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RESUM

Aquest treball és una implantacido d’'un manual de gestié en una industria de
llescats, realitzat a 'empresa Serra&mota de la Cellera de Ter. Aquest manual

consta d'un sistema APPCC i un manual de qualitat.

El sistema APPCC permet identificar perills especifics i mesures pel seu control
amb la finalitat de garantir la innociitat dels aliments. Es un instrument per
avaluar els perills i establir sistemes de control centrats en la prevencié en

comptes de basar-se principalment en I'assaig del producte.

Aquest sistema necessita tot un seguit de procediments i instruccions per tal
d’aconseguir que funcioni. Tots aquest procediments, instruccions i registres

formen part del manual de qualitat.

El manual de qualitat és el document on 'empresa reflecteix la manera de
treballar i els objectius de la direccido pel que fa a la qualitat. Dins d’aquest
manual es descriu lI'organigrama de I'empresa, el sistema de control de la
qualitat, la responsabilitat de la direccid, la gestié dels recursos, la realitzacié

del producte i la mesura, analisis i millora.

Per a I'elaboracio del sistema APPCC, una vegada format I'equip de treball, es
van realitzar els procediments d’elaboracié de producte i assegurament de la
qualitat. Tot seguit es van realitzar tots aquells procediments que intervenen a
I'eliminacio de possibles perills que son:

- Pla de neteja i desinfeccio

- Procediment de control de plagues

- Procediment de formacio

- Procediment d’identificacio i tracabilitat

- Procediment per I'avaluacié de proveidors
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Tots aquests procediments passen a ser mesures preventives que s’han de

tenir en compte per tal de reduir els perills.

Tot seguit es va realitzar el diagrama de flux, on es mostren totes les etapes del
procés d’elaboraciéo dels productes llescats i es van comprovar durant la
produccio per tal de verificar que fos correcte. Després d’elaborar el diagrama
de flux es van identificar tots els possibles perills, que es van classificar per

cada etapa del procés i per la seva naturalesa (fisics, quimics o microbiologics).

Aixi es va trobar com a PCC1, que sbén aquells perills que s’aconsegueixen
eliminar completament, un perill fisic i un microbiologic.
El perill microbiologic esta situat a I'etapa d’envasat al buit o en atmosfera

protectora i el fisic en el detector de metalls.

També es van trobar un seguit de PCC2, que sén aquells punts on el control
redueix el risc a nivells acceptables, la majoria degut al control de la
temperatura, que pot ser la causa del creixement de microorganismes, i altres

deguts a una mala manipulacié o deficiencies del pla de neteja i desinfeccio.

Un cop identificats aquests punts critics de control es van establir les mesures
preventives, per tal de reduir al maxim els perills, i els limits critics de control,
per tenir els perills controlats. Finalment es van estructurar les mesures
correctores que caldria aplicar en cas que es sobrepassessin els limits critics.

Totes aquestes mesures preventives, mesures correctores i limits critics es
controlen mitjancant tot un seguit de procediments, registres i instruccions, que

s’han realitzat per tal d’'aconseguir I'elaboraci6 de productes segurs.

Després de la realitzacio i implantacié del sistema APPCC cal una verificacio
periodica per comprovar que és eficac. En el cas que durant la verificacio
s’hagués trobat algun error, hauria calgut modificar-lo per tal que el sistema fos

efectiu, i s’Taconseguis acceptar-lo.

La realitzaci6 del manual de qualitat permet elaborar els productes d’una

manera regular i permet saber com actuar en tots els moments del proceés.
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L'implantaci6 del manual de gesti6 suposa una despesa important per
'empresa, que es divideix en:
- Execucié d'instal-lacions, equips i obres de millora.

- Despeses pel funcionament de la gestio de la qualitat.

L'execucio d’instal.lacions, equips i obres de millora suposa una despesa de
realitzacio de 60.172,70 €.

Les despeses anuals pel funcionament de la gestié de la qualitat ascendeix a
17.150,47 €.
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1. Objectiu i antecedents

L'objectiu d’aquest treball és la implantacié d’'un manual de qualitat i un sistema
d’avaluaci6 de perills i punts critics de control (APPCC) en una sala blanca de

llescats dins d’'una industria carnia.

Aquest estudi s’ha realitzat a I'empresa Serra&Mota S.A. (veure figura 1)
dedicada a I'elaboracio de pernil cuit des de 'any 1911. La indUstria, situada a
La Cellera de Ter, té una superficie de 5.000m? i una produccié total de 20.000
kg/dia.

En el seu inici només s’hi fabricaven productes enters destinats als petits
xarcuters. Actualment, en canvi, s’ha realitzat un gran esfor¢ tant en I'ambit
economic com d'infraestructures, per tal de seguir les tendéencies del mercat i
aconseguir la fabricacié de productes llescats. Tant és aixi que la produccié

total d’aquests és aproximadament de 8.500 kg/dia.

Es tracta de productes que cada vegada tenen més acceptacidé per part del

consumidor, perque respon a les seves necessitats.

serra
mota

TARCUTERIA

g - = &

Figura 1: Instal-lacions de Serra&Mota a La Cellera de Ter.
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La finalitat d’aquest estudi es genera, doncs, a partir de la importancia de
fabricar productes llescats de gran qualitat, ja que es crea la necessitat de tenir

un sistema de gestié de la sala blanca.

Cal esmentar que segons el Reial Decret 640/2006, del 26 de maig pel qual
S’estableixen les normes d’higiene relatives als productes alimentaris, s’obliga a
les empreses del sector alimentari a identificar qualsevol aspecte de la seva
activitat que sigui determinant per garantir la higiene dels aliments, i a vetllar
perqué es defineixin, es posin en practica, es compleixin i s’actualitzin els
sistemes de control adequats d’acord amb els principis basics del sistema de
APPCC. Aquestes normes revisades s’estructuren sota el marc comu del
reglament 852/2004, del 29 d’abril del parlament europeu relatiu a 'higiene de

productes alimentaris.
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2. Situacio inicial

L’empresa Serra&Mota actualment estd estructurada amb dues parts ben
diferenciades: la part de producte cuit enter i els productes llescats. Les dues
zones funcionen com a empreses diferents dins les mateixes instal-lacions.

Es per aquest motiu que es va considerar necessari I'elaboracié d’un manual

de gestid exclusiu de la sala de llescats.

L’empresa en el moment de la realitzacio del treball no disposa ni d’un manual
de qualitat ni d’'un sistema APPCC aplicats a la sala de llescat. Degut a les
tendéncies del mercat, a 'augment de la venda de productes llescats a grans
superficies i per tant també a 'augment d’auditories per part dels clients, es va
creure convenient elaborar un manual de qualitat exclusiu per la sala de llescat,

ja que funciona de forma independent dins de I'empresa.

El llescat de productes i la seva presentacio €s cada vegada més usual i
important a les empreses del sector, ja que és la forma preferida del
consumidor que acudeix a les grans superficies. Aquestes son les que
aglutinen la majoria de les vendes de productes llescats, per la qual cosa
esdevé molt important entrar en aquests canals de distribucio.

Tots aquests canals obliguen, cada vegada més, a treballar amb un sistema de
tracabilitat i de qualitat. També és de gran importancia assolir un alt nivell de
qualitat per tal d'aprovar les auditories corresponents, i augmentar la produccié

realitzant marques blanques i productes propis.

En el moment de comencar el treball la sala blanca disposa de quatre linies
formades per quatre maquines de llescat, i quatre envasadores de diferents

formats i sistemes d’envasar.

La sala de llescat disposa de 8 operaris de linia i 11 operaris en la zona
d’encaixat i molls. Tots estan formats per a realitzar les seves tasques, les

quals estan definides a la instruccio de llocs de treball (IT-004, veure annex 3).
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Figura 2: Sala blanca

Primerament es van estudiar els fluxos de producte i personal, els quals es
poden observar als planols de fabrica (veure annex 4 al volum 3), per tal de
minimitzar contaminacions microbiologiques en els productes.

Seguidament es van detectar els punts critics del procés de llescat, i es van
establir els procediment i les mesures de qualitat a seguir.

Finalment, i amb l'elaboracié d’aquest projecte, s'implanta el sistema d’analisi
de perills i punts critics de control, i el manual de qualitat com a forma de treball

a la sala blanca.
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3. Procés productiu de la sala de llescat

En una planta de llescat es realitza I'operacié que ens permet, a partir d’'una
peca de grans dimensions, aconseguir llesques de diferents formats i
gramatges.
Les parts del procés que segueix la peca des que arriba a la planta fins que es
ven llescada sén les seglents:

- Entrada matéria primera

- Temperament de les peces (zona estocatge)

- Tractament de fred i desinfeccié superficial

- Llescat

- Envasat

- Encaixat

- Estocat o expedicio

Tot seguit s’expliquen els detalls de cada una de les parts del procés:

Temperament de les peces (zona d’estocatge):

Cal destacar que existeix la hipotesis que les peces abans de ser llescades
necessiten uns dies de maduracié dins la camera. Ara bé, el temps de
maduracié del producte només és necessari per rebaixar la temperatura
d’aquest, ja que no hi ha diferéncia entre un producte amb més o menys temps
a la cambra d’estocatge pel que fa a la qualitat i el rendiment del llescat.

Es imprescindible estocar les peces per llescar entre 0 i 5°C per aconseguir

una seguretat microbiologica.

Tractament de fred i desinfecci6 superficial:

Quan es porta un producte a llescar se li realitza un cop de fred per tal
d’augmentar el rendiment (reduccié de merma), i realitzar un llescat a major
velocitat.

Aquest tractament és especific per cada producte i depén del temps i de la

temperatura que se li aplica.

10
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Abans d’entrar les peces a la sala de llescat també s’han de sotmetre a una
desinfeccié superficial per immersié en un desinfectant quan encara estan

envasades.

Llescat:

El procés de llescat es realitza en una zona amb mesures higiéniques d’ordre
superior, anomenada sala blanca. En aquestes sales é€s molt important el
moviment de l'aire, que és el que transporta les particules, aixi com la neteja,
I'higiene i el moviment del personal i producte dins la sala.

Les condicions de la sala blanca en cap cas no impliquen la millora dels
productes; aquest acondicionament significa preservar-los de les eventuals
contaminacions degudes als elements de produccié i al propi procés

d’elaboracio.

Quan el producte entra a la sala blanca passa a la linia de llescat, que esta
formada per una llescadora, un discriminador de pes, una envasadora

termoformadora i un cinta de sortida a la zona d’encaixat.

Figura 3: Maquina llescadora Webber i

maquina envasadora termoformadora Mobepack.

Primerament el producte es carrega a la llescadora, en el nostre cas de forma
manual, treballant amb peces d’'un pes maxim al voltant dels 15 kg. Per peces
superiors a aquest pes s'utilitzen llescadores amb carrega automatica.

11
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La llescadora mitjancant una fulla de tall, col-locada perpendicular al producte,

el va tallant llesca a llesca a una velocitat determinada.

Les fulles de tall tenen diferents formes, i s’utilitzen unes o altres en funcié del
producte a llescar. Les caracteristiques de cada una son les seguents:

- Fulla evolutiva: S'utilitza per llescar productes de gran duresa com ara
els productes curats.

- Fulla dentada: Aquest tipus de fulla té la particularitat que no cal
esmolar-la cada dia, sind que aquest procés és realitza cada 6 mesos.
S'utiltza per pernil cuit i formatges.

- Fulla de tall d’acer: és la més usual perque es pot utilitzar per tot tipus de

producte.

Es molt important treballar amb les fulles de tall en bon estat, d’aquest depén

I'aspecte de la llesca obtinguda.

Quan s’acaba de tallar la peca, les llesques mitjangant una cinta passen pel
discriminador de pes, que separa les porcions amb el pes correcte de la resta,
les quals es classifiquen segons si pesen més o menys que el pes optim.

Després d’aquesta separacioé de pes, es col-loquen les llesques manualment a

I'envasadora (veure figura 4).

Figura 4: Operari que col-loca les porcions de producte a la maquina

termoformadora perqué siguin envasades.

12
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Envasat:
L’envasadora forma els envasos on s'introdueixen les porcions del llescat.

Després es realitza el buit o s'injecta el gas segons el sistema d’envasament.

Encaixat:

Tot seqguit els envasos realitzats surten de la sala blanca per la cinta
d’evacuacié de la linia de llescar cap a la sala dencaixat, on es posa
I'etiqguetatge i embalatge corresponent segons el client a qui va destinat el

producte.

Estocatge o expedicio:

Una vegada encaixat i paletitzat els productes es guarden a la camera
d’estocatge preparats per la seva expedicio.

13
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4. Sistema d’avaluacié de perills i punts critics de control (APPCC)

El sistema d'analisi de perills i punts critics de control (APPCC) identifica,
avalua i controla els perills importants per la innocuitat dels aliments. A partir
d’aquest sistema, s'implanten les bones practiques de manipulacio, fabricacio i
emmagatzematge per tal de tenir éxit. Es un sistema que té com a prioritat la

prevencio.

Utilitzar aquest sistema permet tenir un gran coneixement del procés de
produccid, i aixi poder-lo millorar per tal d’oferir un producte final amb totes les
garanties.

L’APPCC permet determinar en el proceés els perills, ja siguin fisics, quimics o
bioldgics, vinculats als aliments.

Per una aplicacié correcte és molt important que els treballadors que hi
intervenen estiguin molt implicats en el procés, per aixdo cal que el personal

tingui una bona formacié.

Segons el Reial Decret 640/2006 del 26 de maig i el Real Decret 202/2000 de
I'11 de febrer pel que s’estableixen les normes relatives als manipuladors
d’aliments, les empreses del sector alimentari garanteixen una formacié en
higiene dels aliments als manipuladors de productes alimentaris, amb la finalitat
de minimitzar els perills per manipulacio incorrecta.

Per aix0 cal que el personal de 'empresa alimentaria estigui format en quant
els perills, mesures de control i accions correctores, aplicables als punts de

control critics relacionats amb l'activitat que realitza.

Aquest sistema proporciona confianca en una gestié adequada de la seguretat
dels aliments. Permet garantir la seguretat dels aliments com a prioritat maxima
I a la vegada permet, també, planificar com evitar els problemes abans que

apareguin.

14
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4.1.Principis generals del sistema APPCC

Els principis generals del sistema APPCC son set segons la comissio del codex
alimentari (1993):

1. Detectar qualsevol perill que es pugui evitar, eliminar o reduir a nivells
acceptables.

2. Detectar els punts critics de control en la etapa o etapes en que el control
sigui essencial per evitar o eliminar un perill o reduir-lo a un nivell
acceptable.

3. Establir limits en els punts critics de control que diferenciin el que és
acceptable del que no per la prevencid, eliminacid o reduccio dels perills
detectats.

4. Establir i aplicar procediments de seguiment efectius en els punts critics de
control.

5. Establir mesures correctores quan el seguiment indiqui que un punt critic no
esta controlat.

6. Establir procediments per comprovar si les mesures contemplades en els
punts de I'1 al 5 s6n eficacos.

7. Establir documents i registres en funcio de la naturalesa i la grandaria de
'empresa per demostrar I'aplicacio efectiva de les mesures contemplades

en els punts de I'1 al 6 i facilitar els controls oficials.

4.2. Avantatges i dificultats de I’aplicacio del sistema APPCC

El sistema APPCC té un seguit d’'avantatges que son:
1. Permet identificar els perills especifics i les mesures necessaries pel
seu control, amb la finalitat de garantir la innocuitat dels aliments.
2. Es basa amb la prevencid i no amb la inspeccié i comprovacié del
producte final.
3. Es pot aplicar a tota la cadena alimentaria, des del productor fins el

consumidor.

15
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4. Proporciona beneficis en allo que fa referencia a la qualitat, ja que
molts dels mecanismes que controlen la seguretat també controlen la
qualitat del producte.

5. Augmenta la responsabilitat i el grau de control dels fabricants
d’aliments.

6. Afavoreix, quan s’aplica de forma correcte, la implicacié dels
manipuladors d’aliments a comprendre i assegurar la innocuitat dels
aliments.

7. Comporta la revisio dels procediments de qualitat i de les bones
practiques de fabricacio.

8. Serveix com instrument Gtil en la inspecci6 que realitzen les

autoritats.

Pero en l'implantacio del sistema existeixen unes dificultats que convenen
evitar, que son:
1. La no aplicacio correcta del sistema pot fer que resulti un métode poc
eficac.
2. Falta de formacié del personal.
Que els APPCC estiguin desenvolupats per una Unica persona, i no

per un equip multidisciplinari.

4.3.Definicions

El codex alimentarius estableix les seguents definicions en un APPCC.:

PERILL: L'agent biologic, quimic o fisic present en l'aliment, o bé la condicio
amb que aquest es troba, que pot causar un efecte advers per a la salut. N'hi
ha de quatre tipus diferents que son:

- Perill _microbiologic: contaminacié, creixement o0 supervivencia

inacceptables de microorganismes que participen en l'alteracio de
'aliment, aixi com la preséncia inacceptable en els aliments de

productes derivats del metabolisme microbia (toxines, enzims,...).

16
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- Perill fisic: Preséncia de qualsevol particula solida com pot ser metall,
fusta o qualsevol resta de material.

- Perill guimic: Preséencia de qualsevol substancia toxica com pot ser
productes de neteja, residus alimentaris, etc.

- Perill_biologic: Presencia d’animals rosegadors o qualsevol tipus

d’insecte en el local, que puguin arribar a entrar en contacte amb el

producte que s’esta manipulant.

ANALISI DE PERILLS: Procés de recopilaci6 i avaluacié d’informacié sobre els

perills i les condicions que els originen per a decidir quins son importants per a

la innocuitat dels aliments i, per tant, plantejats en el sistema APPCC.

MESURA DE CONTROL: qualsevol mesura o activitat que pugui realitzar-se

per prevenir o eliminar un perill per a la innocuitat dels aliments o per reduir-lo a
un nivell acceptable.
- Controlat correspon a la condicio obtinguda pel compliment dels
procediments i dels criteris indicats.
- Controlar correspon a adoptar totes les mesures necessaries per
assegurar i mantenir el compliment dels criteris establerts en el pla
APPCC.

FASE: qualsevol punt, procediment, operacio o etapa de la cadena alimentaria,
incloses les matéries primeres, des de la produccié primaria fins el consum

final.

DIAGRAMA DE FLUX: la representacio sistematica de la sequencia de fases o

operacions realitzades en la produccié o elaboraciéo d'un determinat producte

alimentari.

LIMIT _CRITIC: criteri que diferencia I'acceptabilitat i la inacceptabilitat d’un

procés en una determinada fase.
GRAVETAT: magnitud del perill.
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RISC: estimacio de la probabilitat que existeixi un perill.

PUNT DE CONTROL CRITIC (PCC): fase operacional o procediment en qué

pot aplicar-se un control i que és essencial per prevenir o eliminar un perill

relacionat amb la innocuitat dels aliments o per reduir-lo a un nivell acceptable.
- PCC1, és aquell en guée s’aconsegueix la desaparicid6 completa del
risc.
- PCC2, aquell punt on el control unicament aconseguira reduir el risc

a nivells acceptables.

VIGILANCIA: és el fet de “portar a terme una seqiiéncia planificada
d’observacions o mesures dels parametres de control per avaluar si un PCC

esta sota control”.

MESURA CORRECTORA: acci6é que s’ha d’adoptar quan els resultats de la

vigilancia en els PCC indiquen pérdua en el control del proceés.

SISTEMA APPCC: sistema que permet identificar, avaluar i controlar perills

significatius per la innocuitat dels aliments.

PLA D’APPCC: document preparat de conformitat amb els principis del sistema

d’APPCC, de tal manera que el seu compliment assegura el control dels perills
que resulten significatius per a la innocuitat dels aliments en el segment de la

cadena alimentaria considerat.

VERIFICACIO: aplicaci6 de meétodes, procediments, assaigs i altres

avaluacions, a més de la vigilancia, per constatar el compliment del Pla
d’APPCC.

VALIDACIO: constatacié que els elements del Pla d’APPCC so6n efectius.
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4.4.Directrius generals de I’aplicacié del sistema APPCC

Per realitzar una correcta aplicacié dels principis del APPCC és necessari

realitzar un seguit d’etapes en el seguent ordre:

1. Formacié d’'un equip dAPPCC
S’ha de formar un equip que tingui els coneixements especifics tant del procés

com del producte (personal de produccid, manteniment, control de qualitat,

envasat, compres, vendes, etc.)

2. Definir les especificacions del producte

Cal recopilar tota la informacio relativa al producte per treballar amb la maxima

informacio possible (composicié, matéries primeres, metode d’elaboracio, etc.).

3. Determinar I'Gs del producte

S’identifica de la forma més precisa I's que es fa del producte acabat, quin

tipus de procés d’elaboracio segueix i a quina poblacio va destinada.

4. Elaboracié d’'un diagrama de flux

Cal descriure tot el procés des de la recepcié de la matéria primera fins a la
transformacié i distribucio del producte d’'una manera estructurada i logica.
Indicant els materials tant de l'envasat com de I'embalatge. També cal
contemplar els possibles enllacos de reciclatge i reprocessament del producte,

si s’escauen.

5. Verificacié practica del diagrama de flux

El diagrama de flux s’ha de revisar varies vegades al llarg del desenvolupament

del sistema assegurant que és valid per tots els periodes d’activitat.

6. Enumeraci6 de tots els riscos identificats associats a cada fase

operacional
S’han d’estudiar els possibles riscos que afectin la seguretat del producte a

cada etapa en funcié de I'equip, el proceés, la composicio, la utilitzacio i la vida

atil del producte.
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Cal fer un llistat on apareguin els riscos i la naturalesa d’aquests (fisics, quimics
o biologics). Després de definir i anotar els riscos identificats, cal establir les
mesures preventives necessaries per eliminar o reduir a nivells acceptables

cada un dels riscos especifics.

7. Determinar els PCC

L’etapa seguent consisteix en definir els punts dins el procés productiu on sigui
possible exercir un control efectiu sobre el producte, de manera que es pugui
prevenir, eliminar o minimitzar els riscos identificats en la fase anterior. Aquests

punts especifics s'anomenen punts critics de control (PCC).

Els tipus de PCC seran molt variables segons la industria i el producte que es
tracti. Els factors de disseny del local, equips i utensilis que impedeixen
aconseguir les maximes condicions higieniques i sanitaries en la linia de
produccié suposen l'existéncia de PCC. A més, I's d’'unes bones practiques
de fabricacio i d’higiene ajuden a eliminar PCC innecessaris en aquells punts

de la linia d’elaboracié on els microorganismes puguin multiplicar-se.

8. Definir els limits critics per cada PCC

Per controlar cada punt critic sera necessari considerar un o varis parametres,
gue demostraran facilment que el PCC esta controlat.

Per parametres objectius com sén la humitat, temperatura, etc. s’estableix un
valor correcte, un de tolerancia i un valor critic, a partir del qual el producte
afectat es considera no apte pel consum, degut al risc que suposa per la
integritat del consumidor.

El control subjectiu dels punts critics, com sén els examens visual i
organoléptic, requereix unes especificacions clares, de manera que la persona
encarregada de la inspeccio sigui capac de discernir entre el que és acceptable
del que no.

Quan un PCC requereixi dos 0 més parametres per ser controlat, és necessatri
especificar si I'incompliment d’un sol limit critic és suficient per considerar que
existeix risc o si cal que el sobrepassin tots a la vegada.

Els limits critics son fixats per l'equip després d’haver analitzat les

especificacions del producte.
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9. Establir un sistema de vigilancia per cada PCC

La vigilancia es basa en un programa detallat i preestablert d’observacions i
mesures gue es realitzen per assegurar que un punt critic esta sota control i es
manté dins els limits critics fixats.

La vigilancia efica¢ és aquella que permet detectar la pérdua del control del
PCC en el menor temps possible, cosa que permet adoptar les mesures
correctores i evitar la retirada del producte.

Aquests sistemes de vigilancia poden ser en el moment (On-line) tenint
informacio de cada PCC en cada punt del procés, o també de forma
discontinua fora del procés (Off-line), amb una periodicitat determinada per

mantenir els punts critics sota control.

10. Definir les mesures correctores

Quan es detectin desviacions dels limits de control critics és necessari tornar
als valors predeterminats. Per aix0o cal disposar d’'un pla d’accions correctores
que asseguri que cada PCC esta, de nou, sota control.

En el cas que existeixin varies mesures correctores per un mateix risc, cal

especificar les que s’han d’aplicar en cada cas.

11.Establir un sistema de registre

Per I'aplicacié d'un sistema APPCC és fonamental portar un registre, ja sigui
manual o amb un suport informatic, on quedin reflectides totes les dades que

ens aportin informacié sobre el funcionament del sistema.

12.Verificaci6 dels sistema APPCC

Aquesta verificacio consisteix en comprovar I'adaptacié i efectivitat del sistema

APPCC. Concretament es valora l'eficacia del control dels punts critics, la
veracitat i fiabilitat dels registres, i I'eficacia de les mesures correctores.
Dins aquesta verificacio poden introduir-se altres actuacions com son:

- Observaci6 de les operacions de control.

- Entrevistes amb el personal encarregat de la seva realitzacio.

- Avaluacié del grau de comprensio i formacio.
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- Mostreig de productes inicials, entremitjos i finals per efectuar les
analitiques necessaries que permetin corroborar [I'eficacia del

sistema.

4.5. Arbre de decisions per identificar els punts critics de control.
L’arbre de decisions és una sequéncia ordenada de preguntes, que s’aplica a

tots els perills i en totes les etapes del procés corresponents, amb la finalitat de
determinar quina etapa és un PCC per a cada perill.
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P1: Existeixen mesures preventives per al
perill identificat?

N

Modificar la fase del
procés o el producte.

NO

\ 4

Sl 2 .
Es necessari per la seguretat del producte un

control d'aquesta fase del procés?

N

SI

NO

v

No ésun PCC [—>STOP*

\ 4

P2: La fase o etapa esta especificament dissenyada per a eliminar o reduir la
probabilitat de presentacio d’un perill fins a un nivell acceptable?

NO

A\ 4

fins a uns nivells inacceptables?

P3: Podria succeir una contaminacié amb els perills identificats
superior als nivells acceptables o podrien els perills augmentar

SI

NO

No ésun PCC > STOP*

v

Si

\ 4

P4: Una fase posterior del procés eliminara els perills o reduira
la probabilitat de la seva presentacio fins a nivells acceptables?

Sl

\4

No ésun PCC [—>STOP*

*Continuar amb el segiient perfil identificat amb el procés descrit.

4.6. Aplicacioé del sistema APPCC a la sala de llescat

NO

\4

\ 4

PUNT CRITIC

DE

CONTROL
(PCC)

Per a la realitzacié del sistema APPCC a la sala de llescat primerament ha

calgut crear I'equip de treball, que esta format per:

- el director gerent,
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- el director d’operacions,
- el responsable de producte,
- el responsable de qualitat i

- el cap de produccio.
Els productes que es realitzen a la sala de llescat son de diferents formats i
presentacions (veure taula 2 del P-002 Procediment d’elaboracié de productes,

annex 1).

Tot seguit s’ha procedit a realitzar el diagrama de flux del proceés.
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Figura 5: Diagrama de flux del procés de llescat.

Un cop realitzat el diagrama de flux s’han analitzat totes les etapes del procés

d’elaboracio de productes llescats.
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Per a cada fase del procés s’han trobat els possibles perills. Per determinar si
aguests eren punts critics de control (PCC) s’ha utilitzat I'arbre de decisions.
| segons la gravetat i la probabilitat que apereixi el risc s’ha avaluat cada perill.

Un cop trobat els perills s’han establert tot un seguit de mesures preventives i
correctores per tal de minimitzar aquests riscs. | per tal d’assegurar-los s’han

determinat els limits critics per a cada perill.

S’ha realitzat una taula de supervisié i control on es resumeixen de manera
esquematica els perills detectats a cada fase, les mesures preventives, les
mesures correctores, el limit critic que no han de sobrepassar i la vigilancia que

s’ha d’aplicar per assegurar que els PCC estan controlats.

Tot seguit es mostra la taula 1 on hi ha tots els punts critics de control i les

mesures correctores i preventives.
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Taula 1: Supervisio i control de punts critics de control en la sala de llescat.

FASE PERILL MESURES PCC LIMIT CRITIC VIGILANCIA MESURES
PREVENTIVES CORRECTORES
Recepcio de -Contaminacié eHomologacio dels eT>5°C eControl de cada eNo acceptar
mateéries primeres microbiologica proveidors eEspecificacions partida d’entrada:T°® | matéria prima no
-Contaminacié ePla de microbiologiques de cada cas. i caracteristiques. apte.
quimica manteniment Organoléptiques en | eRetirada de
preventiu les especificacions I’'hnomologacio del
oPla de neteja i 2 de compra proveidors
desinfeccid eControl del mitjans
de transport (T2,
condicions
higieniques)
Emmagatzematge - Increment o eTemps/T? eT>5°C eRegistre de T2 eCorregir condicions
de matéries primes | contaminacio adequades cambra eTemps emmagatzematge eCorrecte aplicacié | d'emmagatzematge
microbiologica oPla de neteja i adequat del programa de eNo acceptar
-Contaminacio desinfecci6 2 eCondicions higiéniques neteja i desinfeccié | matéria no apte
quimica eProcediment satisfactories en elnspeccio visual
-Contaminacio manteniment 'lemmagatzematge periodica
fisica preventiu
ePla de control de
plagues
Recepcid i -Contaminacio ehomologacio6 de 2 eCompliment de les eControl visual eRetirada envasos
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emmagatzematge fisica proveidors especificacions corresponents defectuosos
d'envasos i -Contaminacié eEspecificacions eCondicions higiéniques eRetirada
embalatge guimica proveidor satisfactories en homologacié de
ePla de formacio 'emmagatzematge proveidor
ePla de neteja i
desinfeccio
ePla de control de
plagues
Llescat -Contaminacio eT3sala de llescat eTainferior o iguals 5°C eControl visual eRevisar pla de
microbioldgica eFiltracié d’aire eAire contaminat eControl de la T2 formacio
-Contaminacié eBPM eBPM eAnalisi erevisar pla de
guimica eneteja dels equips eNeteja insuficient microbiologiques neteja
econtrol filtratge eRetirada de
producte
Envasat -Contaminacio eT°adequada sala ePeérdua buit dels envasos einspeccié visual eRetirada envasos

microbiologica
-Contaminacié
fisica

-contaminacio

guimica

epla de neteja i
desinfeccio
eProcediment
control de plagues
eProcediment
manteniment

preventiu

Detector de metalls

-contaminacio fisica

eBPM

eCompliment de les
especificacions microbiologiques

eTainferiors o igual a 5°C

eComprovacio buit
dels envasos
erevisio periddica
dels equips
ecorrecte aplicacié

del pla de neteja

amb pérdua de buit

eAbséncia d’elements fisics

eDetector de

eRetirada envasos
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eBon funcionament
de I'equip
ebona calibracio de

'equip

metalls

amb agents fisics

Encaixat -Contaminacié eTCadequada de la e T>5°C de la sala d’encaixat eControl cambres eEn cas de
microbioldgica sal d’encaixat temperatures >8°C
fer analitica i si cal
retirar els envasos
Emmagatzematge -Contaminacio eT2 adequada e T2 cambra inferior a 5°C eControl eRevisar pla de

microbiologica

d’emmagatzematge
ePla de neteja i
desinfeccid

ePla de formacié
eProcediment
control de plagues.
eProcediment
manteniment
preventiu.

eRotacio d’estocs

eBones condicions

d’emmagatzematge

temperatura cambra
eControl visual

periodic

manteniment
eRevisar pla de

neteja

BPM: bones practigues manipulacio

T°: temperatura
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5. Manual de qualitat

El manual de qualitat s'utilitza per la gestié i 'assegurament de la qualitat.
Permet descriure la politica de 'empresa i la seva aplicacio, controlar la qualitat
dels processos i de les activitats, i proporcionar confianca en la qualitat dels

seus productes i serveis, tant a clients externs com interns.

El manual de qualitat ha de satisfer les necessitats dels usuaris, que son:
- Dins I'empresa: el gerent, que obliga a aplicar els elements del sistema
de qualitat, el personal de I'empresa que I'ha d’aplicar, el personal
acabat d’incorporar per la seva formacio i els auditors interns.

- Fora de I'empresa: els clients i els auditors externs.

Per satisfer aquestes necessitats el manual de qualitat ha de permetre:

- Coneixer la politica de qualitat i els seus objectius generals, aixi com les
principals mesures adoptades per aconseguir-los.

- Presentar una imatge clara de I'estructura organitzativa.

- Presentar una informacié general sobre l'organitzacié i el seu sector
d’activitat.

- Entendre el funcionament del sistema de qualitat.

- ldentificar els diferents processos del sistema de qualitat i les principals

fases de desenvolupament dels processos.

La qualitat a 'empresa ha esdevingut un pilar important per tal d’aconseguir els
objectius marcats, tant €s aixi que avui en dia és complicat trobar empreses en
les quals no existeixi un departament de qualitat o no estudii la possibilitat de
certificar-se en una de les moltes normes de qualitat que existeixen.

Aquestes certificacions de qualitat persegueixen l'objectiu d’estructurar una
série de condicionants, en molts casos imprescindibles, per accedir a

determinats canals de comercialitzacio.

Ultimament han sorgit estandards de qualitat per empreses elaboradores que, a

meés del sistema APPCC, incorporen la gestié de la qualitat, com per exemple:
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- BRC (British Retail consortium)
L’implantacié del protocol BRC exigeix donar garanties d’'innocuitat amb els
requeriments del sistema APPCC i amb les bones practiques de fabricacio,
controlant el producte en el procés de manipulacié i envasat, controlant els
processos, i demostrant el compliment d’un programa de gestio de la qualitat.
Pel que fa a la gestio de la qualitat 'empresa ha de disposar d’'un manual i tenir
procediments documentats relacionats amb la qualitat i la seguretat dels

aliments.

- IFS (international Food Standard)
Es una norma creada per grans companyies de distribucié alemanyes, a qui es
van adherir els distribuidors francesos, ajudant a la millora d’aquesta. Regula
els sistemes de gestid de la qualitat amb I'objectiu d’aconseguir una maxima

seguretat en I'elaboracio i manipulacié dels aliments.

- Certificacio de gestio
Aquest tipus de certificacio s’aplica a la gestié de I'empresa en qualsevol dels
seus apartats, com és el cas de la gestid de la qualitat en els processos

(producci6 i transformacio d’aliments) o de la gestio mediambiental.

Les dues normes més esteses i més reconegudes pel mercat son la Norma
ISO 9001:2000 de gestié de la qualitat i la Norma ISO 14001:2004 de gestio

mediambiental.

Totes dues segueixen un mateix patrd. Les empreses han de realitzar una
revisio inicial del sistema de funcionament intern per detectar les deficiéncies.
Aquesta revisio els serveix de base per definir la politica de qualitat o la politica

mediambiental.

En el nostre cas s’ha utilitzat com a referéncia la norma IFS, ja que s’ha vist
que era I'opcié més interessant i la més encertada dins 'ambit de les indUstries
alimentaries. A més és una de les certificacions meés exigides per vendre a
grans canals de distribucio.

Aquesta norma permet respondre als objectius segients:
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- La creacié d'una base d’avaluaci6 comuna pels proveidors de

productes alimentaris.

La realitzacié d’'auditories estandarditzades que minimitzen el marge
d’interpretacié de I'auditor.

El reconeixement mutu d’auditories efectuades.

La definicié de no conformitats critiques.

Que linforme d'auditoria presenti la situacio real de I'empresa

auditada.

El nostre manual de qualitat s’ha estructurat seguint la norma IFS, que esta

enfocada en 5 arees:

Requisits del sistema de gestio de la qualitat
o Manual de qualitat.
o APPCC.

0 Requisits documentals i registres.

Responsabilitat de la direccid
o Compromis.
0 Reuvisio del sistema.

0 Servei al client.

Gestio dels recursos

o Personal (requisits de manipulacid, instal-lacions, higiene, etc.).

Procés productiu

0 Requisits d'instal-lacions i equips.

o Neteja, gesti6 de residus, control de plagues, requisits de
transport.

o Tracabilitat general.
- Mesura, analisis i millora

o Auditories internes

o0 Tractaments de reclamacions
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o0 Retirada rapida del producte i el seu tractament posterior

o Risc de possibles contaminacions (fisiques i quimiques)
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6. Pressupost

L’execucio del sistema APPCC i el manual de qualitat ha comportat una serie
de despeses, per la qual cosa s’ha realitzat un pressupost d’execucio.
Aquestes despeses s’han dividit en dos apartats:

- Execucié d'instal-lacions, equips i obres de millora.

- Despeses pel funcionament de la gestio de la qualitat.

6.1.Execucié d’instal-lacions, equips i obres de millora

Pel que fa a infraestructures com que es tracta d’una planta nova no ha calgut

fer grans inversions ni canvis, només cal destacar millores a les entrades de la

matéria primera a la sala blanca.

Producte Cost unitari Unitats Cost total
Realitzacié de finestres
186,35 € 2 ut 372,70 €
a la sala blanca
TOTAL 372,70 €

Pel que fa a equipaments s’ha comprat un detector de metalls nou perque n’hi
hagi un a cada linia de llescat. També s’han comprat dos injectors de tinta
directa per marcar als sobres la data de caducitat, aixi s’eviten errors referents

al marcatge de numeros de lot i dates de consum preferent.

Producte Cost unitari Unitats Cost total
Detector metalls THS 12.800,00 € 1 ut 12.800,00 €
Injectors tinta image
inkjet 90/40 23.500,00 € 2 ut 47.000,00 €

TOTAL 59.800,00 €
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6.2. Despeses pel funcionament del APPCC i el manual de qualitat
Per portar a terme una bona aplicacié del sistema de gestié de la qualitat a la
sala de llescat s’han realitzat tot un seguit de despeses, distribuides en els

seguents capitols:

Capitol 1: Revisi6 i manteniment del sistema APPCC

S’han calculat les hores diaries que es necessiten per realitzar un control del

funcionament del sistema APPCC.

Producte Cost unitari Unitats Cost total
Despeses del 10,29 €/h 330 h/any 3.395,70 €
control d’aplicacié
del APPCC

TOTAL 3.395,70 €/any

Capitol 2: Formacié del personal

Per tal d’aplicar de forma correcta el sistema APPCC i el manual de qualitat es
van superar dos cursos realitzats per la FIC (Federacié d’'industries de la carn),

a tots els treballadors de la sala de llescat.

Producte Cost unitari Unitats Cost total

Curs sistemes APPCC 64,32 € 18 ut 1157,76 €

Curs manipulacio
. 42,60 € 18 ut 766,80 €
aliments

TOTAL 1924,56 €/any

Capitol 3: Neteja i desinfecci6

Per a realitzar la neteja i desinfeccid6 que marca el manual de qualitat cal

proveir els productes corresponents.
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Producte Cost unitari Unitats Cost total
Dybacol Gt liquid 6,11 €/ut 100 ut/any 611,00 €
Gamma ZF/A 1,91 €/ut 500 ut/any 955,00 €
Gamma DM 1,62 €/ut 25 ut/any 40,50 €
Gel de Mans 1,04 €/ut 100 ut/any 104,00 €

TOTAL 1.710,50 €/any

Capitol 4: Servei de desinsectaci6 i desratitzacid

El servei de desinsectacio i desratitzacio es realitza per una empresa externa

anomenada “Xilotecma S.L.".

Producte Cost unitari Unitats Cost total

Servei desinsectacio i
_ . 189,54 €/ mes 12 mesos 2.274,48 €/any
desratitzacio

TOTAL 2.274,48 €/any

Capitol 5: Servei d’analisis

Les analisis que es realitzen es troben documentats al manual de qualitat en el
pla d’analisis P-016 (veure annex 3). També s’expliquen les analisis que es

realitzen a proveidors i als productes nous.

Producte Cost unitari Unitats Cost total

Servei analisis
_ 596,26 €/ut 12 ut/any 7.155,12 €
productes varis

TOTAL 7.155,12 €/any

Capitol 6: Material

Per la bona realitzacié del sistema de gestid de la qualitat fa falta un seguit de

material que s’utilitza de forma frequient a la sala de llescat.
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Producte Cost unitari unitats Cost total
Mascaretes d’un sol Us 0,04 €/ut 2.000 ut 90,00 €
Guants d’'un sol Us 2,68 €/ut 120 ut 321,60 €
Davantals d’'un sol Us 0,03 €/ut 1.000 ut 31,88 €
Maneguets plastic color

0,01 €/ut 2.000 ut 27,50 €
blanc d’'un sol Us
Bobina paper
_ 1,65 €/ut 120 ut 198,00 €
eixugamants
Pelics 0,01 €/ut 2.000 ut 21,13 €
TOTAL 690,11 €/any

6.3.Resum del pressupost

Execucié de Costos de les instal-lacions, equipament i obres de millora

Realitzacio finestres a I'entrada de materia a la sala blanca 372,70 €
Equipaments 59.800,00 €

TOTAL 60.172,70 €
Despeses pel funcionament del sistema APPCC

Capitol 1: Revisi6é i manteniment del sistema APPCC 3.395,70 €
Capitol 2: Formacié del personal 1.924,56 €
Capitol 3: Neteja i desinfeccio 1.710,50 €
Capitol 4: Servei de desinsectacio i desratitzacio 2.274,48 €
Capitol 5: Servei d’analisis 7.155,12 €
Capitol 6: Material 690,11 €

TOTAL

17.150,47 €/any
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7. Conclusions

La realitzacio del sistema APPCC i el manual de qualitat ha permeés, en primer
lloc, una millor organitzacié de la sala de llescat i I'elaboracio de productes

totalment segurs.

Un dels problemes més grans que m’he trobat ha estat la problematica del
personal, ja que tant el nou com el que ja portava temps treballant a 'empresa
s’han hagut de conscienciar per tal de realitzar les tasques tal i com descriu el
manual de qualitat. També han hagut d’aprendre la manera d’omplir de forma
correcte tots els formularis de registres del sistema APPCC i del manual.

Cal destacar la implicacio de la direccio, ja que en un primer moment aquests
temes suposen una despesa forga elevada tant en formacié com en temps per
part dels operaris implicats, pero la direccid és qui ha de donar un impuls per tal

d’assolir de forma exitosa els objectius establerts.

Amb l'elaboracié d’aquest projecte s’han aconseguit les certificacions en IFS i
BRC, cosa que ha permes a I'empresa fer un pas endavant, ja que avui en dia
aguestes certificacions son de vital importancia per entrar a grans canals de

distribucio i per la realitzacio de marques blanques.
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8. Legislacié

- REIAL DECRET 640/2006, del 26 de maig, pel qual s’estableixen les
normes d’higiene relatives als productes alimentaris (BOE n°126, de
27.5.2006).

- REIAL DECRET 202/2000, de I'11 de febrer, pel qual s’estableixen les
normes relatives als manipuladors d’aliments (BOE n°48, de 25.2.2000).

- REIAL DECRET 1904/1993, del 29 d'octubre, pel qual s’estableixen les
condicions de produccio i comercialitzaci6 de productes carnics de
determinats productes d’origen animal (BOE n°26, de 11.2.1994).

- REIAL DECRET 1712/1991, del 29 de novembre, sobre Registre General
Sanitari de Aliments.( BOE n°290, de 4.12.1991).

- REIAL DECRET 1334/1999, del 31 de juliol, pel qual s’aprova la Norma
General d’etiquetat, Presentacio i Publicitat dels Productes Alimentaris
(BOE n°202, de 24.08.1999).

- REIAL DECRET 2220/2004, del 26 de novembre, pel qual es modifica la
norma general detiquetat, presentacio i publicitat del productes
alimentaris aprovada pel REIAL DECRET 1334/1999,del 31 de juliol (BOE
n°286, 27.11.2004).

- REIAL DECRET 1262/2005, del 21 d'octubre, pel qual s’aprova la llista de
substancies permeses per la fabricaci6 de materials i objectes plastics
destinats a entrar en contacte amb els aliments i es regulen determinades
condicions d’assaig (BOE n°253, de 22.5.2005).

- REIAL DECRET 1472/1989, del 1 de desembre, pel qual es regula les
gammes de quantitats nominals i de capacitats nominals per determinats
productes envasats (BOE n°297, 12.12.1989).

- REIAL DECRET 782/1998, del 30 d’'Abril, pel qual s’aprova el Reglament
pel desenvolupament i execucié de la Llei 11/1997, d’envasos i residus
d’envasos (BOE n°104, 1.5.1998)

- REIAL DECRET 140/2003, de 7 de febrer, pel qual s’estableix els criteris
sanitaris de la qualitat de I'aigua de consum huma (BOE n°45, 21.2.2003).

- REIAL DECRET 1324/2002, del 13 de desembre, pel qual es modifica la
norma general d'etiquetat, presentacid i publicitat del productes
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alimentaris aprovada pel REIAL DECRET 1334/1999, del 31 de juliol
(BOE n°305, 21.12.2002).

- DIRECTIVA 93/43/CEE, del consell, del 14 de juny de 1993, relativa a la
higiene dels productes alimentaris ( DOCE L-175, de 19.7.1993).

- REGLAMENT 852,853 i 854/2004 del parlament Europeu i del consell del
29 d'Abril de 2004, pel qual s’estableixen les Normes especifiques
d’higiene dels aliments d'origen animal i les Normes per I'organitzacio de
controls oficials dels productes d’origen animal destinats al consum huma.

- REGLAMENT N°78/2002, del 28 de gener del 2002, pel qual s’estableix
els principis i requisits generals de la legislacié alimentaria, es crea
I'Autoritat Europea de Seguretat Alimentaria i es fixen procediments
relatius a la seguretat alimentaria.

- LLIBRE BLANC sobre seguretat alimentaria (COM (99) 719 final,
12.1.2000).

- LLIBRE VERD de la comissio sobre principis generals de la legislacié
alimentaria de la Uni6 Europea-( COM (97) 176 Final).
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