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El APPCC o Analisis de Peligros y Puntos de Control Cri-
ticos es un sistema de Gestion de la Calidad (SGC) que
tienen la obligacion de implantar todas las cooperativas
y almacenistas de cereal para cumplir la legislacién eu-
ropea vigente, por motivos de seguridad alimentaria.

La Unién Europea ha desarrollado unos controles espe-
cialmente intensos en materia de cereales y
oleaginosas, por la gran importancia que tienen en la ali-
mentacién humana y animal. De esta forma se
garantiza la maxima calidad a los consumidores. Para
la industria cerealista supone extremar los controles a
nivel interno para vigilar sus riesgos y establecer un sis-
tema de documentacién que garantice la transparencia
de sus procesos y permita seguir la trazabilidad de prin-
cipio a fin. Ese Sistema de Gestion de la Calidad es la
base de las certificaciones para la comercializacién y ex-
portacion de alimentos (BRC, IFS, ISO 22000.)

Este Sistema de Gestién de la Calidad esta formado
por dos partes dependientes entre si: los prerrequi-
sitos o procedimientos operativos, de los que ya
informamos en la edicién anterior de la revista (ver
www.navarraagraria.com) y el Plan APPCC que anali-
zamos con detalle en este articulo.

Basicamente, la implantacion del sistema APPCC es un

proceso que la empresa realiza a nivel interno para:
B Identificar los peligros que pueden surgir en su ac-
tividad.

[l Determinar los puntos criticos de control (PCC) y es-
tablecer los limites criticos donde hay que actuar.

B Establecer un sistema de vigilancia y control para
detectar los problemas.
Se realiza en 5 fases:
B 12 Fase: Preparacion previa.
Bl 22 Fase: Implantacién de los prerrequisitos.
il 32 Fase: Elaboracién del PLAN APPCC.
B 42 Fase: Implementacién del sistema en la empresa.

[l 52 Fase: Mantenimiento del sistema APPCC.
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Para elaborar el Plan APPCC seguiremos los 7 principios de
Codex:

B PRINCIPIO 1: Realizar el Anélisis de Peligros.

B PRINCIPIO 2: Determinar los puntos criticos de control
(PCC).

B PRINCIPIO 3: Establecer un limite o limites criticos.

B PRINCIPIO 4: Establecer un sistema de vigilancia del con-
trol de los PCC.

l PRINCIPIO 5: Establecer las medidas correctivas que han
de adoptarse cuando la vigilancia indica que un determi-
nado PCC no esta controlado.

l PRINCIPIO 6: Establecer procedimientos de comproba-
cion para confirmar que el Sistema de HACCP funciona
eficazmente.

H PRINCIPIO 7: Establecer un sistema de documentacidn
sobre todos los procedimientos y los registros (este prin-
cipio es el que se ha abordado en el capitulo anterior de
“Prerrequisitos”).

Estos principios proceden de los Comités CODEX -"Codex Ali-
FAO/OMS) que
desarrollaron este sistema de gestion de la calidad para la in-

mentarius"  (organismo  conjunto

dustria alimentaria.

Navarra cuenta con aproximadamente 45 coo-
perativas cerealistas de 1° nivel y 3
cooperativas de 2° nivel que producen y comer-
cializan anualmente el 90% de la produccién
cerealista de Navarra, es decir 863.257 t de ce-
reales, segln datos oficiales de la Ultima campana.

La mayoria de los cereales producidos van des-
tinados a alimentaciéon animal (71% de los
cereales y el 25% del trigo duro).

Todos los cereales, sean para consumo humano
0 animal, estan bajo la cobertura de las regula-
ciones europeas en materia de higiene y
seguridad alimentaria y deben implantar el siste-
ma APPCC. (Reglamento CE 852/2004 vy
Reglamento CE 183/2005)

PASOS PARA ELABORAR UN PLAN APPCC

El anélisis de peligros (Principio 1)

Se comienza elaborando la lista pormenorizada y razonable
de los posibles peligros (bioldgicos, quimicos y fisicos) que
pueden sobrevenir a nuestros productos en cada fase del
proceso de fabricacion.

Los peligros mas comunes que pueden darse en las coopera-
tivas/almacenistas de cereales, oleaginosas y cultivos
proteicos los vemos en la tabla 1.

A continuacion hay que determinar en qué fase del proceso
se pueden producir peligros y el nivel de riesgo que puede
haber para cada uno. Se suele calcular segun esta ecuacion:
Nivel riesgo = Probabilidad de ocurrencia x Gravedad de con-
secuencias. Se muestra un ejemplo en la tabla 2, aunque

pueden usarse otras formas.




Tabla 1. Peligros mas frecuentes en Cooperativas/ Almacenistas

Peligrosidad _ Oigen |

Ag: materias primas

Cuerpos extrafios Fisica .
P Op: Equipos - Personal
Op: Uso de gasoil para secado (sin intercambiador de calor
Dioxinas Toxicidad P g P L ( L )
MA: contaminacion atmosférica y suelo
Ergotamina Toxicidad Ag: materias primas contaminadas
Ag: materias primas contaminadas
Insectos y &caros Alteracion de alimentos almacenados g p .
Op: Equipo contaminado
- Ag: materias primas contaminadas
Metales pesados Toxicidad g . ”p y
MA: contaminacion atmosférica y del suelo
. , Ag: materias primas contaminadas
Hongos Alteracion de alimentos almacenados . . p .
Op: malas condiciones de almacenamiento
Ag: materias primas contaminadas
Micotoxinas Toxicidad g . p .
Op: malas condiciones de almacenamiento
: . - Ag: malas practicas con fitos
Residuos de pesticidas Toxicidad g ) p . .
Op: malas préacticas de desinsectacion
Plagas (roedores, pajaros) y sus - - -
gas ( pajaros) y Higiene Op: malas précticas de mantenimiento y control plagas

restos microscopicos
Salmonella
Bacillus cereus

Indicador higiénico y toxicidad
Toxicidad

Alérgenos Toxicidad

Op: presencia de pestes transmisoras
Ag: materias primas, suelo
Ag: contaminacion cruzada
Op: contaminacion cruzada

Ag = Agricultor Op = Operador MA = Medio ambiente

Tabla 2. Ejemplo de valoracién del nivel de riesgo

Nivel de Riesgo 3 2

Media
3 Alta 6
Probabilidad 2 Media 6 4
1 Baja 3 2

1
Baja
3
2
1

TecBlue,y» i

TecBlue: solucion de Urea 32,5% de maxima pureza

- Cumple con la calidad maxima fijada segiin Norma DIN 70070

- Solucion ecolégica para motores diesel EURO 4 y EURO S en
vehiculos pesados (camiones, autobuses y tractores)

- Diferentes soluciones de suministro: contenedor de 1m’, cisterna...

Depésito de TecBlue

Emisiones toxicas Emisiones no

La Tecnologia SCR en combinacion con TecBlue:

BUSCAMOS
DISTRIBUIDORES
PARA
ZONAS LIBRES

NOx PM en el gas de escape téxicas en el
NOx, CO, HC y PM gas de escape
- nitrégenc, agua
) y didxido de
EC) co q | carbono
- N CO:

Tubo de escape
Amoniaco

+ vapor de agua

+ éxidos de nitrégeno

agrar

- Permite optimizar el rendimiento del motor.
H.O | - Reduccion del consumo de combustible de hasta el 6%
- Garantiza emisiones de CO2 mas bajas

C/ Jaime Ferrdn, 5 - 2° (Polig. Cogullada) - 50014 - Zaragoza
Teléfono: 976470630 - Fax: 976464259 - e-mail: info@agrarfertilizantes.es



n? 204

NAVARPA AGRARIA

[08)]
oo

LEGISLACION

| CALIDAD

La comparacion entre el “Nivel de riesgo” de los peligros y
nuestros “Criterios de riesgo” determinara con detalle aque-
llos riesgos que se pueden soportar (riesgos poco
significativos = <4) y aquellos que necesitan ser eliminados o
controlados calificandolos de peligros criticos (riegos signifi-
cativos >6).

Como consecuencia de esta valoracion se pueden desestimar
de las siguientes etapas del estudio aquellos peligros con un
riesgo bajo o que estén controlados por las medidas desarro-
lladas para cumplir en los Prerrequisitos.

Para finalizar, se estudian qué medidas de control, si las hu-
biera, se pueden aplicar a cada peligro. Las medidas pueden
prevenir el peligro o eliminarlo o simplemente reducirlo a ni-
veles aceptables.

Los puntos criticos de control - PCC (Principio 2)

Cuando el riesgo del peligro identificado supera el nivel mi-
nimo establecido, hay que decidir si ese peligro:

B Es un PCCy debe ser controlado como PCC o

B Es un Punto de Atencién y debe ser controlado con un
Prerrequisito (ver figura 1).

El equipo APPCC debe tener claro el significado de los peli-
gros identificados y cuales requieren ser PCC con medidas
especificas de control y cudles pueden ser gestionados me-
diante prerrequisitos. Para ello se puede aplicar el drbol de
decisiones que se detalla en el Diagrama correspondiente del
documento del Codex (Ver figura 2).

Puede que nuestro analisis de riesgos no identifique ningln
PCC, o sea, que con los prerrequisitos ya implantados sea po-
sible controlar todos los peligros identificados.

Por otra parte, hay que aclarar que un PCC que necesita con-
trolarse con poca frecuencia (dos o tres veces al afio)
probablemente no sea un PCC.

Figura 1. Diferencia entre PAy PCC

Punto critico de
control

Punto de atencion

Gestionados por
Procesos
Programa

Parametros - i
o Prerrequisitos Gestionados por
Limites Plan APPCC

v
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Figura 2. Secuencia de decisiones para identificar los PCC

° Existen medidas preventivas de control

Modificar la fase,
proceso o producto

éSe necesita control en esta fase
por razones de inocuidad?

éHa sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a
un nivel aceptable la posible presencia de un peligro? **

¢éPodria producirse una contaminacion con peligros identificados superior
a los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles inaceptables? **

¢éSe eliminaran los peligros identificados o se reducira su posible

[ 7 ) :
presencia a un nivel aceptable en una fase posterior? ** =

)

Y El

: 2

? w > Punto critico de control c

=

=

[ noesunece gl parar ) S

=

=

=

(*) Pasar al siguiente peligro identificado. =
=

(**) Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales de seguridad alimentaria.
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Los limites criticos para cada Punto Critico de
Control (Principio 3)

Para cada PCC se establecen uno o varios limites criticos (me-
diciones de temperatura, tiempo, humedad, % desviacidn,
pH, limites microbioldgicos, etc.). Los limites criticos deben
ser mensurables.

Establecimiento de un sistema de vigilancia para
cada PCC (Principio 4)

El Plan APPCC debe detallar claramente el cdmo, cuando,
quién, dénde se realizard la vigilancia del Limite critico y don-
de se registrara esa vigilancia.

Lo importante es que la vigilancia proporcione informacion
a tiempo para poder corregir posibles desviaciones de fun-
cionamiento del proceso/producto. Si es posible, deben
ponerse herramientas que analicen tendencias para evitar
tempranamente las desviaciones (p.e.: si disponemos de ter-
mo-sondas en un silo, podremos ver cuando el silo se
empieza a calentar y tomar medidas tempranas de correc-
cion. De poco sirve que en nuestro control manual mensual
del silo se evidencie que la temperatura interna esta 152 C
por encima de la temperatura ambiente, porque ya sera tar-
de para solucionar el problema).

Por supuesto las personas que realicen la vigilancia deben te-
ner la formacion adecuada.

Medidas correctoras (Principio 5)

Hay que detallar dentro de la empresa qué se hara cuando
se sobrepasan los limites criticos para que el PCC vuelva a es-
tar controlado.

Es necesario registrar todas las pérdidas de control del PCC,
las medidas correctoras implantadas y cémo y cuando el PCC
volvid a estar por debajo del limite critico.

Procedimientos de comprobacién (Principio 6)

Ya tenemos nuestro sistema APPCC implantado y funcionan-
do. Ahora, en esta etapa, se pretende verificar si nuestro
sistema APPCC funciona correctamente. La herramienta mas
sencilla es |a auditoria interna (realizada con medios propios
o subcontratados).

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA APPCC

Una vez construido es cuando empieza realmente a funcionar
el sistema APPCC. Algunas organizaciones piensan que como
ya se han elaborado los documentos (o se han comprado),

con esto acaba la historia. Es lo contrario.

Ahora comienza la verdadera gestion de la calidad y la segu-
ridad alimentaria. EIl APPCC se tiene que introducir en la
operativa practica de la empresa.

En la figura 3 se determina la forma de implementar el siste-
ma. Como en cualquier delegacidon de tareas, hay que
informar muy bien de los objetivos que pretendemos, la for-
ma de ejecutar la tarea de control y hacer un seguimiento
continuo de cdmo se esta ejecutando el control del sistema
APPCC para tomar las acciones correctoras necesarias.

MANTENIMIENTO DEL SISTEMA APPCC

En esta fase se desarrollan los principios 6 y 7 del Codex. Es
probable que los productos, procesos, peligros, el medioam-
biente, etc. cambien en una empresa a lo largo del tiempo.
Por lo tanto nuestro sistema de calidad debe adaptarse a es-
tos cambios. Hay que revisar nuestro APPCC en cuanto se
produzcan dichos cambios.

En esta fase la auditoria regular y/o planificada es una herra-
mienta fundamental para asegurar esta actualizacion.
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Figura 3. Implementacion del sistema APPCC

Determinar método de implementacion

Fijar tareas y objetivos

Elegir personas que
ejecutan APPCC

Realizar formacion Actualizar Informar de Objetivos:
de sensibilizacion instalaciones y equipos Qué, C6mo, Cuando, Donde

Acciones correctivas

Realizar seguimiento y

CONCLUSIONES FINALES

ll Las cooperativas y almacenistas de cereales, oleaginosas y cultivos proteicos son responsables de la calidad
de sus productos puestos en el mercado y por la tanto de la seguridad alimentaria de la poblacion.

0l El sistema APPCC en un sistema de gestion de la calidad, obligatorio y muy Gtil para la gestion de la seguridad
alimentaria y la calidad comercial.

ll Esta formado por dos partes interrelacionadas: los Prerrequisitos y el plan APPCC.

ll Para su implantacién con éxito debemos incidir en una correcta preparacion y planificacién, formacion y en-
trenamiento de todo el personal, una buena comunicacién interna a toda la empresa y compromiso total con
la calidad y seguridad alimentaria.

l Los operadores deben tener en cuenta que pueden existir otros peligros, aparte de los aqui expuestos, rela-
cionados con las condiciones particulares de su sistema de explotacion y que deberan ser objeto de contraol.
Los ejemplos de documentos y registros que acomparian a este articulo solo tienen valor como material di-
dactico.

Para finalizar, el sistema APPCC es una herramienta mas de nuestra empresa y, como tal y buenos profesio-
nales que somos, debemos ser capaces de demostrar, ante terceros, que manejamos nuestras herramientas
con destreza y precision y que nuestra herramienta es Util porque en su evaluacién periddica el resultado que
arroja es bueno, nuestros productos satisfacen a nuestros clientes y nuestra reputacién empresarial se man-
tiene y/o crece.

Determinar sistema de vigilancia
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