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1. Introduccion

En los afios 80, los sistemas de calidad de las industrias alimentarias se ba-
saban en el control analitico del producto final, mediante analisis y muestreos
aleatorios dentro de un lote, de forma que era imposible garantizar la calidad
y seguridad total de los alimentos. Se traté de buscar en su lugar un sistema
preventivo que ofreciera un alto nivel de confianza.

En 1.993 el Codex alimentarius inicié los tramites para el establecimiento
del nuevo sistema de prevencién en seguridad alimentaria, el cual implicaba
solamente a los pequefios establecimientos que transformaban o distribuian
alimentos o piensos, hoy en dia se extiende su aplicacion a los sectores pri-
marios, pequefias y grandes industrias. La mayoria de los paises ha basado su
legislacion en materia de seguridad e higiene alimentaria en el Codex.

El Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos de Control Critico se popu-
larizd primeramente con las siglas ARICPC (Analisis de Riesgos, Identificacion
y Control de Puntos Criticos), después en el afio 2.000 pas6 a conocerse como
APPCC (Analisis de peligros y Puntos de Control Critico).

Con la implantacién de un sistema de autocontrol en una industria alimen-
taria se permite identificar, evaluar y controlar los peligros o riesgos de conta-
minacién. Es un sistema complejo basado en la prevencién, pero a la vez es
él mas efectivo en la deteccion de peligros, y ayuda a las empresas a cumplir
con las normas vigentes de seguridad alimentaria. Todas las industrias que
estén relacionadas con el ambito agroalimentario estan obligadas a implantar
un sistema de trazabilidad, dicho plan de seguridad alimentaria esta basado en
un sistema de autocontrol en las propias empresas.

De lo que se trata es de hacer un enfoque especifico para la identificacion y
valoracién de los riesgos (quimicos, fisicos y microbiolégicos) que puedan ocu-
rrir en la cadena alimentaria, ademas de hacer cumplir las normas nacionales
asociadas con la fabricacién, distribucién y uso de un producto alimenticio
determinado y la definicién de las medidas para su control. EI APPCC es una
herramienta flexible que controla los peligros que son significativos para la se-
guridad de los alimentos, aunque estos no se pueden eliminar, pero si estable-
cer unas normas correctora en caso de que aparezcan. Este sistema a parte de
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ser una garantia tanto para los productores como consumidores, puede ayudar
frente a algunas diligencias legales.

Este método es una guia con unos principios y pasos a seguir para prevenir
los riesgos y garantizar la inocuidad de los alimentos. Para que se pueda llevar
a cabo su aplicacién es necesario conocer todos los pasos del proceso que se
pretende llevar a cabo, y ademéas para que tenga éxito se debe de proporcionar
una formacion constante al equipo de trabajo. Las empresas que se dediquen
a la alimentaciéon o manipulen alimentos para el funcionamiento de un servi-
cio (restaurantes, guarderias, supermercados.) y las industrias estéan obligadas
a proporcionar al personal formacién con respecto a la manipulacién de ali-
mentos. Estas deben de renovar y ampliar dichos conocimientos en la materia
como en las medidas de seguridad cada vez que sea requerido, o se produzcan
nuevos avances en la materia en los que se apliquen estas normas.

La empresa debe llevar un registro donde se reflejen los conocimientos o
de todos los cursos de formacidn realizados. Estos datos nos orientan sobre el
nivel de conocimientos de nuestro personal en la materia de higiene. Mientras
no se le imparta ésta formacién en la materia no se puede exigir al trabajador
gue se comporte con las debidas medidas de seguridad en su puesto de traba-
jo, pues es probable que las desconozca.

Las empresas deben formar a su personal, incluidos los responsables de la
explotacién sobre:

m Los mecanismos de transmisién de gérmenes-patégenos. Las posibili-
dades de transmitirlas ellos mismos, con practicas o manipulaciones
incorrectas e inadecuadas.

m Las condiciones que favorecen el riesgo de aparicion de intoxicaciones
alimentarias.

m Las medidas de prevencion de estos riesgos de contaminacién.

Una vez establecido el plan APPCC en la industria, se debe de esperar un
tiempo para su perfecto acondicionamiento, para reducir el tiempo de optimi-
zacién es importante que cada uno de los participantes en el sistema, medios,
tecnologias y métodos empleados sean los adecuados.
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2. Prerrequisitos del APPCC

Los prerrequisitos no se encuentran englobados dentro del plan autocontrol
APPCC, pero las empresas alimentarias los incluyen para permitir la integra-
cién de aspectos béasicos de la higiene alimentaria en un sistema de Calidad.
Como ya hemos mencionado la aplicacién y disefio del sistema se debe de
tener unos conocimientos previos sobre todo el funcionamiento de la cadena
alimentaria que se esté llevando a cabo en la empresa, como:

m Las materias primas que se utilicen, en que condiciones le son entrega-
das (con su respectiva informacion y documentacién de trazabilidad que
hayan pasado hasta el momento), el modo de llegada y manipulacién en
la recepcién del mismo.

m Las fases de elaboracién y procesado que sufren.

m Hacer en cada parte del proceso una identificacion de los peligros o
factores de contaminacion.

Es conveniente que la empresa esté operando basandose en unas normas
higiénicas que eviten la introduccién de agentes peligrosos, patégenos, la acu-
mulacién de residuos tanto quimicos como fisicos en los alimentos, de manera
directa o indirecta.

Los prerrequisitos se definen como “las préacticas y las condiciones nece-
sarias antes de la implantacién del sistema APPCC y durante la implantacién
del mismo, y que son esenciales para la seguridad alimentaria, de acuerdo con
lo que se describe en los principios generales de higiene alimentaria y otros
codigos de practicas de la Comision del Codex Alimentarius”.

Estos deben de proporcionar un entorno de seguridad, para lograr la inocui-
dad de los alimentos, los cuales estan descritos en el Codex, en guias de bue-
nas practicas, en normas establecidas por las comunidades auténomas o esta-
tales. Estos ademas, pueden variar dependiendo de la industria y finalidad, ya
que cada empresa elabora su propio plan de trazabilidad adecuado al trabajo
y producto que elaboran, teniendo en cuenta para ello la normativa que les sea
aplicable, aunque determinados prerrequisitos son de obligado cumplimiento
para casi todas las areas en la industria agroalimentaria, como el plan de aguas
potables de consumo publico, y en la erradicacion de animales no deseados.
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Podemos citar algunos aunque pueden ser variables;

m Un plan de limpieza y desinfeccion.

Plan de desinfectacion y desratizacion.

Plan de lucha contra plagas.

Plan de mantenimiento de instalaciones, instrumentos y equipos.
Plan de formacién para los trabajadores en manipulacién de alimentos.
Plan de control de aguas.

Plan de control de proveedores.

Plan de trazabilidad.

Plan de eliminacién de residuos.

Plan de termo-conservacion.

Plan de transporte.

Los prerrequisitos atafien a los peligros que conllevan el entorno del traba-
jo, estos son evaluados antes de la implantacion del sistema APPCC, deben
de contar con un plan de registros que debera ser cumplimentado y archivado.
Estos requisitos previos se tratan de diferente forma al Plan de APPCC, ya que
éste considera los peligros especificos del proceso de produccion

Ya hemos mencionado que hay algunos planes que son obligados a instau-
rar en las industrias, uno de ellos es el de aguas potables de consumo publico
esta regulado por la Reglamentacién Técnico-Sanitaria para el Abastecimiento
y Control de Calidad de las Aguas Potables de Consumo Publico. En este regla-
mento se establece el control de aguas potables, cualquiera que sea su origen,
en estado natural o después de un tratamiento adecuado para su utilizacion,
ya sean aguas destinadas directamente al consumo o aguas utilizadas en la
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industria alimentaria para fines de fabricacion, tratamiento y conservacién o
comercializacién de productos o sustancias destinadas al consumo humano y
que afecten a la salubridad del producto final.

La frecuencia de muestreo del agua depende de la red de suministro, y si es
publica o privada, de la red publica se encargan las autoridades competentes,
estableciendo ellos los plazos para el muestreo. Las redes privadas requieren
una autorizacién sanitaria de la empresa proveedora y distribuidora del agua
potable, realizando analisis mensuales y uno completo anual.

Un segundo control afecta a la presencia de animales indeseables y su erra-
dicacién: medidas de desinfeccion, desinsectacién y desratizacion.

1. Recepcion de 2. Disefio del proceso 3. Ingredientes
materias primas de elaboracién del producto

I B
ANALISIS DE PELIGROS Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
| S |
4. Envasado 5. Almacenamiento y 6. Consumidor
distribucién

Etapas previas del APPCC

3. Principios del sistema APPCC

El Sistema APPCC parte de siete Principios los cuales engloban la implan-
tacion y el mantenimiento de dicho plan. Cada industria tendra que elaborar
un proceso especifico dependiendo del area al que se dediquen (sector carni-
€O, pesquero, conservero, etc.).

Estos principios fueron publicados por el Codex en el afio 1.999.



Trazabilidad y seguridad alimentaria

3.1. Realizar un analisis de peligros

Establecer las diferentes etapas del proceso de elaboracion, desde la recep-
cion de las materias primas (en tal caso) hasta que concluya dicho proceso, el
producto final (son entregadas para distribuirlas). Se determinara los posibles
peligros de contaminacion para cada fase elaboraciéon, fabricacion y distribu-
cién, hasta el ultimo eslabdn que son las manos del consumidor. Para ello se
elaborara un diagrama de flujo.

Una vez determinados los peligros hay que diferenciarlos dependiendo de
la categoria de peligro que sea, fisico, quimico, 6 biolégico, y establecer las
medidas preventivas adecuadas para su control, a veces es necesario mas de
una medida y otras una medida sirve para contrarrestar a varias. Se tratara de
llegar a la maxima reduccién posible, Ilegando a un nivel aceptable, que no
represente peligro de contaminacién para el alimento y ofrezca garantia de
seguridad.

3.2. Identificar los Puntos de Control Criticos (PCC) del proceso

Identificados los peligros se debe de determinar los puntos de peligro de
contaminacién en el proceso de elaboracion o condiciones favorables para la
multiplicacién de microorganismos durante el proceso, se determina en ese
momento cudles son los puntos criticos de control (PCC).

Los riesgos son determinados por fases y en caso de no poder corregirse un
peligro se debe de modificar el producto en dicha fase, la anterior o posterior,
pero debera de permitir la introduccién de una medida preventiva.

En la aplicacion de las medidas se suele diferenciar entre lo correctivo de
lo corrector, si se identifica una situaciéon desfavorable en un punto critico, hay
dos tipos de soluciones aplicables:

m Las medidas correctivas, las que se han de aplicar para que una situa-

cién no deseada no se vuelva a repetir en los procesos siguientes, elimi-
nando el producto elaborado en ese proceso.
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m Las medidas correctoras, son medidas aplicables en parte del proceso
que sé esta desarrollando de este modo se puede salvar parte de la pro-
duccién y continuar con el proceso. La situacion debe ser registrada. En
procesos primarios de la produccién agricola, no es admisible, y usual-
mente no es posible recurrir a este tipo de soluciones.

3.3. Establecer los Limites Criticos para las medidas preventivas
asociadas a cada PCC

Una vez establecidos los puntos de control sobre los que se debe actuar,
se determinan los limites criticos para cada medida preventiva. Los limites
criticos son los niveles o tolerancias establecidas y que no deben superarse
para asegurar que el PCC esta efectivamente controlado. Si cualquier punto se
encuentra superando el limite establecido, el proceso estara fuera de control.

Para estos tipos de procesos en los que hay que definir el limite para una
fase en concreto se utilizan parametros cuantificables como la temperatura,
% humedad, ph, nivel de cloro, concentraciones microbiolégicas, ademas de
otras caracteristicas mas perceptibles a los sentidos como el aspecto, aroma,
color, sabor, textura, etc.

3.4. Establecer los criterios para la vigilancia de los PCC

Establecer un sistema de vigilancia para realizar un seguimiento continuo
de los PCCy sus limites criticos, ademés de una persona cualificada encarga-
da de su seguimiento y evaluacion, por si falla adoptar una medida correctiva
con el fin de recuperar el control y seguir con el funcionamiento, sino el error
sera transmitido en cadena. Todo este registro tiene que ser reflejado y firmado
por las personas o equipo encargado con la correspondiente documentacion.

3.5. Establecer las acciones correctoras

Instaurar un sistema de registro para los controles. En caso de que se obser-
ve que el sistema falla con el transcurso del tiempo y hay una desviacion de los
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[imites criticos, hay que aplicar las medidas correctoras previamente estable-
cidas y el proceso ha de continuar eficazmente. Se debe saber con antelacion
que se hara con el producto desechado, y cual es el remedio ante el fallo del
sistema, para volver a tener bajo control el funcionamiento de la cadena.

Con la informacién que se recoge con el uso de plantillas u documentos de
control en las que se identifican a los PCC y las medidas correctivas que deben
ejecutar cuando algo en el sistema falle, se podra elaborar un informe donde
se detalle todos los problemas que pueden aparecer con su respectiva medida
correctora, y poder utilizarlo en caso de volver a necesitarlo.

Ademas se debera archivar, por el plazo que se estime oportuno, la docu-
mentacién recopilada como parte de los registros.

3.6. Implantar un sistema de registro de datos que documente el APPCC

Establecer sistemas efectivos de verificacién y almacenamiento de regis-
tros, procedimientos que documenten el correcto funcionamiento del sistema
APPCC.

Se pueden utilizar métodos, procedimientos de vigilancia y comprobacion,
incluidos el muestreo aleatorio y el analisis.

La frecuencia de la verificacion debe ser suficiente para que el progra-
ma APPCC sea valido, parte de estas actividades de verificaciéon pueden ser;
evaluacién del APPCC, evaluacion de los datos registrados, evaluacién de las
desviaciones, operaciones para determinar si los PCC estan bajo control y vali-
dacién de los limites criticos establecidos.

3.7. Establecer un sistema de verificacion

Sistema de documentacién sobre todos los procedimientos y los registros,
basandose en los principios adoptados y su aplicacion.
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Se elaborard un manual sobre los procedimientos del APPCC en todas las
fases, donde se refleje:

m Las responsabilidades del equipo APPCC y revision del plan establecido.
Modificaciones introducidas al Programa APPCC.

Descripcién del producto a lo largo del procesado.

Uso del producto.

Diagrama de flujo con PCC indicados.

Peligros y medidas preventivas para cada PCC.

Limites criticos y desviaciones.

Acciones correctivas.

Las auditorias de sanidad.

Las auditorias pueden ser internas o externas. En el primer caso, la conduce
el propio grupo. En el segundo caso, la auditoria la efectia personal cualifica-
do y ajeno a la organizacion.

Para el buen funcionamiento del plan APPCC es imprescindible contar con
un personal tanto en la linea de produccién, como los integrantes del equipo
de implantacién APPCC, concienciados y formados sobre la importancia de Ia
rigurosidad en el cumplimiento de las normas de sanidad e higiene, como en
el cumplimiento de la trazabilidad que se establezca en su empresa.

[ 11
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RESUMEN DEL DIAGRAMA SECUENCIAL

ANALISIS DE PELIGROS

1. Identificar los peligros
2. Establecer medidas preventivas
3. Probabilidad de que ocurra el peligro

DETERMINACION DE LOS PCC

1. Determinar los posibles riesgos y las medidas para su reduccion al maximo

ESTABLECER LIMITES CRITICOS
1. Comprobacion de las tolerancias para cada PCC

ESTABLECER EL SISTEMA DE VIGILANCIA DE LOS PCC

1. Vigilancia y seguimiento del PCC
2. Aplicacion de medidas preventivas
3. Documentacién

ACCIONES CORRECTIVAS

1. Registro de los controles, para el control de desviaciones
2. Aplicacion de medidas correctoras, en caso de desviacion
3. Registro de todos los datos, elaboracion del informe

SISTEMA DE VERIFICACION

1. Documentacion sobre los procedimientos y registros
2. Elaboraci6n del manual con todos los procedimientos del APPCC

DOCUMENTACION
1. Plan APPCC
2. Registro de proveedores
3. Registro de almacén
4. Registro de vigilancia
5. Registro de devoluciones
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4. Implantacion del sistema

4.1. Fases
Formacidon de un equipo APPCC

Las siglas APPCC es el acrénimo en espafiol del sistema de Analisis de
Peligros y Puntos de Control Criticos. Dichas siglas, son reconocidas a nivel
internacional como HACCP, representando en inglés Hazard Analysis Critical
Control Point. El equipo puede estar formado por personas externas a la empre-
sa cualificadas o expertas en la materia, o bien por personal de la empresa que
se haga responsable y tenga o adquiera conocimientos en la materia en caso de
desconocimiento, integrando el llamado Equipo de Implantacion.

Este equipo es el encargado de disefiar y llevar a cabo el plan, deberia estar
formado por:

m Especialistas en calidad y en APPCC, que tengan conocimientos sobre
la legislacién vigente en materia de seguridad y calidad alimentaria y
que sean conocedores de los riesgos o peligros que pueden surgir tanto
quimicos, fisicos y microbiolégicos.

m Personal que trabaje en la linea de produccién de la empresa que co-
nozca todo el desarrollo de los productos alimentarios. Personal de la
fabrica que se dedique al mantenimiento o limpieza de la misma.

Otras de las funciones de este equipo son, llevar de cerca el seguimiento de
la formacion de los empleados de la empresa e impartirles cursos de formacién
en la materia, proporcionar a los empleados todo el material informativo (a tra-
vés de codigos o0 manuales de buenas practicas) que necesiten en un momento
adecuado y les sirva de apoyo, certificar que los empleados Ilevan a cabo las
normas de higiene que se establezcan en la empresa, supervisar los planes ci-
tados en los prerrequisitos de la implantacion del sistema de trazabilidad, casi
todos referentes a la limpieza e higiene en la empresa.

[13
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Descripcion del producto

Se retnen todos los datos sobre el producto y se describe el producto, se
detalla la informacién sobre la composicion, tipo de materias primas, el méto-
do de elaboracioén, el sistema de distribucion, etc.

@ Ejemplo

Tomate frito natural, envase de carton reciclable.

Tomate triturado, frito, listo para comer, una vez abierto consumir

DESCRIPCION DEL PRODUCTO preferentemente antes de 5 dias.

Tomate, aceite de girasol, aziicar, fécula de maiz, sal, cebolla y
ajo.

COMPOSICION NUTRICIONAL (POR  Valor energético, proteinas 1.5g., hidratos de carbono 10g., grasas
100G APROX) 3.5¢.

INGREDIENTES

Tetra Pak (separar para reciclar, contenedor amarillo....). Peso Neto

ESPECIFICACIONES DEL ENVASE del producto: 400g,

Ingredientes, fecha caducidad, valor nutricional por el consumo

ESPECIFICACIONES DEL ETIQUETADO cierta cantidad, instrucciones de uso, abrir, calentar o usar.

Seleccion y clasificacién del fruto segln grados Brix (aprox. 10°),
PROCESADO limpieza, escaldado con agua caliente a 95° (aprox), triturado,
adicion de condimentos, envasado.

o
« A

A

T~

I
Lo

Sugerencias y logotipos para el reciclado

[mm
Ll_____
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Definir el uso del producto

Se define a qué tipo de consumidores va destinado y la forma de consumo,
ya que puede haber consumidores sensibles al producto, por eso se debe espe-
cificar a quien va dirigido.

@ Ejemplo

Tomate triturado natural, listo para cocinar, para los consumidores en general.

Elaboracion del diagrama de flujo

Es una de las labores mas importantes de este equipo. El diagrama trata
de describir a la cadena de produccion de la empresa. El diagrama de flujo in-
cluye los pasos para elaborar y distribuir el producto, normalmente se presenta
con un disefio grafico, mediante uso de bloques y simbolos. Debe constituir
una representacion simple y clara del proceso. Debe desarrollarse de tal modo,
gue una persona ajena al proceso pueda entender todas las etapas.

Algunos datos que se pueden incluir, (aunque dependera del tipo de indus-
tria y sector al que se dediquen) pueden ser:

m Todas las materias primas, ingredientes y materiales que se usen para el
envasado. Posibles riesgos (datos microbiolégicos, quimicos o fisicos).

m Planos de la planta y de distribucién de los equipos, del edificio o nave.

m Secuencia de todas las fases del proceso.

m Historial del tiempo y la temperatura de todas las materias primas, pro-
ductos intermedios y productos finales.

m Flujos de circulacién para productos sélidos y liquidos.

m Bucles de reciclado o reprocesamiento del producto.

m Caracteristicas del disefio y de distribucién de los equipos en el lugar
de trabajo.

[15
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m Planes y procedimientos de limpieza y desinfeccion.

m Plan de Higiene medioambiental.

m Separacion de areas de alto y bajo riesgo.

m Separacién de zonas para evitar la contaminacién cruzada.

m Préacticas de higiene del personal.

m Condiciones de almacenamiento y distribucion.

m Recomendaciones o instrucciones de uso para los consumidores.

Comprobacion “in situ” el diagrama de flujo
Es necesario contrastar sobre el diagrama elaborado, el desarrollo de activi-

dad dentro de la industria, con el fin de detectar cualquier error de disefio en
el diagrama, desviacion existente y corregirla cuando proceda.

Proceso de extraccion del aceite

f Sitema continuo de 2 FASES

TRITURACION

LIMPIEZA Y LAVADO CONTROL DE PESO TERMOBATIDO
Aguay aire 30-35°C

Ho +

DECANTER

AT

BODEGA

CENTRIFUGA ALPERUJO

16|



U.D. 3 | Analisis de peligros y puntos de control critico (APPCC)

Enumerar los peligros y medidas preventivas para cada fase del proceso

Se debe detallar y enumerar en cada fase o parte del proceso de produc-
cion, los posibles peligros de contaminacién. El equipo de APPCC, reflejara
como punto de partida los peligros que puedan aparecer, a continuacién se
establecen las medidas preventivas para su eliminacién o reduccién a los ni-
veles minimos, por ultimo se determinan los PCC en funcién de los peligros
detectados.

¢{Qué son los puntos de control criticos (PCC)? Es una etapa dentro del pro-
ceso de produccién, que debe ser especialmente vigilada para evitar un riesgo
a la salud o a la inocuidad del producto, eliminando o reduciendo el riesgo a
niveles aceptables. Con esta premisa, se diferenciaban dos tipos de Puntos
de Control Criticos (cada vez mas en desuso), siendo los PCC1 (totalmente
eficaces) y los PCC 2 (parcialmente eficaces). Algunos ejemplos al respecto
son los siguientes:

m Ejemplos PCC 1
En el proceso de la pasteurizacién, dada la elevada temperatura que se
alcanza durante unos minutos o segundos, se elimina los posibles pato-
genos que se puedan encontrar en el alimento, como en los productos
lacteos, bebidas de productos naturales, etc.

m Ejemplos PCC2
Lavado de los productos alimentarios cuando son recogidos del campo,
para eliminar la presencia de elementos fisicos, quimicos y de agentes
patégenos, eliminacién de tierra, pequefios insectos, etc.

En el diagrama los peligros deben ser clasificados segln el caracter que
presenten (quimico, fisico, microbiolégico) y las medidas preventivas adecua-
das. Algunos peligros pueden necesitar mas de una medida preventiva, al igual
que una medida preventiva puede controlar a varios peligros.

Hay peligros que atafien a la construccién o al disefio de la cadena produc-

tiva, deberian ser eliminados definitivamente y por lo tanto no se incluirian en
el estudio.
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Para reflejar los puntos criticos, sus medidas preventivas y seguimiento de
los mismos de pueden elaborar unas tablas con estos datos, como por ejemplo:

N
PCC

Riesgo

Acciones
; p— Limite Critico Registros Verificacion
Medida  Limite correctoras B

Preventiva Critico . .
Sistema Frecuencia

Aplicar el arbol de decisiones

En esta fase se identificaran los PCC (Puntos de Control Critico) para cada

peligro.

Se utilizard un arbol de decisiones para cada peligro identificado y cada
una de las medidas preventivas, en todas las fase del proceso, este método
sistematizado facilitara la identificacién de los puntos, también se sefialan las
medidas preventivas para los riesgos, de este modo se determinara si la fase
es un PCC o no.

El Codex Alimentarius propone un arbol de desiciones Uncio con dos mo-

dalidades

m El diagrama 1: Secuencia Loégica para la Aplicacion del Sistema APPCC

00
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1. Formacion de un equipo APPCC.

2. Descripcién del producto.

3. Determinacién de la aplicacién del sistema.
4,
5
6

Elaboracién de un diagrama de flujo.

. Verificacién in situ del diagrama de flujo.
. Enumeracién de todos los peligros posibles. Ejecucion de un anali-

sis de peligros. Determinacion de las medidas de control.

. Determinacién de los PCC.
. Establecimiento de limites criticos para cada PCC.
. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC.
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10. Establecimiento de medidas correctoras para las posibles desvia-
ciones.

11. Establecimiento de procedimientos de verificacion.

12. Establecimiento de un sistema de registro y documentacién.

m El diagrama 2: Propone una secuencia de decisiones para identificar los
PCC, respondiendo a las preguntas en orden sucesivo.

Responda a las preguntas en orden sucesivo

P1 (Existen medidas preventivas de control? <————
I

Modificar |a fase del

NO
l proceso o0 producto
gf ¢Es necesario el control en esta i j

fase para asegurar la inocuidad?
|

NO ———> NoesunPCC —> Alto*
\/
P2 ;Ha sido especificamente concebida la fase
para eliminar o reducir a un nivel aceptable la i
probabilidad de que se produzca un peligro? **
I
NO

v

P3 ;Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables?**
I |
S| NO —— NoesunPCC —> Alto*

P4 ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira
a un nivel aceptable la probabilidad de que se
produzca en una fase posterior?**

I NIO Punto critico de
Sl > control (PCC) €

\

No es un PCC —> Alto*

* Prosiga al siguiente peligro
** Es necesario definir los niveles aceptables

Fuente: Arbol de decisiones, de: FAO (Organizacdn de las naciones unidas para la alimentacion y la
agricultura
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Establecer los limites criticos para cada PCC

Los limites criticos son aquellos niveles o concentraciones que se estable-
cen como seguros para el producto. Sefialan la frontera de lo aceptable a lo
no aceptable. Dichas medidas se llevaran a cabo mediante parametros obser-
vables (color, tacto, olfativos, sabor,...) y cuantificables (ph, concentracién de
sales, residuos quimicos, presencia de restos de materiales no deseables...),
estas medidas deben demostrar que las medidas adoptadas son las correctas
y en caso de rebasar esos limites establecidos proceder a la aplicacién de me-
didas correctoras y preventivas. Los valores de los niveles se pueden obtener a
través de las normativas legales establecidas para cada area.

Establecer el sistema de vigilancia para cada PCC

Se debe de establecer un programa de vigilancia sobre los PCC, para:

m Corroborar que las medidas adoptadas son las correctas.
m Para verificar que el sistema implantado funciona.

El registro se hara de una manera planificada y periédica, dichos pla-
zos para realizar dichos controles deben ser establecidos por el equipo
APPCC.

El programa de vigilancia especifica debera registrar:

1 Quién es el responsable de Ilevar a cabo los controles.
1 Como se realizan los controles.
1 Cuando se realizan.

Los datos obtenidos seran evaluados por la persona designada a tal efecto
la cual debera de tener conocimiento del area en el que trabaja, ya que debe
de establecer las medidas correctoras.

Los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC debe-

ran ser firmadas por el personal encargado de dicha vigilancia y por los respon-
sables de su evaluacién.

20|
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Establecer las acciones correctoras

Las medidas correctoras estan concebidas para aplicarlas en caso de que
se supere los limites criticos establecidos, en dicho caso también se tiene que
haber previsto el destino que tendra el producto que ha sido elaborado en si-
tuacion de peligro, el cual evidentemente ha de ser desechado.

Una medida correctora ha de contemplar: la identificacién de los respon-
sables de su aplicacién, pasos a seguir en dicho caso, medidas que se han de
aplicar cuando el control de la situacién esté perdido, medidas que se han de
instaurar para evitar que la situacién se repita, el registro de todo lo ocurrido.

Todos estos datos y pasos deben ser reflejados y firmados por los responsa-
bles, en la documentacion pertinente.

Establecer el sistema de documentacion: registro y archivo

Es necesario que un sistema APPCC tenga un sistema de documentacién y
registro, para recurrir a ella de una manera rapida en caso de necesidad.

Como documentos se pueden presentar los pasos que se han dado hasta
el momento como el diagrama de actuacién en la empresa, con el respectivo
analisis de peligros en cada fase, los limites criticos establecidos, el plan de
desinfeccién y limpieza en la empresa.

En el programa de vigilancia y control se reflejard el seguimiento de los
PCC, las medidas preventivas que se lleven a cabo en caso de riesgo, y todas
aquellas modificaciones que se realicen al plan establecido de trazabilidad.
Verificar el sistema

El equipo deberéa establecer unos métodos y unas fechas para realizar revi-

siones de los registros obtenidos, para comprobar que todo el proceso marcha
adecuadamente.
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Se puede utilizar distintos sistemas: métodos quimicos, fisicos, etc., para
detectar fallos de funcionamiento, calibraciones de los instrumentos o maqui-
nas que utilicen para las medidas, validaciéon de limites criticos, revision de
quejas de los consumidores, revision de todos los procesos por un grupo de
control especializado.

Revision del sistema

Las revisiones del lugar y de los procesos de elaboracién son imprescindi-
bles para corroborar que el sistema funciona, de este modo se podra prever o
detectar cualquier fallo del sistema y este se podra adaptar cualquier modifi-
cacioén que se realice en el proceso para su mejora 0 correccion.

4.2. Desarrollo del “Arbol de decisiones”

El arbol de decisiones es un método para facilitar la identificaciéon de los
puntos criticos de control de cada materia prima o ingrediente utilizado, en
cada fase u operacion del proceso.

Para aplicar los arboles de decisiéon Gnicamente deben contestarse las pre-
guntas en el orden que indican las flechas. Los arboles de decisién no tienen
un formato Unico y rigido, pueden adaptarse a las necesidades de cada proce-
so y a cada tipo de industria, como por ejemplo seran distintas las preguntas
para un matadero, y para una cooperativa que se dedique de productos de la
huerta.

Arbol para la determinacién de PCC

1. Primera pregunta ;Hay informacién disponible? ;Existen medidas pre-
ventivas de control?

1 En la pregunta primera lo normal es que la respuesta sea si.

1 Si la respuesta es que no, se debe de realizar la pregunta, ;es nece-
sario adoptar en esta etapa alguna medida preventiva para la segu-
ridad del producto? Si la respuesta es no (no es necesario), en esta
etapa no existen PCC.
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2. Lo que se pretende es saber si la etapa por si misma esta ideada para
eliminar el peligro o reducirlo a un nivel aceptable. En esta fase se recu-
rre a los parametros técnicos cuantificables que determinen la presencia
del peligro como pH, temperatura, etc.

3. En esta fase la pregunta ha de tener caracter flexible, pues lo que pueda
aparecer en principio como un pequefo peligro puede tener dos efectos;
0 bien que sea acumulativo con lo cual el efecto con el transcurso del
proceso es mayor, o bien tan pequefio que llega casi a desaparecer por-
que pasaria a ser insignificante. Por eso en esta fase los encargados en
el grupo deberéan valorarlo desde todas las perspectivas.

Ponemos el ejemplo de un cuerpo extrafio fisico, como puede ser un
vidrio, este no conlleva la proliferacién del mismo, por ello se debe
adoptar las medidas necesarias a las circunstancias.

4. Debemos tener en cuenta en esta fase la presencia de un peligro que

pueda tener caracter latente, es decir que pueda ser eliminado por una
fase o paso posterior con lo cual no seria un PCC, pero este pueda apa-
recer por agentes externos que le sean afiadidos.
Si compramos carne y la metemos en el frigorifico, para después ser
cocinada a altas temperaturas, podriamos eliminar los patégenos pero si
le ahadimos después de ser cocinada afiadimos una salsa que contenga
a dicho patoégeno, con lo cual no se esta eliminado el peligro, estariamos
hablando de un PCC ya que no existe una fase posterior que elimine el
peligro.

I Cuando hablamos de Puntos de Control Critico afecta al control, nunca al punto.
1 Siun érbol presenta muchos puntos criticos es necesario aplicar nuevas formulas y vias
para erradicar o minimizar las carencias del arbol de decisiones.
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Arbol de decisiones para generar informacion

1. ;Se dispone de informacion sobre el producto alimentario terminado?

Sl NO
|
i 1
Procesar informacion Procesar informacion
general del producto especifica del producto

Diagrama Predictivo -—,

Pruebas de contaminacion
y mantenimiento

Informacion suficiente para la elaboracion de los PCC
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ARBOL DE DECISIONES

jExisten medidas preventivas para el peligro?

I
[ 1
sl NO

|

;Es necesario el control
en esta etapa para la
seguridad del producto?

l l

. N| NO
Modificar la etapa o l
Sl NO

;Se ha elaborado esta

etapa para eliminar o

reducir el peligro a un
nivel aceptable?

proceso del producto

No es un PCC
| I
PCC NO

;Podria aumentar el nivel de
los peligros a inaceptable, en
los peligros identificados?

S|

l

¢Se podria eliminar o
reducir el peligro en una
etapa posterior, a un nivel
aceptable?

—
NO S|

4.3. Casos practicos de diagramas de flujo y cuadros de PCC.

Diagrama de la recolecta de productos agricolas

En los productos que provienen de la agricultura hay que tener en cuenta las

fases que van desde el momento de su recolecta en campo hasta su envasado y
transporte.
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Este tipo de productos esta en contacto directo con el medio, por lo cual se
pueden ver contaminados por elementos fisicos como la tierra, etc., productos
quimicos como fitosanitarios y biolégicos por ejemplo el contacto con micro fauna
circundante.

El Diagrama de flujo correspondiente a la fase de produccion.

RECEPCION DE LOS
PRODUCTOS

|

ALMACENAMIENTO ENVASES

LIMPIEZA: Lavado y secado

SELECCION: Segtin calibre y
parametros de calidad

RECEPCION Y
ENVASADO ALMACENAMIENTO
ALMACENAMIENTO
EXPEDICION
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Recogida de mandarinas para su consumo en fresco

Se recogen en campo unas mandarinas de la misma variedad de forma
manual siendo clasificadas al mismo tiempo por su calibre. Son llevadas en
cajas de plastico a los camiones encargados de su transporte, hasta llevarlas a
la cooperativa encargada de su distribucion.

1. RECOGIDA DE LA MATERIA PRIMA
(mandarinas)

|

2. CLASIFICACION SEGUN CALIBRE
l I—- Corta duracion< lsemana

3. CONSERVACION EN FRIGORIFICO

l I—- Media/larga duracién> lsemana
4. TRATAMIENTO POSTCOSECHA
(AUTORIZADO)

|

5. LIMPIEZA

6. LAVADO Y SECADO
A. Larga duracion
l B. Corta duracion
7. ALMACENAMIENTO EN FRICORIFICO

| 8

8. TRANSPORTE

|

9. DISTRIBUCION

|

10. CONSUMIDOR

No Frigorifico
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Diagrama de flujo en la elaboracion de la conserva del atiin

RECEPCION DEL PESCADO:
ATON

l

LIMPIEZA, DESCAMADO,
DESVISCERADO

l

PRECOCINADO; Mediante
alternancia térmica

l

CORTADO

l

MATERIALES AUXILIARES

RECEPCION Y

ENVASADO

l

ADICION DE CONDIMENTOS, SALSAS,
ACEITES

l

ESTERILIZACION

l

ALMACENAMIENTO

l

ALMACENAMIENTO

DISTRIBUCION

28 |
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Diagrama de flujo en la extraccion de aceite de oliva
Proceso de la extraccion del aceite

Los aceites de oliva se elaboran a partir de una Unica variedad de
aceituna, y éstas son escogidas por su alto contenido en aceite graso, ya
que otras menos ricas en éste, son destinadas al consumo como aperitivo,
entre otros usos. Por ejemplo la variedad de manzanilla son destinadas a
su consumo como fruto, en cambio variedades como hojiblanca o picual
entre otras son destinadas a la elaboracién de aceite.

El diagrama de flujo correspondiente a la extraccién seria:

1. RECEPCION DE LA MATERIA
PRIMA

l

2. SELECCION

l

3. LIMPIEZA, LAVADO Y
PESADA

l

4. MOLIENDA

l

5.BATIDO<30° —————= 6. AGLUTINADO —————= 7.CENTRIFUGADO AL VACIO

l PROCESO DE

8. SEPARACION POR FASES ENVASADO

| |

9. CONSERVACION (15-18°C) ALMACENAMIENTO
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Diagrama de flujo, en la elaboracion del yogur y PCC en el control de
fermentacion

LECHE NORMALIZADA Ingredientes

|

ADICION DE
INGREDIENTES Y RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO DE LA ALMACENAMIENTO
MEZCLA |

|

PASTEURIZACION N1

1 ADICION DE FERMENTOS
DEL YOGUR

FERMENTACION

|

ENFRIAMIENTO DEL YOGUR

|

PASTEURIZACION N2

|

ESTERILIZACION DEL ENVASE Y
LLENADO ASEPTICO

|

CODIFICACION

|

EMPAQUETADO

|

ALMACENAMIENTO

Para el analisis de los PCC en la elaboraciéon del yogur habrd un cuadro
de este tipo para cada fase del diagrama descrito que supongan algun tipo de
riesgo.

A continuacién vamos a detallar fase de la fermentacién, en dicha fase
existen puntos criticos.

30|
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Diagrama de flujo, en la elaboracion de la leche normalizada. PCC en la fase de
desnatado de la misma

RECEPCION
Y DESCARGA

|

LECHE CRUDA HIGIENIZACION

Y DESNATADO

l

ALMACENAMIENTO DE
LECHE HIGIENIZADA

l

ESTANDARIZACION EN
MATERIA GRASA

l

ALMACEN DE LECHE
NORMALIZADA

l

PROCESO TERMICO, UHT

l

HOMOGEINIZACION MATERIALES AUXILIARES

1 l

ENVASADO ASEPTICO RECEPCION Y
Y CODIFICACION ALMACENAMIENTO

EMPAQUETADO Y PALETIZADO '—,

ALMACENAMIENTO

NATA

32|
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@ Ejercicios de repaso y autoevaluacién

1. Responde verdadero o falso:

a. Los prerrequisitos estan englobados dentro del plan de trazabilidad, es de
caréacter obligatorio

O Verdadero
O Falso

b. La personaencargada de realizar el disefio del plan de trazabilidad debe ser
conocedora de todos los procesos de elaboracion alimentaria de la empresa

O Verdadero
O Falso

c. Es necesario un plan de control de higiene para implantar el sistema de
trazabilidad

O Verdadero
O Falso

d. En la empresa debe de estar formado en materia de higiene tan solo el
personal de la de limpieza

O Verdadero
O Falso

2. Define qué son los prerrequisitos para la implantacidon de la trazabilidad.
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3. Cita 5 planes de los prerrequisitos que creas que deban ser incluidos en una indus-
tria dedicada a la pasteleria.

4, Establece el orden ldgico de los siete principios del APPCC.

__Establecer las acciones correctoras.

__Implantar un sistema de registro de datos que documente el APPCC.

__Realizar un anlisis de peligros.

__ldentificar los Puntos de Control Criticos (PCC) del proceso.

__ Establecer los Limites Criticos para las medidas preventivas asociadas a
cada PCC.

__ Establecer un sistema de verificacion.

__ Establecer los criterios para la vigilancia de los PCC.

5. Cita de forma ordenada la Secuencia Logica para la aplicacion de un sistema APPCC.

6. Clasifica los siguientes peligros dependiendo del caracter que presenten quimico,
fisico o microhioldgico (pueden presentar mas de un tipo de peligro).

a. Se ha encontrado exceso de metales pesados en el agua que se utiliza para
la elaboracion de un determinado producto.

b. Se encuentra restos de vidrio en la recepcion de una materia prima.

c. Se haya mediante analisis infrarrojos la presencia de un patdgeno.

d. Hay deficiencias en la limpieza de los equipos de elaboracién de los pro-
ductos.

e. Semanipula incorrectamente |a leche después del proceso de pasterizacion.
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1. Resume lo que ha de contemplar una medida correctora:

8. Elaborar el diagrama de produccion solo para el proceso de elaboracion del zumo de
naranja, con la con ayuda de la descripcion del proceso y colocando las siguientes
palabras que se encuentran desordenadas sobre el diagrama.

a) Envasado aséptico, b) consumidor, c) codificado, d) seleccion y calibrado del fru-
to, e )almacenamiento, f) exprimido, g) limpieza y lavado, h) obtencién del zumo,
i) enfriamiento, j) pasteurizacion , k) transporte y descarga, 1) almacenamiento en
tanques asépticos, m) empaquetado, n) recogida del fruto, i) distribucion

En una finca se recoge de manera manual las naranjas que van destinadas a la pro-
duccion de zumo para consumo, las cuales son transportadas en camiones hasta la
cooperativa y alli es descargada la cosecha. A continuacion los frutos son limpiados
por posible presencia de elementos fisicos como hojas u otros restos, pasan al
lavado, después son llevadas a través de una cinta transportadora para realizar un
control de calidad y clasificarlas, se obtiene su calibrado y a continuacion se selec-
cionan (dependiendo de algunos parametros cuantificables como los grados Brix,
acidez, etc). Se pasa a la obtencion del zumo (de este proceso también se ohtiene
la piel y pulpa que no incluimos en este diagrama), para someterlo seguidamente al
proceso de pasteurizacion tras el cual hay que dejar que el producto obtenido se en-
frie, para llevarlo a los tanques asépticos de conservacion en el cual permaneceran
hasta que se salga una partida de ese zumo para venderlo, se codificaria y se lle-
varia a envasar. Los envases son llevados al almacén, en espera de ser distribuidos
para que el consumidor pueda comprarlos.
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ZUMO

CONSUMIDOR  =——

9. Con la ayuda de la descripcion del siguiente proceso en la elahoracion del tomate
natural para conserva, elabora un diagrama de flujo que describa todo el proceso
en 14 pasos.

Llega a la empresa la materia prima con la que se va a elahorar el tomate al natural
para conserva, y el envase del producto el cual es almacenado. EI primer paso es la
clasificacion del tomate que es lo que determina la calidad del producto, tomando en
cuenta el calibre, peso, color o forma (depende de las variedades) a continuacion se
hara una seleccion mas especifica, teniendo en cuenta para que se destina su uso,
como el uso al natural, triturado en pasta o frito, algunos de estos parametros son
la acidez, o los grados Brix.

A continuacion entramos en la fase de la limpieza del fruto, son transportados en una
cinta de rodillos y al mismo tiempo se les somete a un lavado por aspersion, para
eliminar posibles restos del campo a continuacion de produce el escaldado de los
frutos, proceso en el que se elimina la piel sin dafio alguno al contenido. El escaldado
se realizara por tratamiento térmico con agua o vapor de agua a una temperatura de
95° durante algunos minutos. Este proceso gracias a la elevada temperatura entre
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otras cosas ayuda a la eliminacion de algunos patégenos y aumenta la densidad del
producto, se ablanda su carne, resalta su color, etc.

Prosigue con el envasado, se recurre al almacén donde se guardo el material, el cual
debe de cumplir la funcién de mantener el producto en perfecto estado de inocui-
dad, asi como mantener las propiedades del producto. En este paso los tomates son
introducidos en el recipiente junto a agua, sal y acido citrico, todo ello acompafiado
de una elevada temperatura, se procede entonces al cierre del envase y la esterili-
zacion del mismo.

A continuacion es llevado a las labores del almacén en espera de ser distribuido para
su venta y respectiva compra por parte del consumidor.

10. En el ejercicio de auto evaluacion niimero 8 se pide elaborar un diagrama con las
fases de elaboracion del zumo de naranja. Rellena los espacios y completa el si-
guiente cuadro de PCC y medidas correctoras, para la fase de recogida del fruto y
la recepcion en la industria.
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