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1. RESUMEN

El sistema de Autocontrol es la herramienta de Seguridad Alimentaria mas extendida
y reconocida a nivel internacional. Las empresas alimentarias tienen la obligacion de
establecer, aplicar y mantener un sistema de autocontrol basado en los planes
generales de higiene y en los principios del APPCC, ambos practicados de forma
conjunta para asegurar que se llevan a cabo correctamente las practicas de higiene
durante todo el proceso productivo, esenciales para garantizar la inocuidad de los

alimentos.

El objetivo del presente trabajo consiste en desarrollar un modelo de implantacion de
Sistema de Autocontrol destinado a la produccién de aceite de oliva e identificar asi
las dificultades para su aplicacion, facilitando una herramienta de medidas de
autocontrol que puedan modificarse y adaptarse a las caracteristicas de cada

empresa.

ABSTRACT

The Self-monitoring system, as it is already perceived, is the most widespread and
internationally recognized Food Safety tool. Food companies have the obligation to
establish, apply and maintain a self-control system based on general hygiene plans
and HACCP principles, both practiced jointly to ensure that hygiene practices are
carried out correctly throughout the production process, which is essential to

guarantee food safety.

The main objective of this work is to develop a model for the implementation of the
Self-Control System in the production of olive oil and thus identify the difficulties for
its application, facilitating a tool for self-control measures that can be modified and

adapted to the characteristics of each company.

2. INTRODUCCION

Actualmente existe la obligacion en todo el comercio a nivel mundial de asegurar la
seguridad de los alimentos y materias primas por parte de las empresas
agroalimentarias, siendo éstas las principales responsables de la inocuidad de un

producto. Por lo tanto se exige la necesidad de establecer un sistema de autocontrol



donde se detallen de forma especifica todos los procesos y controles para afianzar

la seguridad del producto. El plan de autocontrol esta constituido por:

- Identificacion previa del Sistema de Autocontrol de la empresa y la
descripcion de la actividad que se va a desarrollar.

- El estudio, desarrollo y aplicacion de los Planes Generales de Higiene (PGH).

- EIl Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC)

conforme a los principios detallados en el Codex Alimentarius.

Por ello se procede a iniciar una serie de principios establecidos en el sistema de
Andlisis de Peligros y puntos Criticos de Control, segun el Reglamento (CE)
852/2004 relativo a la higiene de los productos alimenticios. Este sistema constituye
una forma competente para garantizar la seguridad alimentaria y permite evaluar e
identificar los posibles riesgos para poder asi recurrir a medidas de prevencion y
reducir al minimo los peligros (Lépez, 2016). Todo el personal dedicado a la industria
alimentaria debe adquirir una formacién especifica de conocimientos y actitudes
competentes ya que constituyen la base sobre la que se va a apoyar la implantacién
del sistema (Gata, 2005). El sistema APPCC no actua de forma aislada sino que va
acompafado de una serie de prerrequisitos previos para garantizar que el control de

los peligros sea totalitario.

La diferencia frente al sistema tradicional de control radica en que el sistema de
autocontrol analiza los riesgos durante todo el proceso, mientras que el sistema
tradicional solo evalta el producto final (Alvarez, 2014). Se requiere de un
seguimiento continuado de todas las etapas de produccién para facilitar la
trazabilidad del producto desde su origen. Estara verificado y confirmado por los
Servicios de Control Sanitario de Alimentos de modo que debe estar en continua

actualizacion (Lépez, 2016).
Las principales caracteristicas del Sistema de Autocontrol son:

- Debe de estar confeccionado en equipo por todos los miembros de la
empresa para que tengan constancia de forma detallada del funcionamiento
del mismo.

- Se debe adaptar especificamente a cada empresa.

- Se deben mantener controlados todos los peligros y ejercer las medidas

preventivas que se requieran oportunas.



- Se debe registrar todas las actividades y controles que se realicen y estos

deben estar a disposicién en todo momento (Consejeria de Salud,

2007).

2.1. El Sector Oleicola

El sector oleicola constituye una industria de trascendencia vital tanto a nivel
econOémico, social e incluso politico en Espafia, sobre todo en los paises de la
cuenca el Mediterraneo y asi mismo de la comunidad andaluza. Se producen
alrededor del 40-60% del aceite de toda la producciéon mundial y se consume
alrededor del 20% del mismo, entre el que cabe destacar que representa el 15% del
volumen a nivel mundial de aceites vegetales. Espafia es la primera potencia en

cuanto a la produccién de aceitunas de mesa y elaboracion de aceite de oliva.
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Figura 1: Produccion mundial de aceite de oliva (FAO, 2013).

Otros paises como Grecia o ltalia tienen también una produccién considerable de
aceite. Después les seguirian Marruecos, Tunez, Turquia, Argelia, Portugal, Siria y
Argentina. La restante produccion mundial esta distribuida de forma mas dispersa

entre paises como Australia, China o Estados Unidos (Blanco, 2017).
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Figura 2: Toneladas de produccién de aceite de oliva 2013-2014 (Blanco, 2017).

Variedad de cultivos en Espaia

Espafia es el territorio que presenta mayor produccion de aceite a nivel mundial. El
primer lugar lo ocupa Andalucia, seguida de Castilla la Macha y Extremadura.
Existen numerosos tipos de aceitunas, destinadas tanto a la produccion de aceite

como a la elaboracion de aceitunas de mesa y que son caracteristicos de cada zona:

- Variedad Arbequina: variedad predominante en Catalufia, Bajo Ebro-Montsi4,
y Baleares. Se caracteriza por aceites de alta calidad, afrutados al inicial la
campanfa y dulces después de las primeras heladas.

- Variedad picual: caracteristica en la provincia de Jaén, este de Cordoba y
norte de Granada. Este tipo de variedad se caracteriza por un aceite de oliva
rico en polifenoles y acido oleico, con una extension de 7000000 ha.

- Variedad hojiblanca: esta variedad ocupa la zona de Cordoba, Sevilla,
comarca de Loja en Granada y Antequera. Este tipo de aceitunas se utiliza
tanto para la elaboracién de aceituna de mesa como para la produccion de

aceite.



En Andalucia Occidental: en las provincias de Huelva, Cadiz, Sevilla y por la
comarca de La Carlota en Cordoba, predominan para la obtencion de aceite
las variedades “Lechin de Sevilla”, “Hojiblanca”, “Verdial de Huévar’ y
“‘Manzanilla Serrana” y para la produccion de aceitunas de mesa, predomina
la variedad “Manzanillo” y “Gordal Sevillana”.

En Andalucia Oriental: las variedades principales destinados a aceite son
‘Lechin de Granada”, “Verdial de Vélez-Malaga”, “Alorena” y “Picual de
Almeria” caracteristicas de las provincias de Almeria, Granada y Malaga.

En el oeste de la Peninsula destacan las variedades: “Manzanilla Cacerena”,
“Manzanilla”, “Carrasquefia de Badajoz”, “Morisca”, “Verdial de Badajoz” y
“Cornicabra”. La variedad “Manzanilla Cacerefa” es adecuada para la
elaboracion de aceituna de mesa negra, y para aceituna de mesa verde la
mas adecuada es la “Carrasquena”. La demas variedades suelen usarse para
aceite.

En el centro predominan las variedades: “Cornicabra”, “Castellana”, “Alfafara”
y “Gordal de Hellin”. Estas suelen ser destinadas para aceite, destacando los
aceites de “Cornicabra”, que tienen gran prestigio.

En la zona de Levante sus Vvariedades son: “Blanqueta”, “Villalonga”,
“Changlot Real”, “Lechin de Granada”, “Cornicabra”.

Valle del Ebro: la variedad predominante es la “Empeltre”, seguida de
“Verdena”, “Farga”,”"Royal de Catayud” donde se producen aceites de alta
calidad (Gomez, 2016).
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Figura 3: Zonas olivareras en Espafia (GOmez-Amate, 2016).

Clasificacion del aceite de oliva

El aceite de oliva se clasifica en funcion de numerosos factores que intervienen en
las caracteristicas de las aceitunas y que influyen directamente en la calidad del
aceite, pudiendo ocasionar modificaciones severas en las propiedades
organolépticas y en su composicion. De tal modo que para garantizar la calidad del
aceite se requiere la responsabilidad de todos los eslabones de la cadena de
produccion. Los factores que influyen en la calidad del aceite son (Blanco, 2017):

- Lazona de cultivo

- Lavariedad del olivo

- Técnicas de cultivo

- Riego y cantidad de luz
- Plagas y enfermedades

- Periodo de recolecta del fruto

El Reglamento (CE) n® 1989/2003 de la Comision de 6 de noviembre de 2003 es el
gue establece la clasificacion de los aceites de oliva. Para cada categoria de aceite,
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existen unos niveles fisico-quimicos y esto parametros se describen en el
Reglamento (CEE) N° 2568/91, relativo a las caracteristicas de los Aceites de Oliva
Virgen, Aceites de Oliva y Aceites de Orujo de Oliva (Gémez, 2016).

Las diferentes categorias que existen son:

Aceites de oliva virgenes: Es un producto natural que conserva los aromas, el sabor

y las vitaminas de la fruta. Se obtiene sélo por procesos mecénicos u otros medios
fisicos en condiciones, que no produzcan cambios en el aceite, que no haya tenido
mas tratamiento que el lavado, la centrifugacion, la decantacion vy el filtrado. Son
aptos y pueden consumirse directamente sin necesidad de realizar un tratamiento
previo. No pertenecen a este grupo aquellos que se obtienen reesterificacion,
disolventes o por mezcla con otros aceites de diferente naturaleza.

Presenta la personalidad de la zona donde se origina. A su vez se clasifican en:

- Extra: es el de mayor calidad, con acidez (expresada en acido oleico), no
superior a un grado y sabor caracteristico. Se extrae sin aditivos ni
conservantes. Presenta todas las propiedades organolépticas intactas.

- Virgen: de calidad inferior al extra pero también libre de aditivos y
conservante, con acidez no superior a 2°. Debe cumplir con los parametros
fisico-quimicos correspondientes a su categoria.

- Corriente: es el de menor calidad, con acidez no superior a 3,3°. So6lo puede
ser vendido directamente al consumidor si esta permitido en el pais de venta

al por menor.

Existen también otras categorias de aceite denominadas “lampante”, cuyo consumo
no es apto tal y como se obtienen. Presentan acidez superior al 2% y sus
caracteristicas organolépticas presentan defectos. Sufren numerosos procesos de
refinado para mejorar sus caracteristicas y las diferentes categorias son:

- Aceite de Oliva Refinado: se obtiene por refinado de aceites de oliva virgenes

y con acidez no superior a 0,5°, mediante técnicas de refinado que producen
alteracion en la estructura glicérica inicial.

- Aceite de Oliva: con acidez no superior a 1,5°. Consiste en una mezcla de

aceites de oliva virgenes y refinados para proporcionarle mayores

caracteristicas organolépticas.
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Durante el proceso de extraccion del aceite de oliva, se generan diferentes

subproductos que dan lugar a otro tipo de aceites. El aceite de orujo se obtiene a

través de disolventes o tratamientos fisicos y las diferentes categorias son:

- Aceite de Orujo Crudo: se obtiene por medio de disolventes a partir de orujo,

un subproducto de la aceituna, con exclusion de los aceites obtenidos por

procedimientos de esterificacion y toda mezcla de aceites de otras

naturalezas.

- Aceite de Orujo refinado: con acidez no superior a 0,5°, es el obtenido por

refinacion de este aceite de orujo crudo.

- Aceite de Orujo de oliva: con acidez no superior a 1,5°, constituye la mezcla

de aceite de orujo refinado y de aceite de oliva virgenes (Blanco, 2017).

@ |

w Almazara | o
Extracciin e " Extrmecia da Acaits de
e acait i Lo . © aceis de srujo " owujo Cruds
. ’
:h‘ .
) . ——
S acalin de oliva
= Aspachin
Vigan
i ——
= =7 Refineria -
7 T
L Acaitn de Ofva 4 -
Aﬂ.-;: . Wirgan e [ —— k.
: Moidmr = 2T '.I
i 1
| - i
. Acaiis da Cliva Acaiia de Aealin s Aceite da Drajo I
s Wirgan »  Dlva Virgan kS Dliwa Ralineds Fafaado ¢
1 Ackder« 18" OB = Acicher = 3 1\\ Arigez « 03" Acices = 03" &
' s, 'h. -
! N ™ =
' o o _ ]
. ~,
. Andlisis. organclapticn Wazcia - o
| ‘-\- g
.E z = i b b =
] . Acaite de Orujo de Oive
'g Acule de Oltva Virgen Aceie da Oliva Virgen T . .
- Aectcher . (15 comdatecicn. | Acidez = 1 (e ——
Acidez « O - & - P
3 E T T L Mazria o virgenes v refinatdos rm.:mmaha

Figura 4: Esquema de los distintos tipos de aceites de oliva (Blanco, 2017).

Composicion del aceite de oliva
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Las dos fracciones en las que se divide la composicion del aceite de oliva son por un
lado la fraccién saponificable, correspondiente a la fraccion mayoritaria y que
representa el 98-99% del peso total, y por otro lado, la fraccion insaponificable
correspondiente al 2% del peso y en la que se incluyen los compuestos polares y

volatiles.
Fraccion saponificable esta compuesta por:

- Los triglicéridos son el componente principal, seguidos de los diglicéridos,
monoglicéridos y acidos grasos libres responsables de la acidez del aceite.

- Los acidos grasos pueden estar saturados, sin dobles enlaces carbono-
carbono o insaturados, con uno o varios dobles enlaces. Los que presenta el
aceite de oliva son el miristico, lignocérico, palmitico, estearico, oleico,
linoléico, linolénico, heptadecenoico, behénico, araquidico, eicosenoico,
heptadecanoico y behénico, siendo el oleico el acido graso mayoritario.

- Las ceras también forman parte de esta fraccion y se encuentran en muy baja
proporcion.

- Los fosfolipidos son otro de los componentes presentes y van disminuyendo

con el envejecimiento del aceite.
Fraccion insaponificable compuesta por:

- Hidrocarburos: componen entre el 25-45% de esta fraccion. Estan formados
por hidrocarburos saturados e hidrocarburos insaturados, uno de ellos el
escualeno caracterizado por ser precursor de la biosinteis de los eteroles.

- Alcoholes alifaticos: forman las ceras al estar esterificados con los acidos
grasos.

- Alcoholes triterpénicos: presentan estructura parecida a los esteroles y se
dividen en monohidroxialcoholes y dihidroxialcoholes.

- Esteroles: se encuentran esterificados con &cidos grasos o libres. Su
determinacion esta relacionada con la calidad de los aceites y disminuyen a
medida que el aceite va madurando.

- Tocofenoles: su cantidad varia en funcién de variables como la conservacion,
variedad u origen. Son antioxidantes e incrementan la estabilidad del aceite
para evitar el enranciamiento. El a-tocofenol representa el 90-95% del total y

es el mas relevante ya que actia como vitamina E.

13



- Pigmentos: son los responsables del color verde del aceite, ademas de ser
antioxidantes y ayudan a prevenir la oxidacion. El aceite contiene dos tipos de
pigmentos, los carotenoides y las clorofilas. Los mas importantes son la
luteina y el B-caroteno, este ultimo precursor de la vitamina A.

- Compuestos fendlicos: son los principales responsables de la actividad
antioxidante del aceite, ademés de presentar otras funciones como son
proteccion al dafio oxidativo y actividad antimicrobiana. También intervienen
en las propiedades organolépticas del sabor y aroma. Su contenido varia en
funcibn de numerosos aspectos tales como la maduracion, extraccion,

filtracién o molienda.
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Figura 5: Esquema de los componentes del aceite de oliva (Blanco, 2017).

Tratamientos fitosanitarios

Todos los cultivos estan expuestos a numerosos cambios que pueden causar
alteraciones en la calidad del producto. Estos cambios pueden ser debidos a las
condiciones ambientales, parasitos u organismos competidores por los mismos

recursos produciendo pérdidas en la produccion y con ello pérdidas economicas.
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Para combatir estos problemas, se desarrollaron los plaguicidas, compuestos por
diversas sustancias quimicas que ayudan al cultivo a crecer de manera sana,

evitando enfermedades y parésitos que alteren la calidad del fruto.
Las caracteristicas que deben cumplir estos productos son:

- Prevenir o eliminar el desarrollo de organismo perjudiciales
- Favorecer el desarrollo de la produccion
- No deben ser perjudiciales para la salud

Los plaguicidas se pueden clasificar atendiendo a numerosos criterios como:

- Segun su composicion quimica
- Segun al grupo al que estén destinados
- Segun su comportamiento en la planta

- Segun su estado, liquido, solido o gaseoso

Los plaguicidas mas utilizados en el olivar son los insecticidas debido a que son los
principales causantes de los dafios de este, seguidos de los herbicidas y
funguicidas. Se requiere de unos conocimientos previos para el control fitosanitario
de los cultivos, asi como de una maquinaria adecuada. Para garantizar el éxito de
los tratamientos ademas es necesario conocer las caracteristicas de los productos y
aplicar la dosis correcta en el momento adecuado. En la siguiente tabla se muestran

algunos de los plaguicidas méas usados en el cultivo del olivo.
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Abichado: Iconella myelolenta; Phanerotoma

ocularis

Clorpirifos; Fosmet

Acariosis

Azufre

Algodoncillo del olivo

Deltametrin; Metil clorpirifos

Arafuelo: Aanthocoris memoralis; Ectemus

reduvinus

Dimetoato

Barrenillo del olivo: Cheiropachys quadrum;

Eurytoma morio; Raphitellus maculatus

Deltametrin dimetoato

Cicada

Deltamerin

Mosca del olivo: Opius concolor; Pnigalio

mediterraneus

Aceite de parafina; Acetamiprid; Alfa
cipermetrin; Caolin; Deltametrin; Dimetoato;
Fosmet; Lambda cihalotrin; Proteinas

hidrolizadas; Spinosad

Malas Hierbas

carfentrazona-etil; Clortoluron + diflufenican;
Diflufenican; Diflufenican + iodosulfuron-metil-
sodio; Diflufenican 6,25% + metribuzin 25%;
Flazasulfuron; Florasulam + penoxsulam
flumioxazina 50%; Fluroxipir; Glifosato;
Lecitina de soja; MCPA; Oxifluorfen; Piraflufen
etil; Propaquizafop; Quizalofop-p etil;

Tribenuron metil

Tabla 1: Relacion de productos autorizados en la produccioén integrada del cultivo del olivar.

Registro Oficial de Productos Fitosanitarios del Ministerio (Junta de Andalucia, 2020).

El empleo de los plaguicidas aporta numerosas ventajas en la calidad y produccion
de los cultivos, pero su uso masivo tiene como consecuencia el deposito residual en
aguas subterrdneas y en el suelo produciendo un problema que puede afectar a la
salud de la poblacién. Se ha comprobado que sélo un 0.1% del total de plaguicidas

gue son aplicados llega a la plaga mientras que el resto se acumula en el ambiente.
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Es necesaria la responsabilidad de realizar un uso adecuado ya que toda la
poblacion estd sujeta a sus efectos. Por ello, al igual que todos los productos
alimentarios, el aceite de oliva sigue numerosos controles en la concentracion de
residuos de estos plaguicidas, para garantizar la seguridad alimentaria (Gomez,
2016).

Existen los Limites Maximos de Residuos (LMRs) para el control de los residuos
toxicos de plaguicidas en el cultivo y se definen como la concentracion méaxima de
residuos de un plaguicida (expresada en mg/Kg) para que se permita legalmente su
uso en la superficie o la parte interna de los productos alimenticios para consumo
humano y de piensos. Los LMRs se basan en datos de BPA (Buenas Practicas
Agricolas) y tienen por objeto lograr que los alimentos derivados de productos

basicos que se ajustan a los respectivos LMRs sean toxicoldgicamente aceptables.
Los objetivos del establecimiento de LMRs son los siguientes:

- Controlar el uso de los productos fitosanitarios
- Proteger al consumidor

- Facilitar el comercio

Por otra parte, segun la legislaciéon de la Union Europea no puede autorizarse
sustancias activas de productos fitosanitarios a menos que se haya probado

cientificamente antes que:

- No producen efectos perjudiciales en los consumidores, los agricultores ni
terceros.
- No provocan efectos inaceptables en el medio ambiente.

- Son suficientemente eficaces (Codex Alimentarius).

3. OBJETIVOS

- Disefiar un Sistema de Autocontrol que pueda ser implantado en una
almazara.

- Asegurar que dicho sistema permita resolver cualquier problema durante las

etapas de produccion del aceite de oliva.
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- Permitir la obtencion de un producto de calidad y con los criterios de
seguridad que la normativa exige mediante la correcta aplicacién del Sistema

de Autocontrol disefiado.

4. EL SISTEMA DE AUTOCONTROL
Los aspectos generales que forman un sistema de autocontrol son:

- ldentificacién del documento

- Indice del documento

- Equipo responsable

- Términos de referencia

- Descripcion de los productos (ficha técnica)

- Flujo de los productos sobre plano

Identificacion del documento

En la identificacion del documento se debe incluir:

- El nombre de la empresa
- Las diferentes actividades que lleva acabo la empresa
- El ambito de aplicacion del Sistema de Autocontrol en los productos y etapas

del proceso de produccion

indice del documento

Debe de haber un indice donde se identifiquen el orden de los distintos capitulos o

documentos.

Equipo responsable

Este apartado incluird los nombres de las personas y su responsabilidad en la
implantacion del Sistema de Autocontrol, al igual que el responsable de la empresa

encargado de la ejecucion practica del Sistema.
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Términos de referencia

Vendran reflejados la metodologia, los términos y conceptos utilizados para la
descripcion del Sistema de Autocontrol conforme a las indicaciones establecidas por
el Codex Alimentarius.

Descripcion de los productos (fichas técnicas)

La descripcion correcta de los productos permite:

- Rastrear el producto y las materias primas de manera rapida y eficaz.
- Permite enlazar los posibles problemas que puedan surgir con el producto en
lo referente a su composicién, conservacion y otros factores.

- Definir de forma clara el estado de conservacion, proveedor, transporte etc.
Por otra parte, la ficha técnica debe incluir como informacién esencial:

- La denominacién comercial del producto

- Su clasificacion segun la legislacion vigente

- Clasificacion del producto si procede segun la propia industria
- Marcas comerciales de produccion, elaboracion o envase.
- Categoria del producto

- Composicion cualitativa y cuantitativa

- Descripcion del procesado

- Presentacion (latas, botella de plastico etc.)

- Envasado

- Etiquetado e informacién que contiene

- Condiciones de almacenamiento

- Condiciones de transporte

- Para que consumidores esta dirigido

- Valor nutricional

- Caracteristicas del sistema de loteado

- Fecha de caducidad o consumo preferente

- Modo de empleo para facilitar la preparacion y consumo del producto

Flujo de productos sobre el plano
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El objetivo de esta etapa es plasmar en un documento la direccion del proceso de
produccion e identificar si hay posibilidad de contaminacion cruzada mediante un
plano de planta. Se identificard la maquinaria e informacion esencial sobre la
estructuracion de la planta empleando fechas direccionales y distintos colores que
reflejen los pasos que lleva a cabo el producto dentro del proceso (Consejeria de
Salud, 2007).

5. EL SISTEMA APPCC

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) es un enfoque
sistemético y preventivo con base cientifica para la gestion de la inocuidad de los
alimentos que se ocupa de la identificacion, la evaluacion y el control de los peligros
bioldgicos, quimicos y fisicos a lo largo de toda la cadena de produccion de
alimentos (Gata, 2005).

Los principales objetivos son:

- Eliminar y reducir significativamente los peligros asociados a los alimentos
- ldentificar las etapas de mayor riesgo donde los peligros puedan controlarse,
reducirse o eliminarse. Corresponde a los Puntos de Control Criticos (PCC)

- Detallar procedimientos para vigilar estos PCC.

Aplicaciones: el Sistema APPCC se usa tanto en la agricultura basica, en la

elaboracion de alimentos, operaciones de comercializacidn, servicios alimentarios...
Las principales ventajas que conlleva la aplicacion de un sistema APPCC son:

- Asegura la inocuidad de los alimentos para los consumidores.

- Favorece el autocontrol y la supervision de la propia empresa y de las
autoridades sanitarias.

- Se disminuye el nimero de productos defectuosos y con ello el coste.

- Esflexible a los cambios ya que esté en continua actualizacion.

- Es aplicable a todas las empresas agroalimentarias.

- Asegura el cumplimiento de la normativa vigente.
También lleva asociadas ciertos inconvenientes al aplicarlo en la industria:

- Es necesario la formacién adecuada de los trabajadores.

- Pueden aparecer dificultades para determinar los puntos criticos.
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- Al inicio de la formacion del sistema, el mantenimiento y la cualificacion del

personal puede generar gastos extra (Alvarez, 2014).

5.1. Historia

El origen del sistema APPCC data de los afios 50 y esta asociado a W.E. Deming y
su teoria sobre calidad, que consideraba la principal problemética en los productos
japoneses y por lo tanto desarrollaron un control de calidad TQM (Total Quality
Management) que tenia como objetivo una fabricacion de mayor calidad y menor
coste. Posteriormente en la década de 1960, se desarrollo el concepto del sistema
APPCC. Se creo inicialmente como forma de asegurar la inocuidad microbioldgica
en el programa estadounidense de viajes espaciales tripulados, con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos de los astronautas. El sistema original fue
concebido por la Pilsbury Company, en colaboracion con la NASA vy los laboratorios
del ejército de los Estados Unidos en Natick. Consideraron que las enfermedades
que mas dafios causarian a los astronautas eran aquellas que estaban relacionadas
con los alimentos y desarrollaron este programa para garantizar mayor seguridad y
reducir el namero de pruebas del producto final. EI Andlisis Modal de Fallos y
Efectos (AMFE) se baso en la técnica de ingenieria que analizan los problemas que
podrian encontrarse en cada fase del funcionamiento antes de aplicar mecanismos
de control eficaces, asi como las posibles causas y los probables efectos. Hasta este
momento, la mayoria de los sistemas de inocuidad de los alimentos estaban
basados en el andlisis de los productos finales y no podian garantizar de forma
absoluta la inocuidad, ya que no era posible analizar la totalidad de los productos, y
por lo tanto se necesitaba un sistema dinamico centrado en cada proceso. Utilizando
controles en las operaciones y/o técnicas de monitoreo continuo en los puntos
criticos de control nacid el concepto de andlisis de peligros y de puntos criticos de
control, que permiti6 examinar el proceso de la manera mas precisa posible. En
1971, la compafia Pillsbury presentd el sistema APPCC en una conferencia en
EEUU sobre inocuidad de alimentos que mas tarde aprovechd la FDA
(Administracion de Alimentos y Medicamentos) para elaborar planes legales para
producir alimentos enlatados de baja acidez. En 1973 esta compafiia publico el
primer documento donde se explicaba detalladamente el sistema y se utilizO como

ejemplo para entrenar a inspectores de la FDA. Mas tarde en 1985, la EUA
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(Academia Nacional de Ciencias) recomendo el uso de este sistema en el programa
de control de alimentos. Posteriormente, en 1988 la ICMSF (Comision Internacional
para Especificaciones Microbiologicas en Alimentos) publico un libro en el cudl
implantaba al sistema APPCC como base para el control de calidad desde una
perspectiva microbiolégica. En 1993, la Comision del Codex Alimentarius incorporo
el sistema APPCC en su vigésima reunion en Ginebra. Principios Generales de
Higiene Alimentaria [CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)], revisado y adicionado del
Anexo "Directrices para la Aplicacion del Sistema HACCP", fue adoptado por la
Comision del Codex Alimentarius, en su vigésima segunda reunién, en junio de
1997.

El sistema APPCC constituye un enfoque estructurado y sistematico para asegurar
la inocuidad de los alimentos durante todo el proceso de produccion y evitar asi
cualquier tipo de peligro. Para actuar de forma efectiva y dinamica, es necesario
conocer la relacion entre causa y efecto, por ello es un punto clave en la Gestién de
la Calidad Total (GCT), teniendo asi sistemas de gestion de calidad como son las
buenas practicas de almacenamiento (BPAL), practicas agricolas (BPA), practicas
de higiene (BPH) y practicas de fabricacion (BPF). ElI concepto APPCC se ha
aplicado con éxito en los Estados Unidos en el control tanto de la calidad como de la
inocuidad de alimentos poco acidos envasados, y numerosas empresas alimentarias
de Europa y los Estados Unidos han adoptado este enfoque. Cada vez mas, los
organismos de reglamentacion han reconocido la utilidad de este instrumento, y sus
“principios” se han incorporado en las prescripciones legislativas tanto de la UE
(Directiva 93/43/CEE) sobre higiene de los alimentos) como del Departamento de
Agricultura del Gobierno Federal de los Estados Unidos (CPR - 123). El Comité
Asesor Nacional sobre Criterios Microbiolégicos para los Alimentos (NACMCF) de
los Estados Unidos proporcioné en 1992 directrices sobre APPCC, en las que se

incluian planes genéricos y arboles de decisiones (Alvarez, 2014).

5.2. Programas previos necesarios

Para que el sistema APPCC funcione correctamente, es necesario aplicar otros
programas previos para eliminar posibles riesgos y peligros. Estos programas
consisten en BPA, BPF y BPH.
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Buenas practicas agricolas (BPA)

Para la produccion primaria de alimentos, es necesario que se cumplan una serie de
reglas basicas para garantizar que los alimentos producidos son totalmente seguros
para el consumidor y con el propésito de orientar los sistemas de produccion hacia
una agricultura sostenible y ecolégicamente segura, obtener productos inocuos y de
mayor calidad y contribuir con la seguridad alimentaria a través de la generacion de
ingresos mediante el acceso a mercados. Por ello, la tierra utilizada para la
produccion de cultivos no debe estar contaminada con metales pesados, residuos
ambientales o productos quimicos que sean contaminantes y entren a formar parte

de la cadena alimentaria, asi como también el control para la proliferacion de plagas.

Cuando el producto se almacene en la explotacion agricola, deberan adoptarse
buenas practicas de almacenamiento (BPAL). También deberan aplicarse las BPAL

al almacenamiento a lo largo de todo el sistema del producto (FAO, 2012).

Buenas practicas de fabricacion (BPF)

La estructura y emplazamiento de una planta de fabricacion deberan planearse a
partir de la naturaleza de los productos que se vayan a elaborar y los peligros que

las acompanian.

Para reducir al maximo los posibles contaminantes de los productos, los lugares
destinados a producir alimentos deberan elegirse cautelosamente. Su disefio y
distribuciéon deberan permitir la limpieza y desinfeccién de los locales para disminuir
la contaminacion transferida por el aire. Con el fin de prevenir toda contaminacion
adicional, todas las superficies que estén en contacto con los alimentos deberan no

producir toxicidad y ser faciles de mantener y de limpiar.

Para mantener la inocuidad, podran capacitarse medidas de control eficientes para
reducir el riesgo de contaminacion de los productos o alimentos que se suministran.
Por ello se realizaran diversos controles graduales del tiempo, la temperatura o la
humedad, suministro de agua potable, mantenimiento del equipo, manejo de
desechos y control de plagas. El transporte debera realizarse de tal forma que se
tomen medidas para evitar toda contaminacion o dafio del producto. Los medios

para el transporte de materias primas o productos deberan ser controlados
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correctamente, por ejemplo, los productos congelados, refrigerados o almacenados
en condiciones de humedad determinada. Deberan conservarse en buen estado y
ser faciles de limpiar. En el transporte a granel, los recipientes se utilizaran

exclusivamente para los alimentos y se delimitaran para la causa.

Todos los manipuladores de alimentos deberan adquirir conocimientos sobre higiene
personal, asi como sobre las operaciones concretas que hayan de realizar, cada uno
al nivel de su funcién. Estos ademés deberan ser supervisados por personal
capacitado. Es fundamental que haya un programa de capacitacion constante de los

manipuladores de alimentos para garantizar el éxito de la inocuidad de los alimentos.

El producto final debera ir acompafiado de informacion suficiente para asegurar que
el personal de la fase siguiente de la cadena alimentaria manipulara, almacenara,
elaborara, preparara y expondra el producto de manera inocua. Dado que la fase
altima de control, es decir la coccion de la carne o pescado crudo, tal vez esté a
cargo del consumidor, éste deberd disponer de toda la informacién pertinente
necesaria para realizarla de forma eficaz. Todas las partidas de alimentos deberan
poderse identificar facilmente mediante un nimero de partida o de lote que permita

rastrear el producto en caso necesario.

Buenas practicas de higiene (BPH)

Debe de existir medidas para garantizar que los manipuladores no contaminen los
productos. Para ello debera cumplirse un grado apropiado de aseo personal y las
directrices sobre higiene personal. Actualmente, son muy frecuentes las
enfermedades transmitidas a la poblacién por los alimentos y por lo tanto, a lo largo
de la cadena alimentaria se deben prevenir estos problemas en las diferentes etapas
de produccion. Los manipuladores de alimentos aplican diferentes medidas para
evitar la contaminacién del alimento, habiendo adquirido previamente una formacién
adecuada. Se considera manipulador a toda persona implicada directamente con el
contacto de alimentos, utensilios y equipos utilizados en la industria alimentaria. Las

directrices basicas que debe seguir un manipulador son:

- Debe estar en un estado de salud 6ptimo

- Higiene personal adecuada
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- Vestimenta apropiada que incluya gorro, mascarilla, bata, guantes y calzado
ya que la ropa es una fuente de contaminacion de alimentos

- Manejo higiénico de equipos e instalaciones (FAO, 2013).

5.3. Términos de referencia

Andlisis de peligros: Proceso de recopilacién y evaluacion de informacion sobre los

peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con la
inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema de
HACCP.

Controlado: Condicion obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los

criterios marcados.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.
Desviacion: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

Diagrama de flujo: Representacién sistemética de la secuencia de fases u

operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracion de un determinado

producto alimenticio.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria,

incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta el consumo final.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso

en una determinada fase.

Medida correctiva: Accidén que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia

en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir

o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel

aceptable.

Peligro: Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la

condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

Plan _de APPCC: Documento preparado de conformidad con los principios del

sistema de APPCC, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los
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peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento

de la cadena alimentaria considerado.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es

esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los

alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema de APPCC: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.

Transparente: Caracteristica de un proceso cuya justificacion, légica de desarrollo,

limitaciones, supuestos, juicios de valor, decisiones, limitaciones, e incertidumbres
de la determinacion alcanzada estan explicitamente expresadas, documentadas y

accesibles para su revision.
Validacién: Constatacion de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.

Verificacion: Aplicacidon de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,

ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de HACCP.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de
los parametros de control para evaluar si un PCC estd bajo control (Codex
Alimentarius, 1997).

5.4. Principios béasicos del sistema APPCC

Para implantar, aplicar y conservar un plan de APPCC son necesarios los llamados

"siete principios" establecidos en las Directrices del Codex (1997):

Principio 1: Realizar un andlisis de peligros y evaluar los riesgos asociados que los
acompafnan en cada fase del sistema del producto. Describir las posibles medidas

de control.

Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC). Un punto critico de
control es una fase en la que puede aplicarse un controly que es esencial para
prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a

un nivel aceptable.
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Principio 3: Establecer limites criticos. Cada medida de control que acompafa a un
PCC debe llevar asociado un limite critico que separa lo aceptable de lo que no lo es

en los parametros de control.

Principio 4. Establecer un sistema de vigilancia. La vigilancia es la medicién u
observacion programadas en un PCC con el fin de evaluar si la fase esta bajo

control, es decir, dentro del limite o limites criticos especificados en el Principio 3.

Principio 5: Establecer las medidas correctoras que habran de adoptarse cuando la

vigilancia en un PCC indique una desviacion respecto a un limite critico establecido

Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el sistema
de APPCC funciona eficazmente. Estos procedimientos comprenden auditorias del
plan de APPCC con el fin de examinar las desviaciones y el destino de los
productos, asi como muestreos y comprobaciones aleatorios para validar la totalidad

del plan.

Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobre todos los

procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion.
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Figura 6: Principios basicos del Sistema APPCC.

5.5. Directrices para la aplicacion del Sistema APPCC

La elaboracion e implantacién de un plan APPCC requiere de una secuencia de

doce etapas destinadas a asegurar la seguridad alimentaria, 5 fases preliminares y

la aplicacion de los 7 principios basicos.
Las tareas preliminares consisten en:

- Establecer un equipo APPCC

- Descripcion del producto

- ldentificar el uso al que se ha destinado el producto
- Elaboracion del diagrama de flujo del producto

- Verificacién in situ del diagrama de flujo

Los principios del sistema APPCC mencionados anteriormente son:

- Principio 1: Andlisis de peligros
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- Principio 2: Determinacion de los PCC

- Principio 3: Establecer los limites criticos para cada PCC

- Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia para los PCC
- Principio 5: Acciones correctoras

- Principio 6: Procedimientos de verificacion

- Principio 7: Establecer un sistema de documentacion y registro

TAREAS PRELIMINARES

FORMACION DEL EQUIPO APPCC )

DESCRIPCION DEL PRODUCTO .

IDENTIRCACION DEL USO ESPERADO )

ELABORACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO i )

e 6 A A &

VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLLIO )

APLICACION DE LOS PRINCIPIOS APPCC

PRINCIPIO 1- REALIZAR UN ANALISIS DE PELIGROS )

PRINCIPIO 2: DETERMINAR |OS PUNTOS DE CONTROL CRITICO (PCC) )

PRINCIPIO 3: ESTABLECER LOS LIMITES CRITICOS )

PRINCIPIO 4. ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA PARA LOS PCC )

PRINCIPIO 5: ESTABLECER ACCIONES CORRECTORAS )

PRINCIPIO 6: ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION )

e 6 6 A 6 6 6

Figura 7: Secuencia de las etapas del Sistema APPCC (Alvarez, 2014).

Etapa 1: Establecer un equipo de APPCC

Es importante que el equipo de APPCC sea multidisciplinar, compuesto por
personas de diversas disciplinas en el cual cada uno de sus componentes cubra los
distintos campos y materias de manera competente, para comprender
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completamente el sistema del producto y poder identificar todos los peligros
probables y los PCC, metodologia del APPCC, higiene de los alimentos, la
tecnologia empleada y practicas de manipulacion y fabricacion especificas de la

empresa. Entre los miembros del equipo encontraremos:

- Jefe de control de calidad: para identificar los posibles peligros y establecer
medidas preventivas.

- Encargado de produccion

- Encargado que conozca y garantice la aplicacion del Sistema APPCC:
elaboracion, revision e implantacion de auditorias internas

- Empleados adicionales que se encarguen del resto de tareas de la empresa

Si se produce alguna modificacion de la composiciébn o de los procedimientos
operativos, el plan de APPCC debera evaluarse de nuevo teniendo en cuenta los

cambios realizados (Lopez, 2016).

Etapa 2: Descripcién del producto

Debera confeccionarse una descripcion plena del producto para iniciar un analisis de
peligros. La descripcion debera incluir informacidn pertinente para la inocuidad como

por ejemplo:

- Composicion

- Propiedades fisicas y quimicas

- Propiedades microbiologicas

- Propiedades organolépticas

- Presentacién comercial

- Vida util

- Uso esperado y poblacién de destino
También deberd tenerse en cuenta la informacion sobre cémo deberd envasarse,
almacenarse y transportarse el producto, asi como datos sobre las temperaturas
recomendadas para el almacenamiento. También debera incluirse informacién sobre
el etiguetado y un ejemplo de la etiqueta. La informacion sobre si el producto se
consumira directamente o se sometera a coccidon o a una elaboracién posterior

influird en el andlisis de peligros.
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Etapa 3: Identificar el uso al que se ha destinado el producto

Deberd indicarse la intencién de utilizar el producto, la informacion sobre la forma en
la que se va a consumir el producto, a qué consumidores esta destinado y si existen

grupos de riesgo o la probabilidad de que se realice un mal uso del producto.

Etapa 4: Elaborar el diagrama de flujo del producto

El diagrama de flujo debera ser elaborado por el equipo y son imprescindibles los
conocimientos del especialista en el producto. Se elaborara la secuencia de todas
las etapas de produccion desde la recepcion de la materia prima hasta el producto
final, los tratamientos que reciben los productos y las condiciones en las que se

almacena.

Etapa 5: Confirmar el diagrama de flujo in situ

Una vez elaborado el diagrama de flujo, los miembros del equipo deberéan visitar el
sistema del producto, actividad que consiste en comprobar, fase por fase, que al
elaborar el diagrama de flujo el equipo ha tenido en cuenta toda la informacién sobre
materiales, practicas, controles, etc. Se debera recopilar e incluir en el diagrama,
cuando proceda, informacién como la fecha de la cosecha, los procedimientos de
secado, las condiciones de almacenamiento, la cadena de comercializacion, factores
socioecondémicos, sistemas de clasificacion y posibles incentivos para mejorar la

calidad o la inocuidad, y sistemas de elaboracion (Alvarez, 2014).

Etapa 6: Analisis de peligros

Es fundamental identificar y analizar los peligros de manera satisfactoria para
asegurar el éxito de un plan de APPCC. Deberan tenerse en cuenta todos peligros
gue puedan darse en cada una de las fases del sistema de produccion.

Al realizar un analisis de peligros, deberan incluirse, siempre que sea posible, los

siguientes factores:
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La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos

perjudiciales para la salud.

- Peligros bioldgicos: proliferacion de los microorganismos involucrados y sus
toxinas.

- Peligros quimicos como pesticidas, residuos de migracion, productos de
limpieza etc.

- Peligros fisicos: cualquier sustancia fisica que pueda originar dafio para la

salud.

Para cada peligro se deben identificar los riesgos que este lleve asociados, la
probabilidad de persistencia y la naturaleza del mismo. De la misma forma, para la
inocuidad de los alimentos, deberan estudiarse las medidas de control pertinentes.
Estas medidas consisten en cualquier accion o actividad que pueda utilizarse para
controlar el peligro identificado, de manera que se prevenga, se elimine o se reduzca
a un nivel aceptable. La medida de control puede consistir también en la
capacitacion del personal para una operacion determinada, incluida en las BPA, BPF
y BPH.

Etapa 7: Determinar los puntos criticos de control (PCC)

Dentro del ambito de aplicacion del estudio de APPCC, deberéan recorrerse todas las
etapas del diagrama de flujo del producto, examinando la importancia de cada uno
de los peligros establecidos. También es importante en esta fase recordar el ambito
de aplicacion declarado del andlisis del sistema de APPCC (Pérez, 2001). El equipo
debera determinar si puede producirse el peligro en esta fase y, en caso afirmativo,
si existen medidas de control. Para la determinacion de los PCC se utiliza un arbol
de decisiones tales como el de la figura 5, que se basa en ir respondiendo cada una

de las preguntas para cada etapa y para cada peligro del proceso.
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Figura 8: Secuencia de decisiones para identificar los PCC (Alvarez, 2014).

Etapa 8: Establecer limites criticos para cada PCC

Deberan especificarse y validarse limites criticos para cada PCC ya que constituyen
la frontera para determinar lo que es tolerable de lo que no lo es y si se sobrepasan
estos limites, el PCC estara totalmente fuera de control. Entre los criterios aplicados
suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo, contenido de humedad, pH,
actividad de agua y parametros sensoriales como el aspecto o color, debido a la
facilidad para ser determinados y controlados. Deben ser valores o parametros
claros, sin que puedan ocasionar confusion (Alvarez, 2014). Todos los limites
criticos y las correspondientes tolerancias admisibles deberan documentarse en la
hoja de trabajo del plan de APPCC e incluirse como especificaciones en los

procedimientos operativos e instrucciones.
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Etapa 9: Establecer un procedimiento de vigilancia

La vigilancia es el mecanismo utilizado para confirmar que se cumplen los limites
criticos en cada PCC y evitar asi que se sobrepasen. El método de vigilancia elegido
debera ser sensible y producir resultados con rapidez, de manera que los operarios
capacitados puedan detectar cualquier pérdida de control de la fase. Esto es
imprescindible para poder adoptar cuanto antes una medida correctiva, de manera
gue se prevenga o se reduzca al minimo la pérdida de producto. Puede realizarse
mediante observaciones o mediciones de muestras tomadas de conformidad con un
plan de muestreo basado en principios estadisticos. La vigilancia mediante
observaciones es simple pero proporciona resultados rapidos y permite, por

consiguiente, actuar con rapidez. Se debe especificar:

- Como se realiza la vigilancia
- Quién es el responsable de realizarla
- Cuéando debe realizarse, con qué frecuencia

- Donde quedan registrados los datos

Las mediciones mas frecuentes son las relativas al tiempo, la temperatura y el
contenido de humedad. Debe de existir un registro donde se anote los resultados y
las desviaciones detectadas y en el caso de que se usen instrumentos de medida
también debera aparecer especificado su funcionamiento. El responsable de realizar
la vigilancia debe estar capacitado para ejercer las medidas correctoras si se

superan los limites criticos.

Etapa 10: Establecer medidas correctoras

Deberan formularse medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de
HACCP con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse. Estas
medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar bajo control. Las medidas
adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de eliminacién del producto
0 materias primas afectadas. En los registros y documentacion es obligatorio que se
detalle toda la informacion necesaria para que se pueda resolver de manera efectiva

la causa de cualquier tipo de problema. Para cada accidn correctora debe detallarse:
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- Quién es el responsable de aplicarlas
- Como se realizan
- Qué se hace en cada medida

- Donde se registra la correccion

Etapa 11: Establecimiento de procedimientos de verificacion

Debera verificarse el plan en su totalidad una vez elaborado el plan de APPCC y
validados todos los PCC. La frecuencia de las comprobaciones debera ser suficiente
para confirmar que el sistema de HACCP esta funcionando eficazmente, de tal
manera que se realizara de forma periodica. Se podra asi determinar la idoneidad de
los PCC y las medidas de control y verificar la amplitud y eficacia de la vigilancia. El

sistema podra verificarse de las siguientes formas:

- Examen del sistema de HACCP y de sus registros para comprobar la
efectividad del sistema.

- Realizacién de analisis y calibrado 6ptimo de todos los equipos.

- Convocatoria de auditorias, elaboradas para determinar que los procesos son

eficaces y cumplen con todos los objetivos.
En esta etapa también se especificara:

- Quién es el responsable de realizar la verificacién
- Como se realizara (analiticas, calibrado de equipos...)
- Cuando se lleva acabo

- Qué etapa es en la que se realiza la comprobacion

Etapa 12: Establecimiento de un sistema de documentacién y registros

El mantenimiento de registros es una parte esencial del proceso de APPCC.
Demuestra que se han seguido los procedimientos correctos, desde el comienzo
hasta el final del proceso, lo que permite rastrear el producto. Deja constancia del
cumplimiento de los limites criticos fijados y puede utilizarse para identificar

aspectos problematicos. La documentacion y los registros que se deben incluir son:

- Datos sobre el documento del sistema de autocontrol

- Descripcion del protocolo del plan APPCC y los PGH
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- Documentos de analisis de peligros
- Protocolos de vigilancia
- Registros de vigilancia, medidas correctoras y verificacion (Alvarez, 2014).

6. PLANES GENERALES DE HIGIENE (PGH)

Junto al plan APPCC, se requiere de un conjunto de condiciones y practicas
higiénicas basicas para garantizar una produccion de alimentos seguros para el
consumidor. Aseguran que el entorno de trabajo esté libre de posibles peligros
(Alvarez, 2014). Deben estar verificados y documentados correctamente y deben
actualizarse en caso de que se produzca algin cambio. Tanto el Sistema APPCC
como los PGH trabajaran de manera conjunta para garantizar de forma eficaz la
inocuidad del producto (Diaz, 2005).

Los planes se estableceran en funcién de cada empresa, sus riesgos sanitarios y

atendiendo a los Servicios de Control Sanitario de Alimentos (Consejeria de Salud,
2007).
Entre ellos encontramos:

- Plan de control de agua apta para consumo humano

- Plan de limpieza y desinfeccion (L+D)

- Plan de control de plagas: desinsectacion y desratizacion (D+D)

- Plan mantenimiento de instalaciones y equipos

- Plan de mantenimiento de la cadena de frio

- Trazabilidad (rastreabilidad) de los productos

- Plan de formacién de manipuladores de alimentos

- Plan de eliminacion de subproductos animales y otros residuos y de aguas
residuales

- Certificacion de proveedores
Los PGH deben incluir de forma especifica en su documentacion:

- El objetivo de cada PGH: cada PGH tiene un objetivo especifico que debe
mantenerse en todo su desarrollo.

- Persona responsable de que se cumpla cada plan.
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- Procedimientos y medidas realizadas para elaborar cada plan: se incluyen las
acciones para cumplir el objetivo de cada plan. Se detallara quién, cuando,
como y donde se realiza cada accion.

- Vigilancia y medidas correctoras: se debe controlar que el plan se lleva a
cabo correctamente y en el caso contrario, establecer las medidas correctoras
necesarias.

- Verificacién: debe comprobarse la eficacia del plan.

- Documentacion y registros: la documentacion y registros elaborados debe
retenerse durante un periodo de dos afios excepto si la normativa especifica

indica un plazo mayor.

6.1. Plan de control de agua apta para el consumo humano

s Objetivo
Asegurar que el agua empleada en la industria alimentaria para la fabricacion,

tratamientos, limpieza y desinfeccion en general sea potable segun la legislacion

vigente, Real Decreto 140/2003 y no afecte a la seguridad de los productos.

+ Descripcién
Se desarrollaran los siguientes programas:

- Se describira el abastecimiento empleado por la empresa, ya sea
abastecimientos propios o a través de una empresa distribuidora autorizada.
Debera especificarse la localizacion y proteccion del lugar donde proviene la
capacion, del tratamiento que recibe para su potabilizacién, del depdésito
regulador y sus entradas y salidas y del desagle. Se realizardn pruebas
analiticas del agua para comprobar su calidad segun el RD 140/2003.

- Se describira el sistema de distribucion del agua en un plano.

- Mantenimiento y desinfeccién de los depdésitos y equipos usados en la

captacion.

+« Vigilancia
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- Comprobacion de la calidad del agua para consumo humano: se identificara
la red y el tratamiento realizado a dichas aguas. Para verificar la calidad del
agua, se realizaran controles periodicos en donde vendra detallado el
responsable del analisis, la frecuencia de muestreo y las correcciones
realizadas.

- Control de agua: Control de cloro residual libre (CRL) que debe estar entre
0.2 y 1mg/L, control organoléptico, control microbiolégico y control fisico-

quimico.

< Medidas correctoras vy verificacion

En caso de que los controles den resultados fuera de los limites impuestos, se
pondra en contacto con la empresa responsable del abastecimiento para corregir el
problema. Una vez resuelto el problema, deberd comprobarse que todo funciona

correctamente.

« Documentacion y registros

Deben estar a disposicion de los inspectores de la Consejeria de Sanidad y se

incluyen:

- Plano general de la instalacion en las que se reflejen las conducciones de
agua, acometidas, grifos, depdsitos, etc.

- Programa de actividades para garantizar la calidad del suministro: incluye la
descripcion de los sistemas de cloracién, desinfeccion y limpieza de depdsitos
intermedios y mantenimiento de las instalaciones vinculadas con la gestion
del agua.

- Andlisis laboratoriales conforme a las condiciones reflejadas en Real Decreto
140/2003, tanto si los desempefia la industria como si los realiza un gestor
externo, es decir, si procede de la Red General de Abastecimiento de Agua.

- Registro de incidencias y medidas correctoras.

- Programa de verificaciéon del funcionamiento del plan: se plasmaran los
analisis realizados, acciones de limpieza e incidencias que afecten al
suministro de agua. Todas estas operaciones tendran su registro

correspondiente.
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Figura 9: Registro de control del cloro residual.

6.2. Plan delimpiezay desinfecciéon (L+D)

% Objetivo
Conseguir unos niveles 6ptimos en la limpieza y desinfeccién de elementos que

puedan alterar la calidad higiénico-sanitaria de los alimentos para evitar el desarrollo
de microorganismos patégenos y alterantes.

% Descripcién
Se desarrollaran los siguientes programas:
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- Descripcion de las zonas segun el riesgo de contaminacién en un plano con
diferentes colores.

- Clasificacion de la maquinaria segun el grado de riesgo.

- Elementos utilizados para la limpieza junto a su ficha técnica.

- Documento donde se refleje quién, cuando, qué y cOmo limpiamos y

desinfectamos.

« Vigilancia

Se deberd comprobar diariamente la eficacia de la limpieza y desinfeccion tanto
visual como analiticamente. Se especificard la frecuencia de vigilancia en las zonas

de mayor riesgo.

++ Verificacion y medidas correctoras

Si se observa deficiencia en la limpieza y desinfeccién se volvera a realizar de nuevo

el proceso.

« Documentacion y registros

- Fichas técnicas y de seguridad de los productos usados para la limpieza y
desinfeccién. Solo se podran utilizar productos autorizados para la empresa
alimentaria.

- Registros de verificacion.

- Registros de incidencias y acciones correctoras.

Instalaciones/Equipos  Producto Fecha Responsable Incidencias

utilizado

Tabla 2: Registro de limpieza de equipos.
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6.3. Plan de control de plagas: desinsectacion y desratizacion (D+D)

% Objetivo
Prevencion y exterminacion de animales considerados plaga recogido en el Decreto
8/1995.

+ Descripcién
Se desarrollaran los siguientes programas:

- Prevencion: medidas destinadas a evitar la entrada o el desarrollo de plagas
en las instalaciones. Mantenimiento adecuado de las instalaciones.

- Control y eliminacién: una vez detectada la plaga, aplicar las diferentes
acciones para erradicarla. Empresa externa autorizada de acuerdo al Decreto
8/1995 de la Consejeria de Salud de la Junta de Andalucia (Lépez, 2016).

+« Vigilancia

Se documentara qué, dénde, cdmo, quién y cuando se realizaran las diferentes

acciones de vigilancia.

< Verificacion y medidas correctoras

Se tienen que comprobar semanalmente las medidas preventivas para garantizar la
eficacia del plan y en caso de que exista alguna incidencia debera corregirse.

Debera especificarse la frecuencia de verificacion.

«+ Documentacion v registros

- Plano de las instalaciones con las referencias de instalacién de trampas.
- Registro de las diferentes acciones de vigilancia y programas de tratamiento.

- Registro de incidencias y medidas correctoras.

41



Observaciones Responsable

Tipo Zona

Tabla 3: Registro de control de trampas.

Empresa Productos N°de carnet

empleados del

aplicador

Tabla 4: Registro de tratamientos de desinsectacion y desratizacion.

6.4. Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos

% Objetivo

Asegurar el estado integro de todas las instalaciones, maquinaria y equipos que se

utilicen para disminuir asi los riesgos de contaminacion del producto.

+ Descripcién
Se desarrollaran los siguientes programas:

- Con respecto a la ubicacién estructural: las inmediaciones deben estar
completamente libres de residuos, se debe evitar construir en espacios de
riesgo, disefio higiénico de la industria y edificacion recomendada tipo
horizontal para favorecer la ventilacion e iluminacién (Lopez, 2016).

42



- Locales, instalaciones y equipos: documento donde se muestre el estado
actual del local, instalaciones y equipos, y si éstos necesitan modificacion se
incluirdn también un plano de adecuacion.

- Mantenimiento: documento donde se especifica el proceso de mantenimiento
periodico y donde vendra especificado quién, cuando, cOmo y qué equipos se
han revisado.

- Comprobacion de los equipos: en el caso de que existan equipos regulables,
se describiran todos los parametros calibrables y los instrumentos utilizados

en el calibrado.
. .
+« Vigilancia

Se realizardn controles diarios de las instalaciones y equipos y en caso de que

exista alguna incidencia, se procedera a solucionarla.

< Medidas correctoras vy verificacion

Se repararan todas las incidencias detectadas por el responsable de vigilancia y se
comprobara posteriormente el correcto funcionamiento de los equipos e

instalaciones. Se especificara la frecuencia de verificacion.

« Documentacion y registros

- Plan de limpieza y desinfeccién: se detalladamente todos los elementos a
limpiar, el método utilizado, su frecuencia, el personal encargado de
realizarlas y las acciones correctoras realizadas.

- Fichas técnicas y de seguridad de los productos empleados para la limpieza y
desinfeccidén. Sélo se podran utilizar productos autorizados para la empresa
alimentaria.

- Registros de verificacion: con equipos y Utiles, analiticas de superficies para
verificar la eficacia de la limpieza y desinfeccién, revision de las instalaciones,
equipos y vehiculos de transporte.

- Registro de incidencias y acciones correctoras.
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Instalaciones/Equipos Frecuencia | Actuacién Responsable  Registro

de revision

Tabla 5: Ejemplo de programa de verificacion y calibracién de equipos.

6.5. Plan de mantenimiento de la cadena de frio

¢ Objetivos
Garantizar la seguridad e inocuidad de los productos que no puedan almacenarse
con seguridad a temperatura ambiente, a través de un control de su temperatura en

cada una de las etapas a las que son sometidos para reducir asi el desarrollo de

microorganismos patdgenos o toxinas.

+ Descripcién
Se desarrollaran los siguientes programas:

- Los equipos destinados a congelar, enfriar o almacenar alimentos deben
alcanzar la temperatura requerida de manera rapida y ser capaces de
mantenerse a dicha temperatura. Deben permitir el control de la temperatura.

- Se debe controlar la temperatura ambiente del local dénde se realicen las
diferentes etapas para garantizar la seguridad.

- No debe interrumpirse la cadena del frio.

% Vigilancia
Habr& un responsable de vigilancia encargado de comprobar que el plan se lleva

acabo correctamente.
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X/
°

Medidas correctoras y verificacion

En caso de variaciones en las temperaturas, deberd corregirse de manera

inmediata. Debera existir una persona responsable de la verificacion del plan.

X/
L X4

6.6.

X/
L X4

Documentacioén vy reqistros

Documentacion de revisiones por empresas externas para el mantenimiento
de los equipos
Documentacion del calibrado y registro de temperatura

Registro de los procedimientos de vigilancia y medias correctoras

Trazabilidad (rastreabilidad) de los productos

Objetivos

Registro del trayecto de los alimentos puestos en el mercado y en caso de que

exista algun peligro para la salud publica, se puedan encontrar eficazmente.

X/
L X4

Descripcion

Se desarrollaran los siguientes programas:

Especificacion del cdédigo de cada lote, fecha, direccion y cantidad de
producto.

Trazabilidad hacia atrés: referente a la recepcién de productos.

Trazabilidad interna: procesos que se le realizan al producto y productos
finales.

Trazabilidad hacia delante: identificacion de los productos que salen de la
empresa y destinatarios de estos.

Informacién ante una situacién de retirada de producto.

Validacion, registro y actualizacion del sistema de trazabilidad.

+» Vigilancia

Diariamente la persona responsable se encargara de la trazabilidad del producto.
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+ Medidas correctoras y verificacion

Los productos sin registro de entrada no seran adquiridos ya que todos los
productos tienen que estar identificados. Se especificard la frecuencia de

verificacion.

< Documentacion y registros

- Registros de control de la trazabilidad. El reglamento (CE) 178/2002 redacta
gue la empresa debe disponer de un sistema de trazabilidad.
- Registros de incidencias y acciones correctoras.

- Registros de verificacion del control de la trazabilidad.

Cadigo Producto Cantidad Responsable

Tabla 6: Registro de trazabilidad.

6.7. Plan de formacion de manipuladores de alimentos

% Objetivo
Asegurar que los manipuladores de alimentos tengan los conocimientos correctos y

los ejerzan en su trabajo.

+ Descripcion
Se desarrollaran los siguientes programas:

- Control de manipuladores: documento donde vendra reflejado cada

manipulador con su correspondiente trabajo. También podra utilizarse la Guia
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de Practicas Correctas de Higiene (GPCH). El reglamento (CE) 852/2004
obliga a las empresas a formar a sus trabajadores (Lopez, 2012).
- Formacion de manipuladores: programa donde se detallan las actividades de

formacion de la empresa.
. .
+ Vigilancia

Se evaluara que los trabajadores realizan de forma correcta los conocimientos

adquiridos durante la formacion.

< Medidas correctoras y verificacion

Se documentaran los registros de las actividades de formacion, el historial del

trabajador y las incidencias detectadas durante su actividad.

< Documentacion y registros:

- Listado de manipuladores de alimentos actualizado.

- Acreditacion de formacion en manipulacion de alimentos de cada trabajador
por las entidades autorizadas por la autoridad sanitaria competente.

- Manual de Buenas Practicas de Manipulacién de la empresa.

- Plan de formacién por escrito.

- Registro de incidencias y medidas correctoras.

6.8. Plan de eliminacion de subproductos animales y otros residuos y de

aguas residuales

% Objetivo
Elaborar una correcta gestion de los residuos generados para evitar la

contaminacion del producto y del medio ambiente segin el Reglamento CE
12/2006.

++ Descripcion
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Se desarrollaran los siguientes programas:

- Clasificacion y descripcion de los residuos generados de acuerdo a la
normativa vigente, Ley 22/2011.

- Descripcion de los itinerarios para eliminar la contaminacion cruzada.

- Frecuencia de almacenamiento de los residuos.

- Destino y medios de transporte para cada tipo de residuo.

- Para aguas residuales: plano de distribucion de la red.

.

+ Vigilancia

Se vigilara la correcta clasificacion de los residuos y su almacenamiento.

« Medidas correctoras vy verificacion

Existira un responsable de verificacion del plan y la frecuencia con la que realiza
esta verificacién. En caso de incumplimiento del plan se realizaran las medidas

correctoras oportunas.

« Documentacion y registros

- Registros de control y gestion de los desperdicios, donde figurara el contrato
con la empresa de retirada y su autorizacion para realizar esa labor.

- Fecha de salida de los residuos segun el Reglamento 1774/2002.

- Registro de incidencias y acciones correctoras.

- Programa de verificacion.

- Diagrama de flujo de los desperdicios.

Destino del residuo | Autorizacién Responsable

Tabla 7: Registro de gestion de residuos.
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6.9. Certificacidon de proveedores

% Objetivo
Detallar el origen y la inocuidad de los ingredientes y materias primas que estén en

contacto con los alimentos.

+ Descripcién
Se desarrollaran los siguientes programas:

- Homologacion de proveedores y especificaciones de compra: deberan cumplir
los requisitos minimos que exige la legislacion e incluirh un proceso de
actuacion en caso de incumplimiento de especificaciones de compra.

- Debera incluir un certificado donde se confirme que el olivar ha tenido los

tratamientos correctos.

+« Vigilancia

Responsable encargado de vigilar el cumplimiento del plan.

< Medidas correctoras vy verificacion

Existird un responsable de verificacion del plan y la frecuencia con la que realiza
esta verificacion. En caso de incumplimiento del plan se realizaran las medidas

correctoras oportunas.

< Documentacion v registros

- Registro de proveedores actualizado.
- Registro de especificaciones técnicas y control de materias primas.

- Registro de incidencias y medidas correctoras.
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Datos de Materia Fecha de

contacto prima, alta/fecha

Proveedor (nombrey Incidencias

(teléfono, e- material de baja

direccion)
mail) auxiliar

Tabla 8: Registro de proveedores homologados.

7. PROCEDIMIENTO PARA LA IMPLANTACION DE SISTEMA APPCC EN UNA
ALMAZARA DE ACEITE DE OLIVA

7.1. Formacion del equipo APPCC

Es necesario un equipo multidisciplinar, familiarizado con el sistema y con los
conocimientos técnicos adecuados con el producto que se va a tratar. En este caso

el equipo APPCC estara formado por:

Coordinador del equipo

Corresponde a una persona que conozca al detalle el sistema APPCC y tenga
conocimientos generales sobre todas las actividades que se efectien en la empresa.

Entre sus funciones destacaran:

- Coordinar y representar al equipo
- Asegurar que se efectian todos los objetivos
- Realizar cambios cuando sea oportuno

- Debe tener un enfoque sistematico

Secretario técnico

Se encargara de registrar la documentacion y la organizacion de asambleas con el

resto del equipo.

Ademas, habra diferentes personas responsables de las diferentes tareas de
produccion de aceite:
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- Responsable de produccion

- Responsable de mantenimiento
- Responsable de calidad

- Responsable de almacén

- Responsable de laboratorio (Alvarez, 2014).

7.2. Descripcion del producto

Definicion del producto:

- La materia prima para la obtencion del aceite es la aceituna cuya procedencia
es el olivo. La composicion quimica de una aceituna consta de: 50% agua,
22% aceite, 19,1% azlcares, 5,8% celulosa, 1,6% proteinas y 1,5% cenizas
(Pérez, 2011). La principal variedad cultivada en Jaén (y en el resto de
Andalucia) es la variedad Picual.

- El producto final del proceso es el aceite de oliva virgen obtenido a partir de
procesos fisicos y mecénicos, sin que se haya producido ninguna alteracion.
Se clasifican en aceite de oliva virgen extra con acidez maxima de 0,8g/100g,
aceite de oliva virgen con acidez maxima 2g/100g y aceite de oliva lampante
con acidez superior a 2g/100g, este Ultimo no apto para el consumo debido a

sus caracteristicas.

Criterio de calidad:

La calidad de los diferentes tipos de aceites depende de numerosos factores como
son el tiempo de recolecta, caida al suelo o almacenamiento. Se debe cumplir con
los reglamentos relativos a la calidad del aceite de oliva que marca la normativa (CE)
1989/2003 (L6pez, 2016).

Para establecer los criterios de calidad, también se tienen en cuenta caracteristicas
fisico-quimicas como la acidez, humedad, indice de peréxidos o espectrometria UV
y caracteristicas organolépticas tales como el color, sabor, olor y microbiologicas
(Pérez, 2011).

Presentacién comercial

La forma mas comun de envasado corresponde con
- Envase transparente de 5 litros PET (dispuesto en caja de 6 botellas)
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- Botellas de vidrio de 1.5 litros 0 0.75 litros en estuche individual (Pérez, 2011)

Vida util y condiciones de almacenamiento.

Consumir el producto preferentemente afio desde la fecha de envasado.

Conservar en un lugar seco, oscuro y a una temperatura constante (20°C).

7.3. Determinacién del uso al que ha de destinarse

Este producto se puede consumir directamente en crudo como alifio y también como

medio de fritura o coccion.

Se considera apto para todo tipo de poblacién y de todas las edades, contribuyendo

a la regulacion del colesterol como muestran numerosos estudios (Pérez, 2011).

7.4. Diagrama de flujo del proceso

Para cada producto y actividad, el diagrama de flujo se irA adaptando y se

confirmara en situ para garantizar el correcto funcionamiento de cada etapa.

Recepcion de la aceituna en la almazara

La materia prima procedente de algun proveedor o del campo se descarga en la
tolva de recepcion de la almazara. Esta etapa también interviene en las propiedades
del aceite a pesar de no formar directamente parte del proceso de produccién
(Pérez, 2011). Se clasificaran segun los criterios de calidad para separar asi unos
productos de otros y se estableceran las formas de almacenamiento segun la
calidad. Apareceran alteraciones en el sabor y aroma ademas de una elevada
acidez si la aceituna esté deteriorada a causa de enfermedades y plagas.

Limpieza y lavado de aceitunas

Mediante una cinta de transporte mecanica se iran separando los productos solidos
de desecho a causa de su menor peso tales como piedras, tierra, ramas y hojas.
Para eliminar los posibles residuos adheridos a la aceituna, se lavaran con agua

potable durante un determinado periodo de tiempo y esta agua se ira renovando. Se
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utilizaran lineas diferentes en caso de que sea posible para la aceituna de arbol y

aceituna de suelo.

Almacenamiento

Es un proceso vital para la calidad de la aceituna ya que debido a la humedad y el
desarrollo biolégico del fruto, puede desencadenarse el proceso fermentativo por ello
debe almacenarse en condiciones 6ptimas y durante el menor tiempo posible. Las

tolvas de almacenamiento deberan estar en buenas condiciones higiénicas.

Molienda

Consiste en el proceso de trituracion de la aceituna para obtener el aceite a través
de trituradores compuestos por martillos de metal. Se generan modificaciones en las
caracteristicas originales del aceite debido a la interaccion de todos los
constituyentes de la aceituna, provocado ademas una aireacion. Al final de cada
tolva se encontraran unos imanes para evitar todo tipo de objetos metalicos.
Dependiendo del tipo de aceituna y su maduracién, se utilizard un grado de

molienda u otro.

Batido

En este proceso, la batidora obtendra una fase oleosa mediante un batido lento y
continuo que favorezca la diversificacion del aceite y el agua en los siguientes

procesos. Se deben tener en cuenta numerosos factores como:

La temperatura, que debera estar entre 25-30°C para favorecer la uniéon de
las gotas de aceite

- El tiempo de batido

- La adiccion de agua

- La velocidad de giro de las paletas para garantizar que no se pierde calidad

en el aceite

Segun el RD 640/2015, en esta etapa de batido se pueden utilizar coadyuvantes

autorizados para la elaboracion de los aceites vegetales.
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Separacion solido-liquido

Se separard la parte sélida del aceite a través de centrifugas con dos salidas, una
para cada parte. Durante esta etapa los pardmetros que influyen en la calidad son:

- Latemperatura del agua
- El caudal de agua
- Aireacion

- Ritmo de inyeccion de la masa

Tamizado

En los depdésitos de decantacion existen filtros para separar los sélidos finos que adn
se encuentran en el aceite. Estos filtros se limpiaran de manera regular para evitar

gue se acumulen particulas.

Almacenamiento

El producto se debe proteger del aire y la luz para evitar que se acelere la oxidacion
y mantenerlo a una temperatura constante. Una gestion inadecuada del
almacenamiento causa defectos en el aceite debido al grado de humedad y de la
evolucion biolégica del fruto y puede producir un proceso fermentativo. El aceite se
almacenara clasificAndose dependiendo a sus caracteristicas. Durante este proceso
se irdn haciendo trasiegos para eliminar los posibles residuos y depdésitos y evitar

asi una alteracion de la calidad. (Lopez, 2016).

Envasado

Constituye los procesos de llenado, cierre y etiquetado de los envases que podran

realizarse de diferentes maneras segun establezca la empresa.

Almacenamiento

Después del envasado, el aceite se mantendra almacenado evitando luz y calor

intensos y a una temperatura entre 16-20°C (Pérez, 2011).
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Expedicion
Las cisternas donde se almacena el aceite deben estar completamente limpias y

desinfectadas. La expedicién se puede realizar tanto en los envases establecidos

como a granel en camiones que cumplan la normativa vigente (Lopez, 2016).

12 Recepcidn
22 Limpieza-Lavado

32 Almacenamiento

42 Molienda

52 Batido

62 Separacion sélido-liquido

7° Tamizado 1PCCF

AV 4

82 Almacenamiento

92 Envasado

102 Almacenamiento 2PCC Q

AV 4

112 Expedicion

Figura 10: Diagrama de flujo de la elaboracion del aceite de oliva. Las etapas en rojo significan

la existencia de PCC.
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7.5. Analisis de los peligros y medidas preventivas

Se identificaran cualquier riesgo quimico, fisico o biolégico que pueda interferir en la

produccion del aceite y causar un peligro al consumidor. Una vez identificados los

productos, se estableceran medidas de

control para intentar evitarlos. Para la

determinacion de la existencia de un PCC, se ha llevado cabo un analisis de

secuencia de decisiones determinado en la Figura 8.

RECEPCION
Y
DESCARGA

Tipo Peligro
Inspeccion visual
Fisico Contaminacion Lavado aceituna Control de No
por objetos Rechazo de aceituna proveedor
en caso de incidencia
Contaminacion Acreditacion de
Quimico por productos | documento que afirme Control de No
fi nitari | corr
tosanitarios el correcto uso de proveedor
fitosanitarios
Inspeccion visual
Bioldgico | Presencia de Lavado Control de No
mohoas o Rechazo en caso de proveedor
parasitos

incidencia
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PELIGRO MEDIDAS

PREVENTIVAS
Peligro

Incorporacion de Limpieza adecuada

Fisico sustancias al agua Inspeccion visual del | Plan de limpieza No
LIMPIEZA Acumulacion de agua de lavado

LAVADO residuos

Uso exclusivo de

Quimico | Empleo de agua no agua potable y Control de agua "
potable control de cloracion

PELIGRO MEDIDAS

PREVENTIVAS

Peligro
Limpieza de Plan
Contaminacion tolvas limpieza No
ALMACENAMIENTO Fisico por objetos Evitar presencia Plan de
de plagas control de
plagas
Quimico | Contaminacion Vaciado y Plan No
microbioldgica | limpieza de tolvas | limpieza
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MOLIENDA

PELIGRO

Peligro

MEDIDAS
PREVENTIVAS

Contaminacion | Colocar imanes al
Fisico por objetos final de las tolvas Plan No
mantenimiento
Limpieza Limpieza adecuada
Quimico incorrecta del molino Plan limpieza No

BATIDO

PELIGRO

Peligro

MEDIDAS
PREVENTIVAS

Contaminacion Cerrar tapaderas Plan No
Fisico por objetos mantenimiento
Contaminacion
Quimico por limpieza Limpieza adecuada Plan de No
inadecuada

mantenimiento
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PELIGRO

Peligro

SEPARACION
SOLIDO-
LIQUIDO

Quimico

Limpieza

incorrecta

Contaminacion
de grasa ala
magquina
Contaminacion

por agua no

potable

MEDIDAS
PREVENTIVAS

Limpieza adecuada

Utilizar grasas
autorizadas para

uso alimentario

Control diario de

cloro

Plan limpieza

mantenimiento

Plan control de

Plan

agua

No

No

No

PELIGRO

Peligro

MEDIDAS
PREVENTIVAS

Residuos fase sélida | [EEliECOMCoNesE
Fisico del caudal de agua Plan limpieza | Bl
TAMIZADO
Contaminacion por Limpieza adecuada Plan limpieza
Quimi limpieza inadecuada | del depdsito de aceite Plan No
co mantenimiento
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Tipo Peligro
Incorporacion Limpieza adecuada Plan limpieza No
Fisico objetos
ENVASADO
Bioldgico | Contaminacion por Comprobar cierre Plan No
cierre mantenimiento
Tipo Peligro
Mal decantado del
Fisico aceite Decantacion correcta Plan No
Depdsitos sucios Limpieza adecuada mantenimiento
Contaminacion por Control plagas Plan limpieza
animales Plan control de
ALMACENA plagas
MIENTO o
Oxidacion por altas | BERESIOSINCHNGHC0S
Quimico | temperaturas, luzy |  EGEIONROROEBIE Plan si
aireacion Temperaturas mantenimiento
Contaminacién Vaciado completo y
Biolégico microbiologica de la limpieza de tolvas Plan limpieza No

aceituna
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ETAPA PELIGRO MEDIDAS
PREVENTIVAS

Tipo Peligro
Residuos en las Limpieza adecuada
Fisic bombas y mangueras Plan limpieza No
EXPEDICION 0
Condiciones de Homologacién del Plan control No
Otros transporte material de transporte proveedores

Tabla 9: Andlisis de peligros y medidas preventivas.

7.6. Puntos de control criticos (PCC), limites criticos para cada PCC, sistema

de vigilancia'y medidas correctoras
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Qué Cuéando Cémo Donde Quién
Tamizad | Ausenciade | Presencia | Después Mediante | Salida del | Operario
0 sélidos de objetos | del tiempo | purgado aceite encarado Limpieza
1PCCF de de correcta
decantaci6 | depésito
n
Almacen | Temperatura | Temperatu | Mientras | Comproba Control
amiento entre 16- ra los r Operario temperatura
o .
2PCCQ 20°C Limpieza depositos | temperatur - encarado Limpieza
tendan a Depdsitos
Limpieza depdsitos 9 exhaustiva
aceite Limpieza
correcta
Tabla 10: PCC, limites criticos, control de vigilancia y medidas correctoras
7.7. Procedimientos de comprobacion del sistema
Debera comprobarse que el sistema APPCC en su totalidad funciona

adecuadamente. Una vez validados todos los PCC y la frecuencia de las

comprobaciones se confirmard que el sistema de HACCP esta funcionando

eficazmente. El sistema se verificara de las siguientes maneras:

- Examen del sistema de HACCP y de los programas de prerrequisitos.

- Examen de las desviaciones y cambios de los sistemas de eliminacion del

producto.

- Confirmacién de que los PCC se mantienen bajo control.

- Auditorias de forma anual.

- Supervision de registros generados.

- Analitica de devoluciones de productos,

consumidores.

quejas Yy

reclamaciones de
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7.8. Sistema de documentacién y registros

Todos los documentos y registros de interés se especifican en el apartado 6
dedicado a los Planes Generales de Higiene.

8. CONCLUSIONES

- El plan APPCC permite resolver con rapidez y eficiencia los problemas
durante las etapas de produccion.

- La aplicacion de un sistema de autocontrol permite obtener el aceite de oliva
virgen con calidad y segun las normativas establecidas.

- La implantacién de una trazabilidad adecuada permite identificar el producto
obtenido de forma rapida y eficaz.

- Se consigue que el personal implicado tenga los conocimientos necesarios

para elaborar correctamente su trabajo.

9. LEGISLACION

Directiva (CEE) 93/43, del Consejo, de 14 de junio de 1993, relativa a la higiene de
los productos alimenticios.

Directiva (CE) 12/2006 del Parlamento Europeo y del Consejo, de 5 de abril de
2006, relativa a los residuos.

Reglamento (CE) 178/2002, relativo a los principios y requisitos generales de la

legislaciéon alimentaria y se crea la Autoridad Europea de Seguridad Alimentaria.

Reglamento (CE) 1774/2002, Del Parlamento Europeo y del Consejo, de 3 de
octubre de 2002, por el que se establecen las normas sanitarias aplicables a los

subproductos animales no destinados al consumo humano.

Reglamento (CE) 1989/2003, relativo a las caracteristicas del aceite de oliva y sus

métodos de analisis.
Reglamento (CE) 852/2004, referente a la higiene de los productos alimenticios.

Ley 22/2011, de 28 de Julio, de residuos y suelos contaminados.
Decreto 8/1995, de 24 de enero, por el que se aprueba el Reglamento de

Desinfeccion, Desinsectacion y Desratizacion Sanitarias.
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Real Decreto 640/2015, de 10 de julio, por el que se aprueba la lista de
coadyuvantes tecnoldégicos autorizados para la elaboracion de aceites vegetales
comestibles y sus criterios de identidad y pureza.

Real Decreto 140/2003, del 7 de Febrero, por el que se establecen los criterios

sanitarios de la calidad del agua para consumo humanao.
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