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1. Introduccio

El sistema APPCC és un metode cientific de control i disminucié dels riscos en
productes alimentaris. Es basa en uns principis ben definits en I'ambit
internacional i permet a les empreses tenir un control més detallat i sistematic
de les diferents etapes i processos de produccid, aconseguint un millor
aprofitament dels recursos, sempre limitats i donant una resposta més rapida i
efica¢c davant possibles eventualitats. Es també un sistema viu que permet fer
front a nous riscos derivats de I'aparicio de patogens emergents i toxiinfeccions

alimentaries derivades dels canvis d’habits i formes de consum.

2. Equip de treball

Per la realitzacio i seguiment del sistema APPCC a la sala de llescat s’ha creat
un equip de treball, on les persones que el formen disposen del coneixement i
experiéncia suficient en el procés de produccié. Coneixements referents a

seguretat alimentaria i coneixements teorics i practics sobre sistemes APPCC.

Formen part d’aquest equip:
- Director Gerent
- Responsable de qualitat
- Director d’operacions
- Responsable de producte

- Cap de produccio

3. Planol instal-lacions

Els planols corresponents es poden observar al volum 3, a l'annex 4. El
contingut dels quals és el seglent:
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Planol 01:
Planol 02:

Planol 03:

planol de distribucio.
planol visualitzacié de fluxos del personal i producte de la sala
llescat.

planol desratitzacio, desinsectacio d’insectes voladors.

4. Descripcio del producte acabat.

Per l'elaboracié dels nostres productes llescats s'utilitzen els seglents

productes

Tot seguit

carnics:

Pernil cuit extra (veure figura 1)
Espatlla cuita |

Pit d’indiot

Pastes fines

es fa una breu descripcié d’aquests productes:

El pernil cuit extra, I'espatlla cuita | i el pit d’indiot tenen un procés de fabricacio

molt igual.

Aquest segueix I'estructura seguent:

Seleccié de la matéria primera.

Preparaci6 de la materia primera (desossat i polit).

Injeccid de la salmorra (injeccié d’aigua, sal, sucre, conservants,...)
Massatge (distribucié uniforme de la salmorra, extraccido de les
proteines, increment del color i estovament dels muasculs)

Envasat i enmotllat.

Coccio

El pernil cuit s’elabora a partir del membre posterior del porc i I'espatlla cuita

s’elabora a partir dels membres davanters del porc.
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Figura 1: Pernil cuit extra

Les pastes fines s’elaboren a partir de trossos de magres i grassa del porc. El
procediment d’elaboracié d’aquestes és el seglent:

- Picat i pastat (picats a diferents tamanys afegint I'aigua)

- Embuiticio.

- Coccio.

Un cop tenim les matéries primeres es realitza el llescat. A la sala de llescat es
realitzen diversos productes de diferents gramatges i amb diferents tipus
d’envasos (veure figura 2).

Tots els productes es presenten amb barquetes de plastic envasades al buit o

amb atmosfera controlada, de manera que ja estan preparats pel seu consum.

Figura 2: Tipus de productes llescats de diferents formats.

Es pot consultar una relacié de tots els productes en el procediment P-002:

Elaboracié de productes (veure volum 3, annex 1).
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5. Definicié i diagrama de flux

A la planta de llescat la matéria primera sén les peces enteres, de diferent
format i pes, corresponents a productes cuits sense 0s, com sOn pernils,
espatlles, pit d’'indiot i pastes fines (mortadel-la, xopped, etc.).

L'operacié de llescat permet obtenir, a partir d’aguestes peces enteres, un
seguit de porcions de diferents gramatges i formats, preparats per a la seva

consumicié immediata.

Aquest procés de llescat és realitza en una sala especial anomenada sala
blanca, caracteritzada per ser una area de treball amb unes caracteristiques
higiéniques d’ordre superior. Es tracta, principalment, d'una sala neta de
particules, cosa que s’'aconsegueix mitjancant un seguit de filtres d’aire que el
netegen de forma continuada, treballant en condicions de sobrepressio. Es
basic tractar I'aire de forma optimitzada i controlar-ne el flux, de tal manera que

s’eviti I'entrada d’aire brut des de I'exterior.

Figura 3: Equip de filtratge d’aire de la sala blanca.

L'equip de filtratge de la sala (veure figura 3) depén de la superficie i volum
d’aire. Aixi, com que la superficie i el volum de la sala blanca sén 186 m? i 744
m°, el sistema de filtratge de la sala blanca corresponent és una sala classe

100, les caracteristiques de la qual sén un molt bon filtratge, una molt bona



Implantacio d’un manual de gestio en una indistria de llescats
Sistema APPCC

difusié, moltes renovacions superior a 200 i una alta eficiencia (segons la
classificacio federal Standard 209D nord americana).

Es treballa amb una sobrepressio respecte I'exterior de +15 Pa.

Tambeé disposa d’'un SAS (safe acces system), que €s un vestuari a I'entrada
de la sala blanca amb un sistema de sobrepressio, que permet als operaris

canviar-se la roba abans d’entrar-hi.

Cal remarcar que disposar d’'una sala blanca no significa millorar la qualitat dels
productes, sino preservar-los de possibles contaminacions degudes a elements
de produccio i llescat. Per tant son molt importants la neteja i la higiene del
local, com també el vestuari del personal, i els moviments dels productes a

I'interior de la sala blanca.

Les etapes de produccié en una sala de llescat s’observen al seguent diagrama
de flux.
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Figura 4: Diagrama de flux de la sala blanca
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6. Descripcio del procés

- Recepci6 de matéria primera: es realitza segons el procediment

d’inspeccio del producte (P-013) i la inspeccié en la recepcié (IT-001), i
seguint els criteris de les especificacions de productes per llescar (IT-
006).

- Recepcio del material auxiliar: Es realitza seguint les pautes del

Procediment d’inspeccié de producte (P-013) i del criteris descrits en la
Instruccié de treball (IT-001).

- Emmagatzematge materies primeres: Les peces per llescar es posaran

en la camera demmagatzematge de materies primeres a una
temperatura de 0 a 5°C.

- Emmagatzematge material auxiliar: Els materials auxiliars es guardaran

a la seva zona d’estocatge, en cap cas podran tocar al terra directament,
hauran d’estar col.locat amb palets i sense treure I'embalatge fins la
seva utilitzacio.

- Condicionament i Bany amb desinfectant: En aquesta etapa es realitza

un tractament de fred per aconseguir un millor llescat i un bany amb
desinfectant de la bossa de les peces a llescar per evitar I'entrada de
microorganismes no desitjables dins les instal-lacions de la sala de
blanca. Aquest bany es realitza per immersié en el desinfectant.

- Llescat: En aquesta etapa es realitza el pelat de la tripa del producte i
despres es procedeix al llescat del producte. Aquest llescat es realitza
mitjancant llescadores automatiques mitjancant programes preestablerts.

- Envasat: S’introdueix les porcions de producte en les barquetes de
plastics i de manera automatica es realitza el tancat al buit o en
atmosfera controlada de I'envas.

- Detector de metalls: En aquesta etapa tots els sobres de producte

llescats i envasats passen per un detector de metalls per tal d’evitar la
contaminacio fisica.

- Encaixat: L'etiquetat es realitza per injeccié de tinta o per etiquetes
impreses segons marca i client. Després es procedeix a I'encaixat

manual del producte.
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- Emmagatzematge producte acabat: Un cop el producte ha estat encaixat

es posen en palets i es guarden a la camera d’estoc fins que tingui lloc

I'expedicié del producte.
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7. Taula d’identificacio dels punts critics. Caracteritzacié de risc.

Mitjancant I'arbre de decisions, s’ha elaborat la taula d’identificacié de punts
critics.

S’ha elaborat una guia per categoritzar el risc associat a cada perill. Aquesta
guia estableix I'importancia del risc depenent de la gravetat de cada perill i de la
freqliéncia amb qué pot apereixer.

Depenent dels factors anteriors, el risc pot ser:
- Al
- Mig

- Baix

La categoria dels riscos s’efectua seguint les instruccions de la taula 1:

Taula 1: Categoritzacio de perills segons la gravetat i la probabilitat

Gravetat/Probabilitat | ALTA | MITJANA | BAIXA
ALTA ALT ALT MIG
MITJANA ALT MIG MIG
BAIXA MIG MIG BAIX

Segons I'experiéncia en el sector i biblioagrafia consultada es valoren els perills
trobats en cada fase per determinar els punts critics.

De la combinacio dels varis nivells de probabilitat i gravetat en resulta el perill.
Aixi si el resultat és Alt tenim un PCC 1, cosa que signica gue és un punt critic
gue pot eliminar completament un 0 mes riscos.

Si el resultat de la fase és Mig tenim un PCC 2, que vol dir que é€s un punt critic
amb el qual es pot minimitzar un risc pero no controlar-lo completament.

En el cas de que el resultat de la fase sigui Baix, tenim que a la fase

corresponent no hi ha perill significatiu.

8. Quadre de gesti6 del APPCC

10
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P: - q P2A uesta P3 Pot
Probabilitat P12t etapaqesta‘l haver hi P4. una
G:Gra_v_etat de no_-’ MESURES mezlr:res especialment | contaminacio | etapa
FASE RISCOS CAUSES AIta/M_ltjana/ detec_:(_:lo: Resultat PCC PREVENTIVES R dissenyada | o pot haver posterior, pot | PCC
Baixa AIta!Mltjana! s per per e!lmlnar augmentat el rgdun el 'penll
Baba e | G S | el | st
52 acceptable? | acceptable? '

RECEPCIO DE | FISICS: - Baixa Baixa Baix | Noperill |_Control Sl NO Sl Sl NO
MATERIA -Metal-lics. instal-lacions significatiu | 115 mologacio
PRIMERA -Altres cossos 0 canats Proveidors.

estranys. (vidre, | deficients.

fusta, plastics...)

QUIMICS: Alta Baixa Mig -Control SI NO SI NO SI

-Parets, Homologacio

-Residus. canats, Proveidors.

-Restes de carros mal PCC 2

productes de netejats i -Pla de neteja i

neteja i desinfectats. desinfeccid.

desinfeccio.

BIOLOGICS: -Condicions Alta Baixa Mig -Control Sl NO Sl NO Sl

incorrectes Homologacio

-Aerobis de Proveidors.

mesofils totals. | temperatura

-Enterobacteris. | de les peces. -Analitica de la

-E.Coli. materia primera.

-Salmonel-la.

-Lysteria.

-S.Aureus.

-Fongs

-Clostridium

-Organismes

Vius: -Barreres - Plade

rosegadors, fisiques Manteniment

insectes, etc. deficients. preventiu.

11
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P: | P2.aguesta | P3. pot
G:Gravetat Pr(()jtéart])élltat P;Iixf:ISt e‘apaqu‘é e i P4. un
FASE RISCOS CAUSES | AltaMitana/ | deteccio: | Resultat | PCC PRNIIEI\E/?EI:IBFIIE\ISES b 63522:32(?2‘ go;;?:{\]/i?ol EL:s‘i?ﬁolr, i | PCC
Baixa AIta/M_ItJana/ S per oprirdﬁilrn:ellnr?;c ﬁ:gr:r?sr.] uan ¢ friensulllrneni?/te;lrlI
Baixa e fins un nivell | nivell acceptable?
=cd acceptable? | acceptable?
RECEPCIO FISICS: -Envas Baixa Baixa Baixa | Noperill |_Control Sl NO Sl SI NO
MATERIAL - Metallics. |defectuds. significatiu | 11,mologacio
AUXILIAR Altres Proveidors.
C0SS0S
estranys.
QUIMICS -Components Alta Baixa Mig -Especificacions Sl NO Sl NO Sl
-No apte pel del envas. del proveidor.
consumidor
-Control
Homologacio
Proveidores.
BIOLOGICS: |- Manipulaci| Alta Baixa Mig PCC2  pia de formacio. SI NO SI NO SI
incorrecte.
-Organismes
vius: -Males
rosegadors, condicions -Pla de neteja i
insectes, etc. higieniques desinfeccid.
de I'envas.

12
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P:
Probabilitat P1 st IZE;)‘;“:;Z“’ E\zr h:"’t P4. una
G:Gra_v_etat de no- MESURES ckem especialment | contaminacio | etapa
FASE RISCOS CAUSES Alta/Mitjana/ deteccio: Resultat PCC Teevseur:t?\fe dissenyada | o pot haver posterior, pot | PCC
Baixa Alta/Mitjana/ PREVENTIVES p s per per eliminar | augmentat el | reduir el perill
Baba e | ur o | et
e acceptable? | acceptable? '

EMMAGATZE- | FISICS: -Deficiéncia Baixa Baixa Baix |Noperill | .Plade Sl NO Sl Sl NO
MATGE EN - Metallics. |deles significativ | \1anteniment
REFRIGERA- Altres instal-lacions. Preventiu.
CclO DE COSS0S
MATERIES estranys.
PRIMERES.

QUIMICS: -Condicions Alta Baixa Mig - Pla de Neteja i Sl NO Sl NO Sl

incorrectes desinfeccié.

-Restos de de neteja i

productes de desinfeccid.

neteja i

desinfeccié.

BIOLOGICS: -Condicions Alta Baixa Mig PcC2 |-T?adequadadela| SI NO Sl NO Sl

-Aerobis incorrectes cambra.

mesofils totals. | de

-Enterobacteris. | temperatura

-E.Coli. de la cambra.

-Salmonel-la. -Condiciones -Pla de neteja i

-Lysteria. incorrectes desinfeccio.

-S.Aureus. d’higiene de -Pla de

-Fongs les cambres. Manteniment

-Clostridium Preventiu.

-Organismes

vius:

rosegadors, -Barreres -Pla desratitzaci6 i

insectes, etc. fisiques desinsectacio

deficients

13
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P: P2A uesta P3 Pot
Probabilitat P1 et el It P4. una
G:Gravetat de no- MESURES mzz(jrnes e:;tg[():?aleri;t chfarmilnacié etapa.
FASE RISCOS CAUSES AIta/M_itjan detec_:gi(): Resultat PCC PREVENTIVES TG dissenyada | o pot haver posterior, pot PCC
a/Baixa Alta/Mitiana/ g per e!lmlnar augmentat el rgdun el 'penll
. J P o reduir el risc | risc fins un fins un nivell
Baixa a:iq:;st fins un nivell | nivell acceptable?
. acceptable? | acceptable?
EMMAGATZE- | FISICS: -Condicions Baixa Baixa |Baix |No perill | _Pla de formacié Sl NO Sl Sl NO
MATGE DE - Metallics. |incorrectes Significatiu
MATERIAL Altres d’emmagatze-
AUXILIAR COSS0S matge.
estranys.
BIOLOGICS: -Mala higiene | Mitjana Baixa Mig PCC2 - Pla de neteja i SI NO SI NO SI
del magatzem. desinfeccid
-Organismes
vius:
rosegadors, - Barreres
insectes, etc. fisiques -Pla de
deficients. manteniment

- Pla Desratitzaci6
i desinsectacio

14
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- P2A uesta P3 Pot
Probabilitat P12t eta;.)aqesta haver. hi P4. una
G:Gravetat de no- MESURES kel especialment | contaminacié | etapa
FASE RISCOS CAUSES | AuaMijana/ | deteccic: | Resulist | PCC | poP VENTIVES |Poeme | o |mons o | arasn | PCC
Baixa AltaéM_ltjanaj aqu:;t o‘reduire'l risc ri§cfins un fins un nivell
BANY QUIMICS: -Incorrecte Baixa Baixa Baix Noperill |. Pla de neteja i| SI NO NO - NO
DESINFEC- higiene dels Significatiu | 4aginfeccio.
CIO PECES |-Restes de diposits
productes de
neteja i

desinfeccio.

15
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P: - A P2A uesta P3 Pot
-Gravetat Pr(ébabllltat Pe1iX.eE:|st etapaqesta haven P4. ura
FASE RISCOS CAUSES Alt.ajMaithnaaj deteeggié: Resultat PCC MESURES e ejgzgﬁ;rgggt 3%”5??&”@?" ELas,[::rior, ot | PCC
Baira | Alta/Mijana/ PREVENTIVES | ™ per ™ | ot irariee | ecmeron * |fnas bl
seba e e
LLESCAT QUIMICS: -Incorrecte Mitjana Mitjana Mig - Pla de neteja i Sl NO Sl NO Sl
higiene de la desinfeccio.
-Restes de madquinaria.
productes de
neteja i
desinfecci6.
BIOLOGICS: -T2 incorrecte Alta Baixa Mig PCC2 [ Taadequadadela| SI NO Sl NO Sl
de la sala. sala.
-Aerobis -T2 - T2 correcte del
mesofils totals. | incorrecte del producte.
-Enterobacteris. | producte.
-E.Coli.
-Salmonel-la. - Pla de formacio.
-Lysteria. -Mala
-S.Aureus. manipulacié.
-Fongs
-Clostridium - Control visual.
- Incorrecte
higiene de la - Pla de neteja i
magquinaria. desinfeccio.

16
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P1 Exist P2.Aquesta P3 Pot P4
P: Probabilit_at de Resultat ar etapa esta haver hj y = Una
S | A PCC MESURES | meares | Spccanert | coamnase | oove . | PG
FASE RISCOS CAUSES AIta!MltjaanalBalx AIta/MIt]aana!Balx PREVENTIVES presventive per o aupg montat el | reduir el perl
Bel o reduir el risc | risc fins un fins un nivell
aﬂs:;st fins unt nti)\lle’l: nivell ble? acceptable?
acceptable? acceptable?
ENVASAT | FISICS: -Deficiéncia de Alta Alta Alt PCC1 -Pla de Sl S| - - S|
DETECTOR - Metal-lics. las Manteniment
DE METALLS - Altres cossos | instal-lacions. Preventiu.
estranys.
-Detector de metalls
QUIMICS: -Condiciones Alta Baixa Mig PCC2 |-Pladenetejai Sl NO Sl NO Sl
incorrectes de desinfeccio.
-Restes de neteja i
productes de desinfeccio.
neteja i
desinfeccio.
BIOLOGICS: -Condicions Alta Alta Alt PCC1 -T2 adequada de la Sl NO Sl NO Sl
-Aerobis mesofils | incorrectes de cambra.
totals. temperatura de
-Enterobacteris. la cambra.
-E.Caoli.
-Salmonel-la. -Condicions
-Lysteria. incorrectes de -Pla de neteja i
-S.Aureus. higiene de las desinfeccio.
-Fongs cambres.
-Clostridium
-Organismes vius:
rosegadors, -Barreres -Pla Desratitzacio i
insectes, etc. fisiques desinsectacio
deficients.
-Deficiéncia de -Pla de
gas (en els Manteniment
sobres de Preventiu
atmosfera
controlada)
- Deficiéncia
de buit

17
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Sistema APPCC
P:.. q P2A uesta P3 Pot
G:Gravetat Pr(cjigar?gltat Pe‘lix.eE:ISt e‘apaqes‘é TEV] P4. una
FASE RISCOS CAUSES |Alta/Mitiana/ | deteccis: | Resutat | PCC PRlvllzl\E/?Elr{lBrllzsts Hevi e;ﬁ:r?;:;gt 30;3??%%?'0, f,i,:;i;iﬂ,, pt | PCC
Baa | AtalMigan/ g | e |t o | e
ENCAIXAT | BIOLOGICS: -Condicions | Mitjana | Mitjana Mig PCC2 |.Taadequadadela| SI NO Sl NO SI
ETIQUETAT incorrectes sala.
-Aerobis de
mesofils totals. | temperatura
-Enterobacteris | de la sala.
-E.Coli.
-Salmonel-la.
-Lysteria.
-S.Aureus.
-Fongs
-Clostridium

18
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Sistema APPCC
FASE RISCOS CAUSES P: MESURES PREVENTIVES P1.Existei | P2.Aquesta P3. Pot haver | P4. Una
- 1; ta hi t
Probabilitat )r;eensures zsa;)pea::i;sn?ent c:)ntaminacié ;oas[::rior, pot
G:Gravetat de no- preventive | dissenyada | o pothaver | reduir el peril
Alta/Mitjana/ deteccio: Resultat PCC s per per eliminar augmentat el | fins un nivell PCC
Baixa AIta/M_itjana/ Zriig::ISSt gnrse?jlrl]”n?\ller:lsc :;svcelfllns un acceptable?
Baixa acceptable? acceptable?
EMMAGATZE- | BIOLOGICS: -Condicions Alta Baixa Mig -T2 adequada de la | SI Sl - - Sl
MATGE EN incorrectes cambra.
REFRIGERA- |-Aerobis mesofils totals. de
Clo. -Enterobacteris. temperatura
-E.Coli de la
-Salmonel-la. cambra.
-Lysteria.
-S.Aureus.
-Fongs Condicions
-Clostridium incorrectes
-Organismes vius: d’higiene de Alta Baixa Mig |PCC2 -Pla de neteja i
rosegadors, insectes, etc. les cambres. desinfeccio.
-Pla de formacio.
-Mala rotacio - Rotacié dels
estocs. Mitjana | Mitjana Mig productes (FIFO).
-Barreres -Pla de
fisiques Mitjana | Mitjana Mig Manteniment
deficients. Preventiu.

-Pla Desratitzacio i
desinsectacié

19
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9. Aplicacié6 de les fases del APPCC

FASE 1. Recepci6 de matéria primera

En aquesta fase té lloc la recepcié de tots aquells productes per a realitzar el
producte final, necessaris per I'elaboracié del procés.

Perills: El risc fonamental que cal evitar en aquesta fase és I'acceptacié de la materia
primera en males condicions, ja siguin sanitaries 0 a una temperatura no optima en el

transport. Aquesta no conformitat podria suposar un perill en la realitzacié del procés.

Mesures preventives: Amb I'homologacio de proveidors es pretén fomentar un

sistema entre empreses de qualificaci6 de subministradors per garantir aixi les
matéries primeres que s’adquireixin.

Per realitzar aquesta avaluacio es segueixen els criteris exposats en el procediment
de avaluacio de proveidors (P-007) del manual de qualitat.

Una vegada homologat el proveidor cal comprovar el grau de compliment de les
especificacions de compra, per la qual cosa es realitza un seguiment de les partides
subministrades.

Per evitar riscos microbiologics, l'industria receptora ha d’assegurar-se que el
transport té lloc amb les maximes garanties sanitaries possibles. Tot i aix0 es fa una
inspeccid visual i un control de la temperatura de les peces mitjangant la instruccio

d’inspeccio del producte (IT-001) a cada arribada de les materies primeres.

Limit critic: Les materies primeres han de complir les normes microbiologiques
establertes per la legislacio.
Un altre limit critic és la temperatura del transport, per aixd no s’acceptaran peces

amb una temperatura per sobre el 5°C.

Vigilancia: En el moment de la recepcio de cada partida es verifica, mitjancant una
inspeccié visual les condicions higieniques del transport i es realitza un control de la
temperatura de les peces. També s’observa que la materia primera no hagi estat

transportada amb productes incompatibles.
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Cal comprovar que la matéria primera prové d’'un proveidor homologat i que compleix
les especificacions de compra.

I, a més, s’agafa una mostra de la materia primera segons el pla d’analisi (P-018), a
la qual es realitzen una série d’analisis microbiologics. A partir dels resultats

d’aquestes I'empresa en determina la freqiiencia.

Mesures correctores: Si es reben materies primeres en mal estat o en males

condicions de transport es rebutgen. Ara bé, si s'imcompleixen les especificacions de
compra sense afectar a la salubritat de la partida, es posen en coneixement del

proveidor i en cas de successius incompliments, es retira I'homologacio.

Reaqistres: En aquesta fase s'utilitzen els registres seguents:
R-001: Llistat de proveidors acceptats
R-002: Homologaci6 de mostres
R-003: Registre recepcio de matéries primeres

R-008: Questionari per ’lhomologacié de proveidors

FASE 2. Emmagatzematge de mateéries primeres

Aquesta fase comenca després de la recepcié de les materies primeres, en qué es
procedeix a emmagatzemar-les en cameres adequades fins el moment de ser

utilitzades.

Perills: En aquesta fase el risc €s evitar que les materies primeres es contaminin
microbiologicament degut a un emmagatzematge en males condicions, ja siguin a
unes temperatures inadequades com en unes males condicions higieniques.

Altres perills poden ser restes fisiques degudes a deficiéncies en les instal-lacions,

aixi com quimiques degudes a unes males condicions de neteja i desinfeccio.

Mesures preventives: Les materies primeres carnies cal emmagatzemar-les en

cameres refrigerades.
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El temps i la temperatura d’emmagatzematge combinats inadequadament poden
provocar una mala conservacié i una contaminacio de les materies.

Cal evitar que les materies primeres estiguin en contacte directe amb terres i parets.
Les peces han d’estar col.locades en gabies d’acer inoxidable o bé en canats
préviament desinfectats. Es necessari fer una rotacio periddica per assegurar que la
matéria primera no quedi emmagatzemada de forma indefinida. Es a dir, cal utilitzar
primer aquelles materies sobrants de lots més antics abans d'utilitzar els més nous
respectant, aixi, les dates de consum preferent.

S'aplica un pla de neteja i desinfeccid6 a les cameres. Veure pla de neteja i
desinfecci6 (P-003).

Una altra mesura preventiva fa referéncia a I'aplicacié del pla de manteniment, per tal
d’evitar que les deficiencies en les instal.lacions poguessin contaminar les peces a

llesca. També es disposa d’un bon procediment de control de plagues(P-004).

Limit critic: en aquesta fase els limits critics son dos: la temperatura i la neteja.

La temperatura cal que sigui inferior o igual a 5°C.

A les camares es necessita una neteja adequada tal i com es descriu en el pla de
neteja i desinfeccié (P-003).

Vigilancia: S’ha d’assegurar que les cameres estiguin a la temperatura exigida per les
materies primeres, d’acord amb el que estableix la legislacié. Per aixo es realitza un
control de temperatures de les cambres mitjancant sondes de temperatura pt-100
diariament (R-004).

Cal un compliment estricte del pla de neteja i desinfeccié (P-003).

Es realitza una inspeccio visual periodica de les cambres per vigilar tant el bon

funcionament del pla de neteja, com la bona col.locacié de les matéries primeres.

Mesures correctores: Si es detecta alguna anomalia dels factors anteriors es
procedeix a l'inspeccio de les mercadaries per comprovar-ne l'estat. Si no estan en

condicions optimes es retiren.

Reaqistres: En aquesta fase intervenen els tres registres seguents:
R-020: Registres del control de neteja

R-004: Registre de control de temperatures de les cambres frigorifiques
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R-009: Registre de comprovaciode les temperatures de les cambres

FASE 3. Recepcié/lemmagatzematge d’envasos i embalatges

El bon estat dels materials d’envasat i embalatge utlitzats és imprecindible per

garantir la higiene i protecci6 dels productes elaborats.
Perills: Risc d'acceptaci6 de materials defectuosos que poden alterar el producte
final, ja sigui de forma quimica o microbiologica, aixi com una mala manipulacié dels

mateixos.

Mesures preventives: Es molt important 'homologacié de proveidors (P-007) del

manual de qualitat.

Els envasos i embalatges es col.loquen en locals adequats i en codicions higieniques
optimes i s'utilitzen seguint 'ordre d’arribada per tal d’evitar que es facin malbé.
S’evita que aquests materials estiguin en contacte directe amb el terra. No es poden
barrejar amb productes que poguessin contaminar-los com els de neteja i desinfeccid.
Cal evitar que aquests materials agafin humitat i pols, perque podrien alterar el

producte final.

Limit _critic: Els materials d’envasos i embalatges utilitzats han de complir les
condicions i caracteristiques establertes per I'empresa i per la legislacidé, en que

s’aproven les condicions generals dels material d’Us alimentari.

Vigilancia: En el moment de la recepcié es comprova que els materials compleixin les
especificacions descrites per lI'empresa i que realment prové d'un proveidor
homologat. En cas de trobar alguna deficiencia en els materials es fa constar.

Es realitzen inspeccions visuals periodiques per comprovar el seu bon

d’emmagatzamatge i les condicions higieniques del local.

Mesures correctores: Es rebutgen totes les mercaderies que no compleixin les

especificacions de compra acordades amb I'empresa, aixi com les que estan

danyades o0 en males condicions.
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En cas de reincidencia en I'enviament de materials no conformes cal portar a terme la
retirarada de 'homologacié d’aquell proveidor.
Es corretgeixen les condicions d’emmagatzamatge en el cas que aquest sigui

inadequat.

Reqistres: Totes les entrades queden documentades en el registre d’entrada de
materies primeres i auxiliars, en qué també es fa constar qualsevol deficiéncia.
Aquests registres son:

R-016: Recepcid de material auxiliars.

R-008: Questionari per ’lhomologacié de proveidors.

FASE 4. Condicionament i desinfeccio.

En aquesta fase es preparen les materies primeres per ser utilitzades en el proces.

Les operacions d’acondicionament que es porten a terme son la desinfeccié de la
bossa de la peca abans d’entrar a la sala de llescat, i un cop de fred per tal de llescar
les peces de forma correcte. Aquesta desinfeccio es fa per inmersio en un

desinfectant apte er productes alimentaris.

FASE 5. Pelat i llescat

En aquesta fase es produeix el llescat de la peca per donar lloc a un seguits de

porcions en llesques de diferent pes, gruix i apilat.

Perills: El risc més important és la contaminacio microbiologic i la multiplicacio de la
flora bacteriana ja existents degut a una temperatura incorrecta de la sala blanca aixi
com una mala manipulacio dels operaris.També perill quimic a causa d’'una incorrecta

neteja de la maquinaria.
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Mesures preventives: La neteja, la desinfeccio i el manteniment dels equips utilitzats

en el procés sén mesures preventives.
La manipulacié del producte per part dels operaris també és un factor molt important

que afecta el producte al llarg del proceés.

Limit critic: Cal que la neteja sigui molt estricte, tal i com s’exposa al pla de neteja i
desinfeccié (P-003).

El limit critic sera la no-contaminacio microbiologica o quimica del producte llescat,
per tal que no afecti a les qualitats organoléptiques del producte final.

El limit critic pel que fa la temperatura sera temperatures supreriors a temperatures
de refrigeracio.

Vigilancia: Inspeccioé visual diaria de les instal.lacions i els equips abans de comencar
i durant la jornada.

Inspeccio visual de la bona manipulacié per part dels operaris.

Correcta aplicacio del pla de neteja i desinfeccidé establert. Per comprovar-ho es
realitzen plaques de contacte en superficies i equips.

Es realitza un control diari de les temperatures de les instal.lacions.

Mesures correctores: En cas que la bona manipulacio del aliments no es porti a terme

de forma correcte cal revisar el procediment de formacié (P-005), per tal d’aconseguir
una bon aprenentatge en la manipulacio d’aliments per part dels operaris.

Molt important, és la neteja i desinfeccié de la sala i els equips, en cas de trobar per
mitja de I'inspecciod visual com de les plaques possibles contaminacions, cal revisar
de forma inmediata el pla de neteja i desinfeccio i corretgir-lo.

Tambe cal revisar els equips de fred en cas de trobar temperatures massa altes que

ens podrien portar lloc a un creixament per part de microorganismes.

Reaqistres: En aquesta fase intervenen els registres seguents:
R-010: Pla anual de formacio
R-021: Registre del control de plagues microbiologiques
R-020: Registre del control de neteja i desinfeccio

R-026:Registre control de temperatura i humitat sala blanca.
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FASE 6. Envasat i deteccio de metalls

En I'envasat resulta molt important tant el bon estat dels materials que s'utilitzen, la
seva bona conservacio en el magatzem, i el bon funcionament de la termoformadora
a I'hora de formar I'envas i el seglient envasat al buit o injecci6 de gas.

En aquesta fase es vol evitar, també, la possible comercialitzacié de productes amb
contaminacio fisica, com son trossos metal.lics.

Tambeé és important que la temperatura sigui de refrgeracio en tot el proceés.

Perills: En aquesta fase el risc tant pot ser fisic, quimic o microbiologic.

- Fisic degut a una mala manipulaci6 o mal funcionament de les maquines
que intervenen en el procés per possible contaminacio fisica del producte
durant I'envasat.

- Quimic degut a una mala conservacié dels materials de I'envasat i possible
contaminacio degut a detergents i altres productes de neteja.

- La contaminacié microbiologica pot ser causada per una mala hermeticitat

de I'envas com també que quedin restes d’oxigen a dintre I'envas, produint
el creixement de microorganismes aerobis en el seu interior. També es
produeix en productes envasats al buit o a causa d’'un mal funcionament de
I'injectador de gas en productes que s’envasen amb atmosfera protectora.
Una temperatura alta provoca un creixament de microorganismes més

elevat.

Mesures preventives: Una bona manipulacio per part dels operaris €s molt important

per tal de no contaminar el producte un cop llescat. L'utilitzacié de guants i mascareta
permet garantir la no-contaminacié del producte. Per aix0 és important realitzar una
formacio als operaris.

La neteja de la sala també és un factor rellevant. Cal que la sala es mantingui neta
durant tot el procés de la jornada laboral.

La temperatura de treball és de refrigeracié (0 -5°C). S’ha de comprovar que els
equips de fred funcionin correctament. A temperatures més altes de refrigeracio
existeixen possibilitats d’'una major contaminacié, degut a un major i més rapid

creixement de microorganismes.
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Evitar tenir estris no necessaris a dins la sala que podrien originar contaminacions
d’origen fisic com poden ser objectes metal.lics, trossos de grapa de la pela del
producte a llescar, etc.

Un bon pla de manteniment permet tenir les maquines d’envasar en un estat optim
pel seu correcte funcionament.

Cal un bon emmagatzematge de tots els materials que intervenen en I'envasat, no
barrejar-los amb productes de neteja i desinfeccio, i que no estiguin en contacte
directe amb el terra.

La millor mesura per evitar qualsevol element fisic no desitjable en I'envasat de
producte llescat, és utilitzar un detector de metalls en el final de la linia de produccid,
que realitza la separacio de l'envas defectuds i detecta quin ha sigut I'element

contaminant.

Limit critic: En aquesta fase el limit és la perdua de buit o restes oxigen residual en
envasos segellats amb sistemes d’atmosfera modificada , aixi com les
especificacions microbiologiques establertes per aquests productes.

Pel que fa a la temperatura s’ha de treballar a temperatures de 0 a 5°C, per sobre
d’aquestes es realitza una revisio immediata dels equips de fred. Si les temperatures
s6n molt superiors a aquestes cal pendre mesures correctores, que poden consistir
tant en una retirada del producte com en una parada de la linia de producci6 fins a
poder treballar de forma correcte.

També és un limit critic molt important I'abséncia de qualsevol element estrany de

tipus metal.lic a 'envasat de I'aliment.

Vigilancia: En aquesta fase es realitza una inspecci6 visual de I'estat del local i de les
condicions de les maquines i utensilis. Es important realitzar una correcte aplicacio
del pla de neteja i desinfeccio.

Comprovacio diaria de la temperatura i humitat relativa del local de treball.
Comprovacio del buit i oxigen residual de les maquines i dels sobres. Comprovacié
del sellat dels sobres diariament.

Es realitza una comprovacio periodica de tots els equips que intervenen en aquesta

fase.
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La vigilancia pel detector de metall es fa mitjancant un bon control del manteniment
de l'aparell. També es calibra diariament I'aparell abans de comencar la jornada.
Quan es detecta I'envas contaminat la maquina fa una parada per tal de separar-lo i

s’analitza quina ha estat la causa d’aquesta contaminacio.

Mesures correctores: En cas d’alguna no-conformitat degut a una perdua de buit o

segellat es procedeix a la retirada d’aquests.

També es retiren aquells sobres que no compleixen els pesos especificats.

En cas de temperatures superiors als 8°C és retira el producte llescat i s’analitza per
tal de saber si ha estat contaminat.

En el cas de I'existéncia de qualsevol envas contaminat per un element fisic, que no
hagi detectat I'aparell, es realitza un control del lot al qual pertany, i si és necessari es
retira el producte.

S’aplica un bon pla de manteniment per tal d’evitar el mal funcionament de I'aparell.

Reqistres: En aquesta fase s'utilitzen els seguents registres:
R-026:Registre del contrl de la temperatura i humitat sala blanca.
R-033: Registre de controls a la sala blanca.

R-024: Registre de comprovacio als detectors de metalls.

FASE 7. Encaixat

En aquesta fase té lloc el control de pes i el seu correcte encaixat. També cal separar

els envasos que no hagin fet el buit correctament.

Perills: En aquesta fase el perill és treballar en temperatures superiors als 5°C. Aixi

mateix els envasos que han perdut el buit cal tornar-los a envasar inmediatament.

Mesures preventives:Per tal d’evitar una contaminacié microbiologica degut a un

creixament per causa d'una temperatura suprior a 52C és realitza el control de

temperatura de la sala dos cops al dia.
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Per evitar un encaixat d’envasos amb un pes incorrecte és necessaria una bona
calibraci6 de la bascula de la llescadora, aixi com una bona calibracio de les bascules

que hi ha a la zona d’encaixat al final de cada linia, a on es fa un control de pes.

Limit critic: Temperatures superiors a 5 °C.
Qualsevol envas que no faci el pes desitjat ha de ser apartat i no es pot encaixar.

Qualsevol envas que no hagi fet el buit cal separar-lo i tornar-lo a envasar.

Vigilancia:Es fa control de temperatura sala dos cop al dia.
Pel que fa controlar el pes dels envasos es disposa d’'una bascula al final de cada
linia de llescat, a on es controla el pes dels sobres després de ser envasats.

Els operaris han de separar aquells envasos que no hagin fet el buit.

Mesures correctores: Retirada de tots aquells envasos que no facin el pes tant per

inferior com per éxces. Aixi també els envasos amb pérdua de buit.
En cas de temperatures superiors a 8°C s’analitzaran els sobres i en cas de no haver

hi contaminaci6 es posaran amb estoc, per tal de ser venuts.
Reaqistres: s'utilitza el registre seguent:

R-004: Registre control temperatures cambres frigorifiques.

R-009: Registre comprovacio temperatures cambres frigorifiques.

FASE 8. Emmagatzematge

Després de I'envasat i 'encaixat, el producte s’emmagatzema i es prepara per la seva

expedicio.

Perills: El perill existent en aquesta fase és l'alteracié del producte causat per una

mala temperatura o0 unes males condicions d’emmagatzamatge.
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Mesures preventives: La principal mesura correctora €és la temperatura

d’emmagatzamatge del magatzem, que ha de ser <5°C. Una altra mesura son les

bones condicions higieniques d’'emmagatzamatge.

Limit critic: En la cameres d’emmagatzamatge de productes elaborats carnics s’han
de conservar entre 0 i 5°C, tal i com es recull en l'ordre de 29 de juny de 1983
(R.D.1916/1997).

L’estiba és adequada i els magatzems estan en bon estat de neteja, desinfeccio i

desratitzacio.

Vigilancia: Es registren les temperatures en les cambres frigorifiques per a comprovar
que, mentre el producte esta emmagatzemat, la temperatura és correcte.
Cal realitzar un examen visual tant de les condicions higiéniques com d’estiba dins el

magatzem.

Mesures correctores: Es corregeixen les condicions higiéniques o d'estiba de

'emmagatzematge. En cas de roptura de la cadena de fred els productes que hagin
pogut veure’s alterats es rebutgen .

Reaqistres: Es controlen les temperatures de les cambres fent constar data i cambra
mitjangant el registre:

R-004: Registre control temperatures cambres frigorifiques.

R-009: Registre comprovacié temperatures cambres frigorifiques.

R-020: Registre del control de neteja.

30



Implantacio d’un manual de gestio en una indistria de llescats

Sistema APPCC

10.Control dels Punts Critics de Control 1 (PCC 1)

FASE: ENVASAT

PCC1: PERILL PRESENCIA DE METALL

Mesures preventives

Accions

Manteniment preventiu detector de metalls

Persona responsable

Responsable de Manteniment

Procediment

Pla de manteniment preventiu P-031

Procediment de detector de metalls P-017

Vigilancia

Frequencia

Continua i comprovacié 4 cops al dia, segons el
procediment P-017

Persona responsable

Responsable de produccio

Registre

Registre detector de metalls

Limits critics

2,5 mm Non ferrous ref.170852
1,5 mm ferrous ref.170852
2,5mm S/S ref.171759

Mesures correctores

Causa

Preséncia metall

Accio correctora

Es tornen a pasar tots els sobres per
detectar e sobre especific i aquest

s’elimina. La resta continuen el procés

normal.
Responsable acci6 correctora Responsable produccio
Registre d’accions correctores Registre de no conformitats
Responsable seguiment accions Responsable de qualitat

correctores
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Causa Funcionament incorrecte del detector
Acci6 correctora Reparar el detector de metalls i tornar

a passar tots els productes que han
estat elaborats mentre el detector no

funcionava correctament.

Responsable acci6 correctora Responsable de produccio i

responsable de manteniment

Registre accions correctores Fulla de no conformitat
Responsable de seguiment accid Responsable de qualitat
correctora

FASE ENVASAT
PCC1: PERILL DE CONTAMINACIO MICROBIOLOGICA PER FALTA
D’ESTANQUEITAT A L’ENVAS | PERCENTATGE D’OXIGEN RESIDUAL ELEVAT

Mesures preventives

Accions Manteniment preventiu i control buit i oxigen
residual.

Pla de neteja i desinfeccié P-015

Persona responsable Responsable manteniment i responsable de
produccio

Procediment Pla de manteniment preventiu

Vigilancia

Frequencia Comprovacio en comencar la jornada, cada 2

hores de producci6 o despres dun canvi de

format.
Persona responsable Responsable de produccié.
Registre Registre de no conformitat
Limits critics Falta de buit, valors superiors a 2 mb.

32



Implantacio d’un manual de gestio en una indistria de llescats

Sistema APPCC

Atmosfera modificada, els valors han d’estar per

sota el 0,2% d’oxigen residual.

Mesures correctores

Causa

Estanqueitat I oxigen residual

incorrecta

Acci6 correctora

- Revisar tot el producte fabricat
des de I'tltim control.
- Reenvasar-lo una vegada estigui

solucionat el problema.

Responsable acciod correctora

Responsable produccio

Registre d’accions correctores

Registre de no conformitat

Responsable seguiment accié

correctora

Responsable de qualitat
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11.Verificacio

Després de la posada en marxa del sistema d’analisis de riscos i control de punts
critics a l'industria, s’ha de sotmetre a una revisio o verificacio per comprovar que
funcioni correctament i que l'aplicacié practica respon al que esta previst en el

disseny teoric del sistema.

Aquesta verificaci0 ha de fer-se amb una certa periodicitat, i la primera que cal
realitzar ha de ser immediatament després de lintroduccié del sistema APPCC,
perqué és la més important, ja que és la que determina el bon funcionament del

sistema.

En la verificaci6 ha de constar el control dels punts critics definits, aixi com els
controls que queden reflexats en els registres. En cas d’existir una desviacio dels
valors o objectius establerts cal utilitzar les mesures correctores oportunes, que

també han de quedar registrades.

També s’ha de assegurar durant la verificaci6 que els operaris coneixen les
obligacions que es deriven de I'aplicacié del sistema, tant pel que fa el control que
s’ha d’exercir sobre els processos i etapes de la fabricacié com ho relatiu als registres

gue s’han d’efectuar i conservar.

En definitiva, en aquesta fase s’ha de tenir molt present que el sistema APPCC
descansa en quatre elements fonamentals:

- El control eficac dels punts critics

- La veracitat i fiabilitat dels registres

- L’eficacia de les mesures correctores

- La comprovacio objectiva dels resultats obtinguts.
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