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RESUMEN

Las empresas agroalimentarias deben garantizar la produccién de alimentos
inocuos y seguros para el ser humano. Tanto la legislacion como los propios
consumidores cada vez somos mas exigentes en cuanto a seguridad alimentaria se
refiere. El sistema APPCC es un procedimiento sistematico y preventivo reconocido
internacionalmente para asegurar la inocuidad de los alimentos.

En este trabajo fin de grado abordaremos la implantacidn practica del sistema
APPCC en una industria de productos hortofruticolas en tres lineas de produccion:
patata fresca lavada, patata guarnicién en envase apto para el microondas y snacks

de zanahoria baby listos para su consumo.

Palabras clave: APPCC, analisis de peligros, puntos criticos de control,

prerrequisitos, industria hortofruticola

1. MARCO TEORICO

1.1 Introduccion

El sistema APPCC se define como un instrumento con fundamentos cientificos y
caracter sistematico que permite identificar peligros especificos y medidas para su
control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Permite evaluar los
peligros y establecer sistemas con control que se centran en la prevencién en lugar
de basarse principalmente en el ensayo y control del producto final. Todo sistema
APPCC puede sufrir cambios debido a los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracién o el sector tecnoldgico.

Este sistema se ha convertido en sindnimo de inocuidad de los alimentos y es
reconocido internacionalmente para abordar los peligros bioldgicos, quimicos vy
fisicos mediante la previsién y prevencién, en vez de mediante la inspeccion vy
comprobacion de los productos finales. Surgié de dos acontecimientos importantes.
El primero fueron los novedosos aportes hechos por W.E. Deming y sus
colaboradores que desarrollaron sistemas de gestion de la calidad integral o total
(GCT), que consistian en la aplicacion de una metodologia a todo el sistema de

fabricacidon para poder mejorar la calidad y disminuir los costes de fabricacién. El



segundo avance surge en EEUU en los afios 60, donde la compaiiia Pillsbury en
colaboracién con la NASA y el Ejército de los EEUU desarrollaron este concepto para
producir alimentos inocuos para el programa espacial de los Estados Unidos.
Pillsbury introdujo y adopté el APPCC como el sistema que podia ofrecer mayor
inocuidad, reduciendo la dependencia de la inspeccidén y los analisis del producto
final. La compaiiia Pillsbury dio a conocer este sistema en una conferencia para la
proteccion de los alimentos celebrada en 1971. El 1974 la Administracion de
Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (FDA) utilizé los principios del APPCC
para la regulacién de las conservas de alimentos poco acidos. Durante los afios 80
muchas importantes compaiiias productoras de alimentos adoptaron este sistema
para asegurar la inocuidad de sus productos. En 1985 la Academia Nacional de
Ciencias de los Estados Unidos recomendé que todas las plantas elaboradoras de

alimentos adoptaran este sistema para asegurar su inocuidad. (FAO, 2002)

1.2 Legislacion aplicable

En el articulo 5 del Reglamento CE 852/2004 del Parlamento Europeo y del
Consejo se establece que los operadores de empresas alimentarias deberan crear,
aplicar y mantener un procedimiento o procedimientos permanentes basados en los

principios del APPCC.

1.3 Definiciones

Para comprender mejor todo el proceso de desarrollo y aplicaciéon del sistema
APPCC es necesario desarrollar una serie de términos que serdan muy utilizados
posteriormente. (FAO, 2002) (National Advisory Committee on Microbiological

Criteria For Foods, 1998)

- Andlisis de peligros: proceso de recopilacién y evaluacién de informacion
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cudles son
importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el

plan del sistema APPCC.



Arbol de decisidn: secuencia de preguntas que ayudan a determinar cuando
un punto de control es un punto de control critico.

APPCC: sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la inocuidad de los alimentos.

Control: condicién obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los
criterios marcados.

Controlar: adoptar las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimientos de los criterios establecidos en el plan de APPCC.

Desviacion: situacion existente cuando un limite critico es incumplido.
Diagrama de flujo: representacion sistematica de la secuencia de fases u
operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracion de un
determinado producto alimenticio.

Fase: cualquier punto, procedimiento, operacién 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
procedo en una determinada fase.

Medida correctora: accidon que hay que adoptar cuando los resultados de la
vigilancia de 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 bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicidon 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 peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en
el segmento de la cadena alimentaria considerado.

Programa de Prerrequisitos: procedimientos, incluidos las buenas practicas
de fabricacion, que dirigen condiciones operacionales proporcionando la

base para el sistema APPCC.



- 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.

- Validacidn: constatacion de que los elementos del plan APPCC son efectivos.

- Verificacidén: aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras
evaluaciones, ademads de la vigencia para constatar el cumplimiento del plan
de APPCC.

- Vigilar: llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o
mediciones de los pardmetros de control para evaluar si un PCC estad bajo

control.

1.4 Buenas practicas de higiene y programa de Prerrequisitos

Para implantar de una forma adecuada el sistema APPCC, es imprescindible
contar con un programa de prerrequisitos (en adelante PPR) y seguir rigurosamente
unas buenas practicas de higiene. La funcidn esencial de los programas de
prerrequisitos es controlar determinados tipos de peligros para que el sistema
APPCC no sea tan extenso y se reduzcan los puntos criticos de control. La unién del
programa de prerrequisitos junto con el APPCC da lugar a una mejora en la
operatividad y eficacia.

Estos programas se introdujeron en el aio 1969 a través del Cédigo Internacional
de Préacticas Recomendado CAC/RCP 1-1969 donde se detallan los distintos
programas que se deben establecer para realizar una produccién higiénica y
minimizar los riesgos que provienen del entorno de trabajo. (Hermida, 2012)

Concretamente, el programa de prerrequisitos debe contemplar: (FAO/OMS,
2009)

- El control de las condiciones higiénicas de las instalaciones

- El control de las condiciones higiénicas y salud del personal

El control de las condiciones de los procesos como las tareas de limpieza y

desinfeccidon, toma de agua o almacenamiento de productos de riesgo



Para ello se desarrollan una serie de planes de control:

- Control de la calidad y salubridad del agua

- Plan de Limpieza y Desinfeccion

- Control de Plagas

- Controles de residuos

- Plan de Formacion

- Plan de mantenimiento y calibracidn/verificacién de equipos

- Trazabilidad

- Plan de homologacién de proveedores

De manera complementaria se incluyen buenas practicas de manipulacién y

prevencion de la contaminacion.

1.5 Principios del sistema APPCC
A continuacidn explicaré brevemente los siete principios en los que se basa el

sistema APPCC que seran desarrollados en el grueso del trabajo. (FAO, 2002)

Principio 1: Realizar un analisis de peligros.
Identificar los peligros potenciales asociados a la produccién de alimentos en
todas las fases, desde la produccién hasta el lugar de consumo, e identificar las

medidas para controlarlos.

Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PCC)
Determinar los puntos, procedimientos o fases del proceso que pueden
controlarse con el fin de eliminar el o los peligros, o en su defecto, reducir al minimo

la posibilidad de que ocurran.

Principio 3: Establecer un limite o limites criticos para asegurar que los PCC estan

bajo control

Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC mediante

pruebas u observaciones programadas

Principio 5: Establecer las medidas correctoras



Fijar las medidas correctoras que se han de adoptar cuando se detecte que un
determinado PCC no estda bajo control.
Principio 6: Verificacion

Establecer procedimientos de verificacidon para confirmar que el sistema funciona

eficazmente

Principio 7: Documentacion
Establecer un sistema de documentacion de todos los procedimientos y registros

apropiados para estos principios y su aplicacién.

2. INTRODUCCION Y ALCANCE

2.1 Introduccion de la empresa

La empresa en la que nos hemos basado para realizar el trabajo se dedica al
calibrado, lavado, embolsado y distribucién de hortalizas, principalmente patata y
zanahoria. Actualmente estd inmersa en un proceso de investigacién y desarrollo de
nuevos productos. Sobre todo se estd centrando en productos listos para su
consumo, conocidos como de IV y V gama. A continuacidn explicaremos de forma

breve las distintas gamas en las que se clasifican las frutas y hortalizas. (Gil, 2010)

| Gama: comprende todos los productos frescos.
- Il Gama: comprende las conservas de hortalizas elaboradas por esterilizacién
térmica.
- Il Gama: hortalizas ultracongeladas.
- IV Gama: es el producto limpio, troceado y envasado listo para su consumo
sin ningun tratamiento posterior.
-V Gama: comprende los productos cocinados, listos para consumir que se
comercializan refrigerados. Tienen una fecha de caducidad corta y requieren
un tratamiento térmico previo para su consumo, generalmente en horno o
microondas.
La empresa en la que nos hemos basado para realizar el estudio cuenta con tres
lineas de produccién:
- La primera de ellas es la linea de patata fresca, bien lavada o sin lavar, en la

cual se realiza un calibrado de la patata y si es preciso un lavado, siendo



envasada en bolsas o cajas de diferentes formatos para proceder a su
distribucién y venta. Este producto perteneceria a la primera gama de la
clasificacién de productos hortofruticolas.

- La segunda de ellas es la linea de patata guarnicidn envasada en un formato
apto para el microondas. Es patata natural de las variedades Gourmandine o
Marilyn, especiales para guarnicidén, que se recepciona, calibra, clasifica, lava
y envasa a la cual se aflade un sobre de salsa para su posterior distribucion y
venta. También estaria clasificado dentro de la primera gama.

- La tercera de ellas es la linea de zanahoria “baby” en la cual se realiza un
lavado y calibrado de la zanahoria y posteriormente su envasado en
atmdsfera modificada junto con la incorporacién de una salsa para su
distribucién y venta como snack listo para su consumo, este producto
perteneceria a la IV gama en la clasificacion de productos hortofruticolas.
Esta linea de produccién se encuentra en una sala blanca o sala limpia, este
tipo de salas tienen por objetivo conseguir y mantener ambientes
controlados en lo que a pureza y calidad de aire se refiere. Se controlan una
serie de parametros como el nimero de particulas en suspensién en el aire,
la temperatura, el flujo de aire, la presién, iluminacidn etc. Estas salas se
utilizan en distintos sectores como el farmacéutico y el médico ademas del
alimentario donde son de gran relevancia para proteger a los productos de
microorganismos, virus y bacterias consiguiendo un producto de mayor
calidad y seguridad. (de Miguel, 2013) La utilizacidn de la sala blanca en esta
linea es de vital importancia porque el producto va a ser consumido fresco,
sin ningln tratamiento posterior que asegure la destruccion de

microorganismos u otros contaminantes.

2.2 Alcance

El alcance del Sistema APPCC aplica a los procesos definidos en la linea de patata
fresca, de guarnicién y zanahoria “baby” mas concretamente a los procesos de
Recepcidén, Calibrado, Clasificacién, Almacenado, Lavado, embolsado, empaquetado

y transporte de producto.



3. MATERIALES Y METODOS: DESARROLLO DEL PLAN APPCC
Para la elaboracion del sistema APPCC seguiremos la secuencia ldgica para la

aplicacion del sistema APPCC recomendada por la FAO. (FAO, 2002)

3.1 Formacion de un equipo APPCC
El equipo APCC es un grupo de trabajo formado por personas de la empresa y/o
asesores externos que se encargan del disefio y seguimiento del plan APPCC. En
nuestra empresa el equipo APPCC es de cardcter multidisciplinar puesto que estd
integrado por personal de los distintos departamentos de la empresa como control
de calidad, producciéon, mantenimiento y seguridad alimentaria.
Las responsabilidades y autoridad del equipo APPCC son:
¢+ Definir los productos y procesos incluidos en el alcance del sistema APPCC.
¢+ Ejecutar el analisis de peligros potenciales, la valoraciéon de riesgos, la detencién
de Puntos Criticos de Control y sus limites criticos.
+» El establecimiento de los programas y planes de vigilancia pertinentes.
+»+ Establecer medidas correctivas cuando la vigilancia indique que un punto de
control no estd perfectamente controlado.
+* Establecer procedimientos para verificar que las medidas de control
contempladas son eficaces.
+* Elaborar documentos y registros para demostrar la aplicacién efectiva de las
medidas contempladas en el Plan.
+* Elaborar los informes de los analisis que lleven a cabo.
% Evaluar, revisar, actualizar y mejorar el Sistema APPCC frente a los cambios de

producto/proceso, al menos una vez al afio.

Ademads, se establece un lider del equipo APPCC que tendrd la responsabilidad y
autoridad para:
+»* Asegurar que el sistema se establece, implementa y mantiene en conformidad
con la norma.
+» Informar a la direccidn sobre la eficacia y la efectividad del sistema.
+* Organizar el trabajo del equipo APPCC.

¢ Gestionar los registros derivados del anélisis APPCC.



+» Ademas de todas las responsabilidades indicadas anteriormente por ser
miembro del equipo APPCC.
+* Anualmente realizar y documentar un ejercicio de trazabilidad ascendente y

descendente y guardarlo para la revision por el equipo APPCC.

3.2 Descripcion del producto y uso esperado.

- Patata fresca lavada y embolsada: distintas variedades del tubérculo
Solanum Tuberosum, que es lavada, seleccionada y embolsada en distintos
formatos para su venta al consumidor.

Dependiendo de las caracteristicas climatoldgicas y edafolégicas del lugar de
produccién, las patatas presentan diferentes caracteristicas que las
proporcionan una aptitud para la coccidn, fritura o elaboracién de otras
especialidades culinarias. El uso esperado, que se detalla mds concretamente
en las fichas técnicas de cada producto, y en cada envase, dependera de cada
variedad pero siempre se someterdn a un cocinado previo. Para que las
patatas conserven intactas todas sus propiedades durante el mayor tiempo
posible deberan ser almacenadas y distribuidas a una temperatura entre 8 y

10 2 Cy en ausencia de luz.

- Patata guarnicidn: variedades especificas para su uso como patata guarnicién
como Marilyn o Gourmandine que son lavadas, seleccionadas e introducidas
en un recipiente especifico para su coccién en microondas y a la que se afiade
una bolsita de salsa y un tenedor para su consumo. Este formato ha sido
destinado para una mayor facilidad de preparacion por lo que su uso
esperado es el consumo como aperitivo cocinado previamente en
microondas. Seran almacenadas y distribuidas en las mismas condiciones

descritas para la patata fresca.



Imagenes 1y 2: Prototipos del producto
Snacks de zanahoria baby: variedades especificas tipo baby de Dacus Carota,
lavadas, pulidas y embolsadas en un formato mini adecuado para su consumo
como snack al que opcionalmente se le aflade una salsa para hacer mas
atractivo su consumo. El uso esperado de este tipo de producto es su
consumo en crudo como aperitivo por lo que se trataria de un producto de IV
Gama. Seran almacenadas y distribuidas en refrigeracién a una temperatura

entre 5-8 2 C.

Imagen 3: Prototipo del producto

En las especificaciones técnicas de cada producto final se explica detalladamente:

Nombre y variedades

Origen

Parametros fisicoquimicos (nitratos, almidén, materia seca y 2 Brix)
Formatos y presentaciones

Etiguetado

Condiciones de envase y embalaje

Condiciones de almacenamiento y conservacion
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3.3 Diagramas de flujo
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PATATAYY ZANAHORIA VIY V GAMA

Destrio ganado

3.4 Verificacion in situ del diagrama de flujo
Realizamos una verificacion in situ del diagrama de flujo en la planta de produccién.
Esta etapa es importante para comprobar que todos los pasos son correctos y que

no olvidamos ninguna parte importante del proceso.

3.5 Enumeracion de todos los posibles peligros, ejecucion de un andlisis de
peligros y estudio de las medidas para controlar los peligros identificados.
Determinacion de los Puntos de Control (PC) y Puntos de Control Critico
(PCC)

El andlisis de peligros constituye el primero y mas importante principio en la

elaboracién de un APPCC, siendo clave su ejecucion ya que nos informa de todos los
peligros potenciales que pudieran incidir tanto en la seguridad del alimento como en

la salud del consumidor. Deberd llevarse a cabo un andlisis de peligros cuya

12



eliminacion o reduccion a los niveles aceptables resulta indispensable para producir
un alimento inocuo. (Vicente, Franco y Sanchez, 2011) Para llevar a cabo un andlisis
mas sencillo de los peligros involucrados en el proceso productivo, los separaremos
de acuerdo a las distintas fases que se enumeran en el diagrama de flujo de cada
producto. Ademads, los peligros se dividen en funciéon de su origen en: fisicos,
quimicos y bioldgicos. Se analizara cada peligro individualmente determinando su
gravedad y probabilidad para asi determinar el riesgo. A continuacién definimos
estos términos

La gravedad o severidad representa la magnitud de las consecuencias cuando el
peligro se manifiesta en el consumidor. (Vicente, Franco y Sanchez, 2011). Se
clasifica en:

ALTA Elevada patogenicidad. Peligros que puedan ser una amenaza
para la vida

MEDIA Moderada patogenicidad del peligro. Peligros que puedan derivar
en una enfermedad grave o crdnica.

BAJA Baja patogenicidad del peligro. Peligros que no pueden derivar en
una enfermedad grave o crénica

Tabla 1: Clasificacidon de la gravedad o severidad (Vicente, Franco y Sanchez, 2011)

El riesgo es una funcién de la probabilidad de que ocurra un efecto adverso y de
la magnitud de dicho efecto, a consecuencia de la existencia de un peligro en el
alimento. La probabilidad representa la posibilidad de que el peligro identificado

ocurra. (Vicente, Franco y Sanchez, 2011). Se clasifica en:

ALTA Ocurre en mas del 40% de los productos hortofruticolas.
MEDIA Ocurre entre el 10% y el 40% de los productos hortofruticolas.
BAJA Ocurre en menos del 10% de los productos hortofruticolas.

Tabla 2: Clasificacién de la probabilidad. (Vicente, Franco y Sdnchez, 2011).

El criterio seguido para definir la probabilidad de aparicidon de un peligro se basa

en el estudio de (Vicente, Franco y Sdnchez, 2011):

13



El grado de implantacion de los prerrequisitos del APPCC

El proceso productivo seguido por el alimento, analizando las posibles vias de
contaminacién, multiplicacion o supervivencia de los peligros identificados
durante la produccién, conservacion y servicio.

Disefio y uso de las instalaciones

Naturaleza y condiciones de seguridad propias del alimento

Uso esperado del producto por el consumidor

Documentacion cientifica de referencia y boletines epidemiolégicos

El analisis de peligros se realizara en base a las siguientes fases:

A- Descripcion de las medidas preventivas necesarias para su control: puede

ser necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro, asi mismo
con una medida determinada se puede controlar mds de un peligro.

(Hermida, 2012)

Determinacion de su significancia: mediante el analisis de la gravedad vy
probabilidad se determinard el riesgo y se dividirdn los peligros en
“significantes” (S) o “no significantes (NS). Posteriormente, los identificados
como “significantes” seran sometidos a la aplicacién del “Arbol de Decisién”
(Anexo 1) que nos permitira determinar la necesidad de establecer un PCC o
no. En los considerados como “no significantes”, la medida preventiva
propuesta es suficiente para eliminarlos o reducirlos hasta niveles tolerables,

por lo que no sera necesario aplicar el “Arbol de Decisién”. (Hermida, 2012)

Para ayudarnos a determinar la significancia de un peligro, nos basaremos en

la siguiente figura que ilustra el “Modelo Bidimensional” empleado por la FAO

para evaluar la importancia de un peligro (Significancia —S- o No Significancia —

NS-) (Hermida A. (2012)
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Evaluar el riesgo de un peligro para la salud.

Modelo bidimensional (FAQ)

Alta

Media

Baja

Riesgo (Probabilidad de que ocurra)

Insignificante

Importancia del peligro:

Sa Satisfactorio
Me Menor
Ma Mayor
Cr  Critico

Pre Rtos APPCC
Sa Me Ma Cr
Sa Me Ma Ma
Sa Me Me Me
Sa Sa Sa Sa

3 3 =
=

Insignificante

Peligro Mo significative

Gravedad de las consecuencias

Peligro significativo ( & rbol de decisiones)

La probabilidad de que acurra &4 inversamente proporcional al grada de control

P. Sig.

P. no Sig.

Imagen 4: Modelo Bidimensional para evaluar el riesgo de peligro para la salud

(Hermida, 2012)

A continuacion se explican fase por fase los peligros involucrados en las tres lineas

de produccidn. En el caso de que solamente aplique a una linea de produccién, por

ejemplo a los productos de IV gama, estara indicado en el cuadro.

Siglas: P (Peligrosidad), G (Gravedad), B (Baja), M (Media), A(Alta). S (Significante)

NS (No Significante), P1,2,3 o 4 (Pregunta 1,2,3 o 4 del Arbol de Decisién), PC (Punto

de Control), PCC (Punto de Control Critico). PPR (Prerrequisitos)
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3.5.1

Fase

Recepcion de materias primas

Peligros y causas

Contaminacién quimica/multiresiduos:
presencia de fitosanitarios por encima
de la legislacion (Reglamento CE 1881,
2006)

Alteracion de las caracteristicas
organolépticas, incremento de azlcares
reductores y presencia de acrilamida.
Contaminacién quimica
Contaminacién quimica por presencia
de Solanina T

Contaminacion microbioldgica por
insectos, hongos, virus. Por encima de
legislacion.

Contaminacion Fisica por presencia de
cuerpos extrafios (astillas y piedras
clavadas en el producto) por malas
practicas de recoleccién y transporte
Contaminacion Fisica o Quimica por
adulteraciéon deliberada del personal

Medidas de control

PPR proveedores:
cuadernos de campo y
analisis multiresiduos

PPR proveedores.
Control de T2 y de los
azucares reductores en
recepcion segun IT01
PPR Formacion.
Seleccion manual.
Analisis de todos los
lotes segun ITO1

PPR proveedoresy
seleccién manual

Food Defense y PPR
Formacidn

M

Recepcidn, almacenamiento y manipulacion de materias primas y material de envasado

Riesgo Arbol de decisiones
S/NS | Observaciones P1 P2 |P3 P4
S Sl NO | NO | -
NS
NS
S Sl NO | NO | -
S Control en la Sl O | NO | -
recepcién segun
ITO1. Seleccién
manual.

NS | Supervision del
personal y
acceso

restringido a
ciertas zonas

Tabla 3: Identificacidn de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PCy PCC.

PC/ PCC

PC1

PC2

PC3
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Fase

Almacenamiento en cajones

3.5.2

Almacenamiento en cajones

Peligros y causas

Contaminacion fisica por suciedad,
rotura de cajones o presencia de
cuerpos extranos

Alteracion de las caracteristicas
organolépticas, contaminacién quimica
por incremento de azlcares reductores
y presencia de acrilamida, por
almacenamiento a T2 < 62C.
Contaminacién quimica por presencia
de Solanina T

Contaminacion bioldgica por plagas
Contaminacion Fisica o Quimica por
adulteracion deliberada del personal

Medidas de control

PPR Limpiezay
desinfeccién. PPR
Mantenimiento. PPR
Formacion

PPR Calibracion de
equipos y PPR
Mantenimiento

PPR Formacion.
Seleccién manual.
PPR Control de Plagas
Food Defense y PPR
Formacion

> Z

Riesgo Arbol de decisiones
S/NS | Observaciones P1 P2 |P3 P4
NS | Seleccién
manual y pelado
antes de
consumo.

NS

NS

NS

NS | Supervisién del

personal y
acceso
restringido a
ciertas zonas

Tabla 4: Identificacidn de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PC y PCC.

PC/ PCC
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3.53

Fase

Calibrado y Seleccién

Calibrado y seleccién

Peligros y causas

Contaminacion fisica por presencia de
cuerpos extrafios procedentes de la
maquinaria

Contaminacién quimica por residuos
procedentes de productos utilizados
para el mantenimiento de la
maquinaria

Contaminacion microbioldgica del
producto debido a dafios en la piel y
heridas producidas por la maquinaria:

Contaminacion bioldgica por plagas
Contaminacion Fisica o Quimica por
adulteracion deliberada del personal
Contaminacion microbioldgica por
malas practicas de manipulacion del
personal

Medidas de control

PPR Formacioén. PPR
Mantenimiento

PPR Mantenimiento.
PPR Formacion.

PPR mantenimiento.
PPR formacion.

PPR Control de Plagas
Food Defense y PPR
Formacién

PPR Formacion, buenas
practicas de higiene

M

M

> <Z

Riesgo Arbol de decisiones
S/NS | Observaciones P1 P2 |P3 P4
NS
NS | Utilizacién de
productos
aprobados para
uso alimentario.

NS

NS

NS

NS

Tabla 5: Identificacidon de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PC y PCC.

PC/ PCC

18



3.54 Seleccién y lavado

Fase

Seleccion y Lavado

Peligros y causas

Contaminacion fisica por presencia de
cuerpos extrafios procedentes de la
maquinaria

Contaminacién quimica por residuos
procedentes de productos utilizados
para el mantenimiento de la
maquinaria

Contaminacion quimica por presencia
de cloro, pesticidas o arsénico por
encima o por fuera de los limites
establecidos en la legislacion. (Real
Decreto 140, 2003)

Contaminacion Fisica o Quimica por
adulteracion deliberada del personal
Contaminaciéon microbioldgica por
malas practicas de manipulaciéon del
personal

Contaminacion  microbiolégica  por
suciedad en las paredes de la lavadora,
rodillos sucios, danos en la patata vy
agua contaminada

Medidas de control

PPR Formacioén. PPR
Mantenimiento

PPR Mantenimiento.
PPR Formacion.

PPR Control del agua.
Plan anual de analiticas
externas.

Food Defense y PPR
Formacion

PPR Formacion, buenas
practicas de higiene

PPR Limpieza y
Desinfecciéon. PPR
Formacion. PPR Control
del agua

Riesgo Arbol de decisiones

G | S/NS | Observaciones P1 (P2 P3 P4

M

NS

NS

NS

NS

NS

NS

Utilizacidn de
productos
aprobados para
uso alimentario.
Andlisis de cloro
diario segun la
ITO3. Plan anual
de analiticas
externas.

Tabla 6: Identificacidon de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PCy PCC

PC/ PCC
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personal

Tabla 7: Identificacion de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacion de los PCy PCC.

3.5.5 Desinfeccion (solamente en productos de IV Gama)
Fase Peligros y causas Medidas de control Riesgo Arbol de decisiones | PC/ PCC
P | G S/NS Observaciones P1 P2 P3 |P4
Contaminacion fisica por presencia de PPR Formacién. PPR M | NS | SOLAMENTE EN
cuerpos extrafios procedentes de la Mantenimiento IV GAMA
maquinaria
Contaminacién quimica por restos de Desinfectante de uso M NS | Utilizacion de
desinfectante (errores en la aplicacion | alimentario, validacién productos
o aclarado posterior deficiente): del binomio aprobados para
dosis/tiempo del uso alimentario.
= desinfectante, forma
€ de aplicacién y registro SOLAMENTE EN
] de las dosificaciones IV GAMA
2 establecido en la IT02
S Contaminacion microbiana por | PPR Formacion. A | NS | Anilisis de pH
'g Salmonella spp, Listeria | PPR Control del agua establecido en
b= monocytogenes, E. Coli y huevos de | (pH entre 6-7) ITO3. Plan anual
2 parasitos por encima de Legislacién | Cumplimiento de Ila de analiticas.
o (Reglamento Europeo 2073, 2005) ITO3. SOLAMENTE EN
Analisis microbiolégicos IV GAMA
Contaminacion fisica o quimica por Food Defense y PPR A | NS | SOLAMENTEEN
adulteracion deliberada del personal Formacidn IV GAMA
Contaminaciéon microbioldgica por PPR Formacién, buenas A | NS | SOLAMENTEEN
malas practicas de manipulaciéon del practicas de higiene IV GAMA



3.5.6

Il
)
[74]
]

Tolvas de almacenamiento pre-procesado

Peligros y causas

Contaminacion fisica por presencia de
cuerpos extrafios procedentes de la
maquinaria

Contaminacion microbioldgica por
danos en la patata provocados por
golpes o podredumbre debido a rotura
de los paracaidas que evitan el golpeo
del producto

Contaminacion Fisica o Quimica por
adulteracion deliberada del personal
Contaminacion microbioldgica por
malas practicas de manipulacion del
personal

Tabla 8: Identificacidn de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PCy PCC.

Tolvas de almacenamiento pre-procesado

Medidas de control

PPR Formacioén. PPR
Mantenimiento

PPR Mantenimiento
PPR Formacioén
Seleccién posterior

Food Defense y PPR
Formacién

PPR Formacion, buenas
practicas de higiene

M

M

Riesgo
S/NS = Observaciones
NS
NS
NS
NS

Arbol de decisiones

P1

P2

P3

P4

PC/ PCC
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3.5.7 Seleccion

Fase Peligros y causas

Seleccidon

Contaminacion fisica por
presencia de cuerpos extranos
procedentes de la maquinaria
Tolvas, rodillos y cintas de
seleccidon sucias con restos de
tierra y barro.

Contaminacion quimica por
restos de productos de limpieza
y desinfectante (errores en la
aplicaciéon o aclarado posterior
deficiente)

Contaminacion microbioldgica
por danos en la patata debido a
golpes o podredumbre por
rotura de los paracaidas que
evitan el golpeo del producto
Contaminacion Fisica o Quimica
por adulteracion deliberada del
personal

Contaminacidon microbioldgica
por malas practicas de
manipulacién del personal

Medidas de control

PPR Formacién
PPR Mantenimiento

PPR Limpieza y desinfecciéon

Productos de uso alimentario,
validacion dosis/tiempo, forma
de aplicacién y registro de las
dosificaciones establecido en
el PPR Limpieza y desinfeccidn
PPR Mantenimiento

PPR Formacidén

Seleccion posterior

Food Defense y PPR Formacién

PPR Formacion, buenas
practicas de higiene

G
M

Riesgo Arbol de decisiones

S/NS | Observaciones P1 P2 |P3 P4

NS

NS

NS

NS

NS

NS

Utilizacién de
productos
aprobados para
uso alimentario.

Tabla 9: Identificacidn de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PCy PCC.

PC/ PCC
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3.5.8 Pesado, envasado (en productos con atmdsfera modificada —~ATM- en productos IV Gama) y etiquetado.

Fase Peligros y causas Medidas de control Riesgo Arbol de decisiones | PC/ PCC
P | G S/NS Observaciones P1 P2 P3 |P4
Contaminacidn fisica por PPR Formacién M| M S Sl NO | Sl NO | PCC1

presencia de metales PPR Mantenimiento
Detector de metales
Tolvas, rodillos y cintas de | PPR Limpiezay desinfeccién M| B | NS
seleccidon sucias con restos de
tierra y barro.
Contaminaciéon quimica por | PPR Formacion (guardar los | B ' M| NS | SOLAMENTE EN

presencia de productos en el | envases protegidos PRODUCTOS DE
interior de los envases adecuadamente) IV GAMA

PPR Homologacion de

proveedores
Contaminacion quimica por Declaracién de conformidad B A | NS | SOLAMENTEEN
migracién de sustancias de los con el uso alimentario de PRODUCTOS DE
envases hacia el alimento todos los envases. Estudios de IV GAMA

migraciones. PPR
Homologacién de proveedores

Pesado, envasado (en AM en productos de IV gama) y etiquetado

Contaminantes guimicos | PPR Homologacidn de B | A| NS | SOLAMENTEEN
derivados de los gases de | proveedores. Certificados de PRODUCTOS DE
envasado idoneidad de gases para uso IV GAMA
alimentario
Peligros y Causas Medidas de Control Riesgo

P | G | S/NS  Observaciones |P1 (P2 P3 |[P4 | PC/PCC
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Contaminacion microbiana en
los envases utilizados:

Contaminacioén Fisica o Quimica
por adulteracién deliberada del
personal

Contaminacién  microbioldgica
por malas practicas de
manipulacién del personal

Tabla 10: Identificacion de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PCy PCC.

PPR Formacion (guardar los

envases protegidos
adecuadamente).

PPR Homologacién de
proveedores

Food Defense y PPR Formacion

PPR Formacioén, buenas
practicas de higiene

NS

NS

NS
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3.5.9

Fase

Almacenamiento y expedicion de producto terminado

Peligros y causas

Contaminacion fisica por
presencia de cuerpos extrafios
procedentes de la maquinaria
Contaminacién microbiana por
T2 de almacenamiento
inadecuada

Contaminaciéon  microbioldgica
por desarrollo de
microorganismos patogenos y
alterantes durante la vida util.

Contaminacion microbioldgica
por suciedad de cajas y camaras
de almacenamiento

Contaminacidon microbioldgica
por presencia de plagas

Contaminacion Fisica o Quimica
por adulteracidon deliberada del
personal

Almacenamiento y expedicion de producto terminado

Medidas de control

PPR Formacién
PPR Mantenimiento

PPR Mantenimiento
PPR Calibracién de equipos

Cumplimiento de la ITO3.
Anidlisis microbioldgicos
periodicos, control de los
gases de envasado y de la T2
del producto. Muestroteca.
PPR Limpieza y Desinfeccion
Inspeccién final de producto
segun ITO4

PPR Control de Plagas.
Inspeccidn de producto
terminado segun IT04.

Food Defense y PPR Formacién

M

G
M

Riesgo

S/NS ' Observaciones

NS

N | SOLAMENTE

EN
PRODUCTOS
DE IV GAMA

S SOLAMENTE
EN
PRODUCTOS
DE IV GAMA

NS

NS

NS

Arbol de decisiones | PC/ PCC
PL | P2 P3 P4
Sl NO | SI NO | PCC2
Sl NO | SI NO | PCC3

Tabla 11: Identificacion de los peligros y sus causas. Analisis de los peligros y determinacién de los PCy PCC.
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3.6 Cuadro de gestidn: establecimiento de los limites criticos, sistema de vigilancia para cada PCC, medidas correctoras, procedimientos

FASE

ENVASADO

ALMACENAMIENTO Y

z

EXPEDICION

de verificacion y sistemas de documentacion y registros.

PELIGROS

Presencia de
metales

Contaminacién
microbioldgica
en el producto

MEDIDAS
PREVENTIVAS
Inspeccion
visual del
producto en la
seleccidn.
Detector de
metales en
linea.
Verificacién
del detector
de metales.

Control de la
e de
almacenamien
to y
expedicion.
Verificacidn de
Equipos

LIMITE
CRiTICO

Metal:

Fe: < 2 mm
NoFe:<2,5
mm Inox :<
4,0 mm

producto <
10 °C.

CUADRO DE GESTION

VIGILANCIA

Verificacién de
funcionamiento
detector
metales en cada
palet.

Responsable:
Operario
Envasado

Control de T2 en
camaras
Responsable:
Encargado de
turno/Calidad

MEDIDAS CORRECTORAS

Apertura de No
Conformidad y
tratamiento del producto
como “No Conforme”
Responsable: Operario de
Envasado y Calidad

Busqueda de particula
contaminante
Responsable:  Operario
Envasado

Apertura de No
Conformidad y

tratamiento del producto
como “No Conforme”

Aviso a técnicos vy/o
empresa proveedora para
la reparacion de equipos.

Responsable:
Encargado de turno vy
Calidad

VERIFICACION

Comprobacion
detector metales cada
turno.

Responsable:
Encargado de turno
Comprobacion
semanal detector
metales

Responsable: Calidad

Comprobacion
registros de T2
camaras: Calidad

de

REGISTROS

Registro de

etiquetado.

Registro Jefe de
equipo
Registro calidad

detector metales.

Parte de incidencia
Accidn correctora

Registro de T2
Parte de Averias
Informe de
conformidad

no
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ALMACENAMIENTO Y EXPEDICION

Desarrollo  de
microorganism
os patégenos
en el producto
durante su vida
atil

Cumplimiento
de la ITO3.
Analisis
microbioldgico
s periddicos,
control de los
gases de
envasado y de
la T2 del
producto.
Muestroteca
de producto
final.

HORTALIZAS
LISTAS PARA
CONSUMO
(Reglament
o Europeo
2073, 2005)
E. Coli: n=5
m=100
M=10’
Salmonella:
n=5 c¢= 0
Aus/25g.
Listeria
monocito-
genes (antes
de que haya
dejado el
control  del
explotador):
n=5 c¢= 0
Aus/25g.
Listeria
monocito-
genes (en su
vida util):
n=5 c¢= 0 100
ufc/g.

Analisis
microbioldgicos
establecidos en
ITO3.
Responsable:
Técnico de
Laboratorio

Andlisis
externos
Responsable:
Calidad

Eliminacién de producto
contaminado
Responsable: Calidad
Busqueda del origen de la
contaminacion

Responsable: Calidad
Eliminacion o]
reprocesado del producto
incorrecto.

Tabla 12: Cuadro de Gestion

Comprobacién de los
registros de analiticas

microbioldgicas:
Responsable
Calidad

de

Registros de analiticas

microbioldgicas:

Técnicos de Calidad y

Laboratorio
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A través del anterior cuadro de gestion se determina por cada PCC:

- El Limite Critico de la Medida Preventiva de Control

- La vigilancia que se va a aplicar, método, frecuencia y responsable de
ejecucién

- Las Medidas Correctoras a establecer por cada limite critico que se haya
rebosado

- Registros que se recojan de cada uno de los datos obtenidos de la vigilancia
de los PCC. Estos registros serdn archivados y controlados por la Direcciéon y
el responsable de Calidad durante un periodo de 3 afios. Estos registros
tienen vital importancia para la aplicacion del APPCC porque permiten una
evidencia documental del control de los PCCs, permiten un seguimiento
retrospectivo del proceso, constituyen una prueba en caso de litigio y
facilitan la verificacion y supervision del plan APPCC. Periddicamente se
realizan revisiones de los mismos por el Responsable de Calidad, Auditorias

sanitarias o de verificacion.

3.7 Planes de control de los PCCs: Actuacion en el caso de desviacion.

Junto con las medidas correctoras establecidas en el cuadro de gestidn, en el caso
de que se produzcan desviaciones en los PCCs y los resultados sobrepasen los limites
criticos, se abrira una no conformidad con la correspondiente accidn correctiva. En el
caso de que el producto se vea afectado se realizard un tratamiento del producto
como “no conforme” y se gestionara de acuerdo al Plan de identificacién y retirada

de producto no conforme.

3.8 Verificacion del sistema APPCC
Periédicamente se sometera el sistema APPCC a un proceso de verificacidon de
manera que se garantice su correcta implantacién y eficacia y su evolucién o
actualizacion ante posibles modificaciones o innovaciones que se produzcan en la
empresa. Los procedimientos empleados para la verificacién son:
- Supervision por parte del Responsable de Calidad que verificara:
o El cumplimiento de los registros del sistema de autocontrol

o La adopcién de medidas correctoras cuando eran necesarias
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o Existencia de datos que hagan suponer una pérdida de control o
tendencia a la misma que conlleven una disminucion en la garantia de
seguridad o trazabilidad de los productos.

Auditorias de verificacidon internas y externas donde se llevara a cabo:

o Observacién del trabajo diario desde la recepcién de materias primas

hasta el envasado y expedicidon

o Revisidn de los registros generados durante un periodo

CONCLUSIONES

La implantacion y mantenimiento del sistema APPCC es un requisito de
obligado cumplimiento para todas las empresas agroalimentarias en la Unién
Europea.

Mediante la aplicaciéon de este sistema conseguimos controlar todos los
peligros (fisicos, quimicos y bioldgicos) que puedan afectar a un alimento en
el proceso productivo con la finalidad de conseguir un alimento totalmente
seguro e inocuo para los consumidores, previniendo los problemas sanitarios
asociados al consumo de alimentos contaminados o en mal estado.

Es muy importante que este sistema se mantenga actualizado
periddicamente y se compruebe el funcionamiento del mismo para que en el
caso de que exista una desviacion pueda corregirse lo antes posible y evitar
un posible peligro para los consumidores.

La implantacién de este sistema supuso un cambio en el concepto tradicional
de seguridad alimentaria, al centrarse en el control del proceso productivo y
de los factores que intervienen en el mismo y no solo en el analisis del

producto final.
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ANEXOS

ANEXO 1 ARBOL DE DECISION (Hermida, 2012).

P1 i Existen medidas preventivas
para el paligne considerada? I
* 4’ Modificar [a etapa, el
51 MO proceso o el producto
* [
£ Es necesario para la seguridzad del e 3
oroducio al control &n esta etapa? "

l

NO

P2 ;Esta la Fase o etapa especificaments
concebida para eliminar o reducir a un nivel
acepiable la posiole presencia de un

peligra?

MO

|

P3 £ Podria tener lugar la contaminacidn con los
paligros identificados en exceso de los niveles
acaptables, o podrian estos avnentar hasta
niveles inacepiables?

¥
NO
k1| . >
h
P4 i Puedes una atapa posterior
gliminar &l paligre o reducirlo = NO
hasta un nivel aceptable?

Sl




ANEXO 2: PLANOS DE LAS INSTALACIONES
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ANEXO 3: PLANO DE LA SALA BLANCA
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