derealizar una secuencia planificada de observaciones o medi- ‘
das de parametros de control con objeto de valorar si un PCC se encuen-
tra bajo control.

Tales observaciones o mediciones deben poder detectar la pérdida de control
en puntos criticos y proporcionar informacién oportuna para emprender acciones

correctivas.

Cuando sea posible, deben hacerse ajustes en el proceso si los resultados de
la vigilancia indican una tendencia hacia la pérdida de control en un PCC. Tales
djustes deben efectuarse antes de que se produzca una desviacién. Los datos
extraidos de la vigilancia deben ser evaluados por una persona designada al efec-
to que posea conocimientos y autoridad para aplicar medidas correctivas cuando

esté indicado.

Las observaciones o mediciones pueden efectuarse de manera continua o
intermitente. Si no son continuas, es necesario establecer una frecuencia que pro-

porcione informacién fiable.
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El estudio APPCC deberd incluir informacién referente a las mediciones y el

procedimiento de registro, y determinar, para cada punto de control critico:

— La persona que va a efectuar la vigilancia y las comprobaciones, es decir,

el responsable.

— El momento en que se van a efectuar la vigilancia y las comprobaciones,

es decir, cudndo se efectUan las mediciones.

— El modo en que se van a efectuar la vigilancia y las comprobaciones, es

decir, cémo.

Los registros asociados a los PCC sometidos a vigilancia deben ser firmados
por la persona o las personas que realizan la vigilancia y por los revisores compe-

tentes de la empresa que los verifiquen.
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12. ESTABLECER LAS ACCIONES CORRECTORAS

El equipo APPCC debe planear con anticipacién acciones correctivas para cada
punto de control critico, de manera que puedan tomarse cuando la vigilancia indique

una desviacién respecto del limite critico. Se trata del principio 5 del sistema APPCC.

Accibn correctora:

Es la accion que debe ser realizada cuando la vigilancia establecida en ‘
un PCC indica que se va a producir o se esta produciendo una pérdida
de control.

Esa accién correctiva debe consistir en lo siguiente:

— ldentificacién adecuada de la persona o las personas responsables de

aplicar la accién correctiva.

— Descripcién de los medios y de la accién requeridos para corregir la des-

viacién observada.

— Medida que debe tomarse con respecto a los productos fabricados duran-

te el periodo en que el proceso ha estado fuera de control.

— Blogue de medidas destinado a evitar la repeticién de los mismos proble-

mas en el futuro.

— Registro por escrito de las medidas tomadas, indicando toda la informa-
cién pertinente (por ejemplo: fecha, hora, tipo de accién, persona encar-

gada y control de verificacién ulterior).
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13. VERIFICAR EL SISTEMA

El equipo APPCC debe especificar los métodos y procedimientos que han de
aplicarse para determinar si el sistema APPCC estd funcionando correctamente.
Como métodos de verificaciéon cabe citar, en particular, el muestreo y andlisis
aleatorios, andlisis o ensayos mds intensos en puntos criticos seleccionados, el
andlisis intensificado de los productos intermedios o finales, estudios sobre las
condiciones reales durante el almacenamiento, la distribucién y la venta, y sobre

el uso real del producto.

La verificacién debe efectuarse con una frecuencia suficiente para confirmar
que el APPCC funciona con eficacia. La frecuencia de la verificacién dependerd de
las caracteristicas de la empresa (produccién, nimero de empleados, naturaleza
del alimento en cuestién), la frecuencia de la vigilancia, la precisién de los em-
pleados, el nUmero de desviaciones detectadas a lo largo del tiempo y los peligros

de que se trate.
Los procedimientos de verificacién a seguir son los que se detallan a continuacién:
— Auditoria del sistema APPCC y sus registros.
— Inspeccién de las operaciones.
— Confirmacién de que los PCC estdn bajo control.
— Validacién de los limites criticos.

— Revisién de las desviaciones y las disposiciones sobre el producto; accio-

nes correctivas emprendidas con respecto al producto.

La verificacién debe realizarla una persona distinta a la que se ocupa de las
actividades de vigilancia y correccién. Si determinadas actividades de verificacién
no pueden efectuarse en la propia empresa, deben llevarlas a cabo, en su nom-

bre, expertos externos o terceros cualificados.
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14. REevISION DEL SISTEMA

Ademds de la verificacién, se debe establecer una revisién del sistema, para
garantizar su validez en todo momento, aunque se realicen modificaciones que
afecten a la materia prima o al producto, a las condiciones del local o los equipos,
al envasado o al almacenamiento y distribucién del alimento. Toda modificacién
introducida debe incorporarse al sistema APPCC y, por tanto, se deberd modificar

la documentacién y los registros necesarios.

15. DOCUMENTACION Y REGISTRO

Para la aplicacién de un sistema APPCC es esencial un registro eficaz y preci-
so. Los procedimientos del APPCC deben estar documentados. La documentacién
y el registro deben ser suficientes para ayudar a la empresa a verificar la existencia
y mantenimiento de los controles del APPCC. Los documentos y los registros deben
conservarse durante un tiempo suficiente para que la autoridad competente pue-
da auditar el sistema APPCC. Como parte de la documentacién pueden utilizarse
materiales orientativos sobre APPCC elaborados por expertos (por ejemplo, guias
de APPCC sectoriales), siempre y cuando reflejen las operaciones alimentarias
especificas de la empresa. Los documentos deben estar firmados por la persona

responsable de la empresa.
Pero, 2qué documentos?2:

— Planes APPCC: documentos que recopilan la informacién obtenida tras el

estudio e identificacién de los peligros asociados a un proceso especifico.

— Planes Generales de Higiene: documentos que establecen la sistema-

tica a seguir en la empresa para el control de las actividades.
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— Manual de Gestion del Sistema APPCC: documento que resume las

actividades desarrolladas para la implantacién del sistema APPCC.

Como ejemplos de registros podremos citar los relacionados con la recepcién
de materias primas: caracteres organolépticos, temperatura, documentacién, los
registros de procesos, los de limpieza y desinfeccién o los que incluyen las modifi-

caciones introducidas al sistema.

Un sistema de registro sencillo puede ser eficaz y fdcil de comunicar a los
empleados. Puede integrarse en operaciones ya existentes y aprovechar tareas
administrativas ya en marcha, como las facturas de entrega y las listas de compro-

bacién, para llevar un registro, por ejemplo, de las temperaturas.
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AnEexo. Caso PRACTICO

En este anexo se recoge un caso prdctico con el objeto de ilustrar la aplicacién
de cada una de las etapas del sistema APPCC vistas de manera tedrica hasta el
momento. Veremos detalladamente el caso "Obtencién y almacenamiento de

aceite de oliva virgen".
1. DATOS GENERALES DEL PLAN APPCC.
*  Producto/proceso: Obtenciény almacenamiento de aceite de oliva virgen.

* Estudio APPCC aprobado por: Gerencia.

Fecha: 20/02/02 Firma:
EQUIPO APPCC
Nombre Departamento
Fébrica
Calidad
Gerencia
Consultora

AGENDA DE ANOTACIONES DE REUNIONES

Fecha Objetivo Resultado
13/05/01 Identificacién de los peligros y |ldentificacién inicial de los PCC’s
los puntos de control critico. |en la almazara y bodega.
02/06/01 Iniciar a documentar los Planes | Inicio de los planes generales de
Generales de Higiene. Higiene.
16/07/01 Terminar los Planes Gene-|Revisién de los PGH y determinar
rales de Higiene. los planos a realizar para la docu-

mentacién adecuada del Sistema
APPCC.




100

SEGURIDAD ALIMENTARIA. SisTEmA APPCC

30/08/01 Revisar los Puntos Criticos de [Determinacién de nuevos PCC's.
Control enla almazaray la bo-
dega.

07/09/01 Revisar y cerrar los PGH’s.  [Revisién de los PGH s para la alma-

zara y bodega.

19/10/01 Realizar la tabla de control del [ Completar el Plan APPCC.
sistema APPCC.

20/02/02 Revisiéon y aprobacion de los [ Aprobacion de la documentacion
Planes APPCCy los Planes Ge- |del Sistema APPCC.
nerales de Higiene.

Nombre Aceite de oliva virgen (Venta a granel)
Ninguna
Aceituna Agua

Talco




2. DIAGRAMA DE FLUJO
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Recepcién

v

Separacién de variedades

v

Separacién drbol/suelo

A 4 h 4
Arbol Suelo
A P Limpieza »| Hojas
Hojas Limpieza
¢ Piedras
Lavado
* J Agua sucia

Pesaje

v

Almacenamiento en tolva

v

Molienda

v

Termobatido

v

Separacién de fases (centrifugacién horizontal)

v

L 4

Aceite sucio

Orujo graso humedo [«

v

Limpieza (centrifugacién vertical)

v

v

Aceite

Recuperacién de aceite

v

Decantacién

v

Almacenamiento en bodega

L 4

Descarga de sélidos

v

Tamizado

v

v

Recuperacién de borras —

Expedicion
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3. TABLA DE ANALISIS DE PELIGROS

ANALISIS DE PELIGROS

Descripcion Localizacion o etapa del proceso
n°P | Peligro identificado B/Q/F | A/B/C| Materia/Almacenamiento/Proceso.
1 |Contaminacién microbiolégica y | B/F A Recepcién Materia Prima.
fisica de la materia prima proce-
dente del campo.

2 | Contaminacién quimica de la ma-|Q A Recepcién de Materia Prima.
teria prima procedente de pro-
ductos agroquimicos empleados.

3 | Contaminacién microbiana vy fisi- |B/F/Q|C Proceso de obtencién de aceite.
co - quimica durante el proceso de
obtencién de aceite debido a una
incorrecta ejecucién del Plan de
Limpieza.

4 | Contaminacién microbiana vy fisi- |B/F/Q|C Proceso de obtencién de aceite.
co - quimica debido a incorrectas
pautas de manipulacién durante
el proceso de obtencién.

5 | Contaminacién biolégica por insec-|B B,C |Zona de obtencién de aceitey
tos, pdjaros y/o roedores. bodega.

Leyenda: B/Q/F (Biolégico/Quimico/Fisico)

A/B/C (Materia/almacenamiento/Proceso)

4. DETERMINACION DE PUNTOS CRiTICOS DE CONTROL

N°ABC Materia/Almacenamiento/Proceso
N° P Peligro potencial
PREGUNTA 1 PREGUNTA 2 | PRECUNTA | precuNTA 4| PREGUNTA 5
Si (P2) Si (P3) Si (PCC n°-) [Si (P5) Si (No PCC)
No (No PCC) No (Modificacion n°-) [NO (P4) No (No PCC) [No (PCC n°-)

Establecimiento de los PCC's del proceso sometido a estudio, mediante el

empleo del drbol de decisiones, segun lo siguiente:

Siendo:

* PREGUNTA 1: 2Es necesario para la seguridad el control de este

peligro en esta materia prima, almacenamiento o traslado, o en el

proceso?
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* PREGUNTA 2: 2Se dispone de los procedimientos adecuados para

controlar los peligros en consideracién@

* PREGUNTA 3: 2Estos procedimientos excluirdn, eliminardn o reduci-

rén el peligro a un nivel aceptable?

* PREGUNTA 4: 2Se podria producir contaminacién a nivel(es)

inaceptable(s) o aumentar a nivel(es) no aceptable(s)?

* PREGUNTA 5: 2Un paso o movimiento subsiguiente eliminaria o re-

duciria el riesgo a un nivel aceptable?

Recepcion de materia prima.

Contaminacién microbiolégica y fisica de la materia prima
procedente del campo.

Si (P2) Si (P3) Si (PCC n°1)
No(No PCC) |No (Modificacion n°-)

Recepcién de materia prima.

Contaminacién quimica de la materia prima procedente de
productos agroquimicos empleados.

Si (P2) Si (P3) Si (PCC n°2)

No(No PCC) [No (Modificacion n°-)

Proceso de obtencién de aceite.

Contaminacién microbiana y fisico - quimica durante el proceso
de obtencién de aceite debido a una incorrecta ejecucion del Plan
de Limpieza.

Si (P2) Si (P3) Si (PCC n°3)
No(No PCC) [No (Modificacion n°-)

Proceso de obtencién de aceite.

Contaminacién microbiana y fisico - quimica debido a incorrectas
pautas de manipulacién durante el proceso de obtencién de aceite.
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PREGUNTA PREGUNTA 2 PREGUNTA | PREGUNTA | PREGUNTA
1 3 4 5

Si (P2) Si (P3) Si (PCC n°4)

No(No PCC) |No (Modificacion n°-)

B Zona de obtencién de aceite y bodega.

P5 Contaminacién biolégica por insectos, pdjaros y/o roedores.
PREGUNTA PREGUNTA 2 PREGUNTA | PREGUNTA | PREGUNTA
1 3 4 5

Si (P2) Si (P3) Si (PCC n°5)
No(No PCC) |No (Modificacion n°-)
5. TABLA DE CONTROL DEL APPCC
PCC N° - PCC N° 1 PCC N° 2

Localizacion
Localizacion del PCCy
Medidas Preventivas de
Control.

Recepcién de materia prima

— Control de proveedores.
- Solicitud al transportista de un do-

cumento firmado garantizando la
higiene del transporte..

- Exigencias al proveedor de utilizar

recipientes adecuados.

Recepcién de materia prima

— Control de proveedores.
— Exigencias al proveedor de utili-
zar recipientes adecuados.

Especificacion
Especificaciones, Limites
Criticos o Tolerancias del
PCC.

— Especificaciones sobre control de

proveedores recogidas en la FP-
740.

- Normas de Campana en las que se

especifica el sistema de liquida-
cién y penalizacion por calidades
para esa campana.

— Especificaciones sobre control de
proveedores recogidas en la FP-
740 y especificaciones referentes
a los limites mdximos de residuos
permitidos por la legislacién vi-
gente.

— Normas de campana.

Sistema de vigilancia
Procedimiento de Super-
visién del PCC.

— Control documental de la partida.
— Inspeccién visual condiciones de

transporte.

— Control documental de la partida.

— Inspeccién visual condiciones de
transporte.

— Redlizacién de andlisis de residuos
de manera aleatoria a lo largo de
la camparia, segun la FP-740.

Accidn correctora
Accién Correctora en
caso de desviacién.

Rechazo partidas que no cumplan
condiciones de higiene.

Rechazo partidas que no cumplan
condiciones reglamentarias.

Responsabilidad
Autoridad responsable
de la Accién.

Encargado de Patio.

Encargado de Patio.




Unipap DipActica 4
ETAPAs DE UN sisTEMa APPCC

PCC N° -

PCC N°3

PCC N°4

Localizacion
Localizacién del PCCy Medi-
das Preventivas de Control.

Proceso de obtencién de aceite.

Correcta ejecucién del Plan de Lim-
pieza.

Proceso de obtencién de aceite.

Conocimiento del Sistema de Au-
tocontrol y las Buenas Prdcticas
de Manipulacién.

Especificacion
Especificaciones, Limites
Criticos o Tolerancias del

PCC

Especificaciones de metodologia de
limpieza para las instalaciones y
maquinaria, detalladas en la IT-02:
PGH-02 "Limpieza, desinfeccién y
eliminacién de residuos".

Especificaciones sobre formacién
a los manipuladores y control de
Buenas Prdcticas de Manipulacién
(B.PM.) recogidas en la IT-06 y la
FP-620.

Sistema de vigilancia
Procedimiento de Super-
visién del PCC.

Controlar la correcta ejecucion del Plan
de limpieza segun lo indicado en la
IT-02.

Controlar que los manipuladores
poseen y mantienen la formacion
necesaria para realizar su trabajo
de forma correcta asi como, vigilar
que se trabaja segun las B.PM. Ver

IT-06.

Accién correctora
Accién Correctora en caso de
desviacion.

Se volverd a limpiar la zona o maqui-
naria y se impartird formacién en me-
todologia de limpieza e Importancia
de la Higiene y Seguridad Alimenta-
ria, segun la IT-02.

Se dard formacién adicional a los
manipuladores en temas de Segu-
ridad Higiene y B.PM. segin lo
descrito en la IT-06.

Responsabilidad
Autoridad responsable de la
Accion.

Encargado de Fébrica.

Encargado de Fdbrica.

PCC N° -

PCCN°5

Localizacion

Localizacién del PCCy Medidas Pre-
ventivas de Control.

Zona de obtencién de aceite y bodega.

Prevenir el control de plagas e insectos segun lo indicado en la
IT-03 o Plan General de Higiene para control de plagas.

Especificacion
Especificaciones, Limites Criticos o To-
lerancias del PCC.

Especificaciones sobre métodos activos y pasivos para la
lucha contra plagas e insectos indicadas en la IT-03.

Sistema de vigilancia
Procedimiento de Supervision del PCC.

Sisterna de vigilancia detallado en la IT-03, tanto para el control
de la metodologia activa de lucha (a cargo del personal de
mantenimiento de la almazara) como de la pasiva por medio
de la empresa subcontratada para ello.

Accién correctora
Accién Correctora en caso de desviacién.

Se procederd segun lo indicado en la IT-03.

Responsabilidad
Autoridad responsable de la Accién.

Encargado de Fdbrica.

FP —Ficha de proceso: hace referenciaaun tipo de documento del siste-
ma (como el de control de proveedores). ‘

IT — Instruccion técnica: o también denominado Plan General de Higiene
(PGH: documento del sistema).
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RESUMEN

El plan APPCC es un documento formal que reune toda la informacién
clave que deriva del estudio APPCC y que contiene todos los detalles de lo
que es critico para la produccién de alimentos seguros. Es diseAado por el
equipo APPCC y consta de dos partes fundamentales, que son: el diagrama
de flujo del proceso y la tabla de control del APPCC.

El equipo APPCC deberd ser multidisciplinar, es decir, deberd estar cons-
tituido por personas de todas las dreas de la empresa alimentaria relaciona-
das con el producto. Se recomienda que el equipo incluya expertos de dreas
como control de calidad/mantenimiento, produccién, ingenieria y contar

con expertos adicionales en los casos que sea necesario.

El plan APPCC deberd especificar si nos limitamos a los peligros
microbiolégicos o también incluimos los quimicos y los fisicos y si solamente
se controlard la produccién del alimento en la industria o se incluirdn, tam-
bién, las fases de distribucién. Deberd redactarse también una descripcién
completa del producto, en especial informacién relativa a su inocuidad, asi

como definir el uso habitual que el consumidor hace del producto.

Una de las etapas mds importantes de cualquier sistema APPCC es la
elaboracién del diagrama de flujo del proceso, o lo que es lo mismo, esque-
ma donde aparecen de forma secuencial todas las fases del proceso (desde
la recepcién de las materias primas hasta la comercializacién del producto
final). Es la base del andlisis de peligros y deberd contener la informacién

técnica suficientemente detallada.

La identificacién de los peligros asociados a cada etapa del diagrama
de flujo hard que podamos definir posteriormente los PCCs y medidas de
control (o preventivas) asociadas a dichos peligros. De esta forma, estare-
mos consiguiendo el principal objetivo de cualquier sistema APPCC, esto es,
eliminando o reduciendo a niveles aceptables la aparicién de los peligros

mediante el establecimiento de medidas preventivas a llevar a cabo. Gra-

N\
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7

cias a especificaciones técnicas como los Planes Generales de Higiene o las

Buenas Prdcticas de Fabricacién pueden adoptarse esas medidas de control.

Para la identificacién de un punto de control critico contamos con un
instrumento conocido como el drbol de decisiones, que consiste en una serie

|é6gica de preguntas que se responden por cada peligro.

El establecimiento de limites criticos para cada PCC es otra etapa fun-
damental, ya que con ello conseguimos fijar valores extremos aceptables
con respecto a la inocuidad del producto. Un limite critico debe estar asocia-
do con un factor medible que se pueda vigilar periédicamente por medio del
andlisis u observaciones ( la temperatura, el tiempo, el pH, el contenido de
humedad, el nivel de aditivos, conservantes o sal, o bien pardmetros

organolépticos como el aspecto, la textura, etc).

El principio 4 del APPCC establece que habrd que definir un programa
de observaciones o mediciones realizadas en cada punto critico para garan-
tizar el cumplimiento de los limites criticos especificados, es decir, un siste-
ma de vigilancia por cada PCC. El estudio APPCC deberd incluir informacién
referente a las mediciones y el procedimiento de registro, y determinar, para

cada punto de control critico el cémo, cudndo y quién realiza dicho control.

Cuando la vigilancia establecida para un determinado PCC indique una
desviacién respecto del limite critico, habrd que tener definidas acciones
correctoras donde estard recogida toda la informacién necesaria para la

actuacién adecuada en estos momentos.

Para garantizar la validez del sistema en todo momento, habrd que

verificar y revisar el sistema APPCC con la frecuencia establecida.

Para la aplicacién de un sistema APPCC es necesario un registro eficaz
y tener documentados todos los procedimientos o modos de actuacién de la
empresa. En cualquier industria alimentaria habrd que tener descritos los
Planes Generales de Higiene, los Planes o Plan APPCC y el Manual de Ges-
tion del Sistema APPCC.




