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XXVII ASAMBLEA DE MIEMBROS DEL INSTITUTO DE LA GRASA

Durante los dias 9 y 10 de Noviembre de 1995 tuvo
lugar en Sevilla la celebracion de la XXVII Asamblea de
Miembros del Instituto de la Grasa.

La APERTURA DE LA ASAMBLEA corri6 a cargo
del Dr. Antonio Troncoso de Arce, Coordinador
Institucional del C.S.I.C. en Andalucia, actuando en nombre
de D. Manuel Martin Lomas, Vicepresidente de
Organizacién y Relaciones Institucionales del CSIC. En su
intervencion trato el tema de la “Reestructuracién de la
Investigacion espanola”, haciendo referencia a que si
bien la produccién editorial de los cientificos espafioles es
similar a la de sus colegas de los paises mas avanza-
dos, como lo demuestra el elevado nimero de publicacio-
nes aparecidas en revistas de prestigio internacional, la
colaboracién de los mismos con la industria no ha alcan-
zado aun un nivel satisfactorio.

Seguidamente la Dra. Rosa Rodriguez Bernabé, Jefe
del Departamento Técnico de Calidad de Vida y Recursos
Naturales, Plan Nacional I+D (Comisién Interministerial
de Ciencia y Tecnologia), hizo un balance del Plan Nacional
1+D durante el periodo 1988-1994 sefialando que se han
financiado: 9.025 proyectos de investigacion a los que se
destinaron 78.552 millones de pesetas; 735 proyectos
concertados con 35.034 millones; infraestructura 25.344
millones (+FEDER); asi mismo se ha dedicado a formacion
53.400 millones.

Comentd que el andlisis del periodo puso de mani-
fiesto:

— Deseaquilibrio en la distribucién de investigadores

(y personal de I+D) entre el sector publico y el pri-
vado.

— Excelentes resultados en cuanto a produccién cien-
tifica.

— Que habia que aumentar la innovacion y transfe-
rencia de resultados que mejoren la competitividad
en los distintos sectores.

A continuacién y refiriendose al Ill Plan Nacional 1+D,
cuyas orientaciones basicas fueron aprobadas reciente-
mente por el Gobierno , dijo que con él se pretende:

— Mayor aproximacién a los problemas socioeconé-

micos.

— Apoyo a la investigacién basica de calidad en deter-
minados objetivos .

— Difusién de conocimientos y transferencia de resul-
tados en sectores productivos desarrollados.

Por ultimo sefialé que dentro de los objetivos del Il Plan

se encuentran:

— Programas Nacionales
— Area de Calidad de Vida y Recursos Naturales.
— Areas de Tecnologias de la Produccién y las

Comunicaciones.
— Programas Horizontales y Especiales.
— Programas Sectoriales.
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— Proyectos Integrados

- Minisatélites.

— Materiales Compuestos Avanzados para el
Transporte

— Aceite de Oliva.

— Sistema VSAT.

— Tecnologia para la rehabilitacién de discapacita-
dos

— INTEGRAL.

En su intervencién sefialé que, dentro del lll Plan
Nacional I+D, el Coordinador del Proyecto Integrado sobre
el Aceite de Oliva es el Dr. Manuel Mancha Perelld,
Profesor de Investigacion del Instituto de la Grasa.

A continuacién tomé la palabra el Dr. Mancha para
hacer la PRESENTACION DEL PROYECTO INTEGRADO
SOBRE EL ACEITE DE OLIVA, indicando que el Proyecto
es una idea que surge ante la necesidad de que el sector
estratégico del aceite de oliva (abarcando desde la for-
macioén de la aceituna en el campo hasta la comercializa-
cién del aceite) se potencie.

El Proyecto Integrado (I+D) del aceite de oliva es fruto
de la participacion del Plan Nacional 1+D (CICYT) y la
Secretaria General de Alimentacion (MAPA). En él se han
considerado los siguientes aspectos:

1. Mejora, Agronomia y Proteccién del cultivo.

2. Tecnologia de la elaboracion.

3. Andlisis y Calidad.

4. Nutricién y Salud.

5. Estudios Socioeconémicos.

6. Propuestas complementarias.

1. Mejora, Agronomia y Proteccion del cultivo

Objetivos

— Definiciéon de los factores de cultivo determinantes
del rendimiento y la calidad del aceite de oliva.

— Definicién de las técnicas de cultivo para un olivar
sostenible.

— Formacion de grupos multidisciplinares para la reso-
lucién de problemas concretos del olivar.

Lineas prioritarias.

1.1 Mejora.

— Seleccion para caracteres que determinan el rendi-
miento y la calidad del aceite y para la resistencia a
repilo, verticilosis, salinidad y clorosis férrica.

— Busqueda de marcadores moleculares como ayuda
a la seleccion.

En este apartado no se han considerado otras posibles

lineas que tardarian en su desarrollo mas de tres afios,
tiempo de duracion del Plan.
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1.2 Agronomia.

— Métodos para el célculo de las necesidades hidricas
del olivar y establecimiento de calendarios 6ptimos
de riego y aporte de nitrégeno.

— Cuantificacién y modelizacion de la erosion en dife-
rentes sistemas de manejo de suelo.

1.3 Proteccion del cultivo.

— Desarrollo de métodos de diagndstico para vertici-
losis, virosis y tuberculosis. Deteccion de patdgenos
en plantas de vivero.

2.Tecnologia de elaboracion

Objetivos

— Mejora del proceso de elaboracién en relacién al ren-
dimiento y calidad del aceite.

— Aprovechamiento de subproductos y eliminacién
del impacto medioambiental.

Lineas prioritarias

— Factores de elaboracion que inciden en el rendi-
miento y la calidad del aceite (preparacion de pastas
y separacion de sélido-liquido).

— Desarrollo de la tecnologia de doble centrifugacion
de pastas. Caracterizacion de los aceites.

— Automatizacién y optimizacion de los sistemas con-
tinuos de elaboracion.

— Aprovechamiento de los subproductos y reduccién
del impacto medioambiental.

3.Andlisis y Calidad

Objetivos

— Desarrollo de metodologias para valorar y preservar
las caracteristicas sensoriales del aceite de oliva
virgen.

— Desarrollo de metodologias para la deteccion de
fraudes, adulteraciones y contaminantes.

Lineas prioritarias

— Componentes responsables de la estabilidad oxi-
dativa del aceite envasado.

— Métodos para la deteccion de aceite de avellana, de
oliva desodorizado a baja temperatura y de aceites
de semillas desesterolizados.

— Determinacién de los contenidos naturales en hidro-
carburos aromaticos de bajo peso molecular y poli-
ciclicos. Estudio de la posible contribucién debida a
los agentes contaminantes.

— Desarrollo de métodos rapidos para la caracteriza-
cion y control de los aceites de oliva.

4. Nutricién y Salud

Objetivos

— Efectos del empleo de aceite de oliva virgen en la
incidencia de enfermedades cardiovasculares y
otras relacionadas con la grasa de la dieta.

— Bases para la promocién del consumo de aceite de
oliva como contribucién a una dieta saludable.

Lineas prioritarias
Influencia del aceite de oliva y sus componentes sobre:
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— Regulacién de los mecanismos celulares y mole-
culares de la fisiopatologia de la lesion vascular y sus
complicaciones trombdticas.

— Fisiopatologia y modificacion oxidativa de las lipo-
proteinas plasmaticas y membranas celulares.

— Proliferacion celular y carcinogénesis.

— Metabolismo de hidratos de carbono y regulacién de
la insulina.

5.Estudios Socioeconémicos

Lineas prioritarias

— Desarrollo de la metodologia para el andlisis de
aceptacioén y preferencias del consumidor.

— Otras a definir.

6.Propuestas complementarias

6.1 Desarrollo de programas de experimentacion y
transferencia de tecnologia.

6.2 Realizaciéon de estudios sobre el consumo, acep-
tacion y preferencia del aceite de oliva virgen.

6.3 Coordinacién para el suministro de material vege-
tal procedente de colecciones y de muestras de
aceite para estudios analiticos y nutricionales.

6.4 Determinacién de niveles de residuos de pesticidas
en aceites virgenes.

6.5 Informacién al consumidor a través de la organi-
zacion de reuniones y seminarios especificos, sim-
posios asociados a congresos internacionales,
recomendaciones a los colectivos relacionados
con la nutricién y la salud, etc.

El Dr. Mancha sefiald que tras la elaboracion de este
documento por la Comisién de Expertos creada para tal fin,
la CICYT y el MAPA estan manteniendo una serie de con-
tactos con las Comunidades Auténomas y con el sector pri-
vado con objeto de obtener el compromiso de participacién
en el Proyecto. Asi mismo informd que se creara una
Comision de Seguimiento que controle su ejecucion.

Por ultimo, adelantd que en un futuro proximo apare-
cera en el BOE la convocatoria de este Proyecto Integrado
(1+D) sobre el Aceite de Oliva.

Tras la intervencion del Dr. Mancha, el Dr. José
Manuel Olias Jimenez, director del Instituto de la Grasa,
presenté la MEMORIA DEL CENTRO.

Posteriormente y tras una breve pausa para el café, D.
Diego Gallego Jurado, Presidente de la Asociacion de
Extractores de Semillas Oleaginosas, expuso la comuni-
cacion titulada:

LA SEMILLA DE GIRASOL EN EL MUNDO

La semilla de girasol es en produccion la cuarta en el
conjunto de las semillas oleaginosas, representando un por-
centaje casi estable en las cuatro Ultimas campafias entre
el 9y el 10% segun el gréfico 1. En términos de produccion
de aceite, la semilla de girasol se coloca en tercer lugar en
el conjunto de aceites producidos a partir de semillas olea-
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ginosas, muy cerca del aceite de colza que ocupa el
segundo lugar.

En el grafico 2 se ve la evolucion de la produccion de
semilla de girasol en las ultimas campafas, siendo esti-
mados los correspondientes a la campafa actual y provi-
sionales los de la campafia 1995—-1996.

Como se ve, en la campafia actual y en la anterior se
alcanzan los maximos de la serie superando los 23 millo-
nes de Tms., lo que sélo se habia conseguido en la cam-
pafia 1990/91, después de un crecimiento casi sostenido en
la produccién mundial que, desde la camparia 1980/81, se
ha incrementado en mas del 70%.

En el grafico 3 se presenta en términos porcentuales las
variaciones en la produccién de cada campafia en relacion
con la anterior. Finalmente, el grafico 4 muestra los rendi-
mientos en términos de Tms por Ha.

En la tabla |, se presenta la produccién para las dos
ultimas campafas y la actual, en los principales paises y
zonas productoras. La baja en la produccién en la UE es
claro que se debe fundamentalmente a la reduccién pro-
ducida en Espafia por las causas que todos conoce-
mos. Los paises del Este de Europa en base a las esta-
disticas mas fiables, incrementan en esta campafia en
mas de un 10% mientras la Ex-URSS lo hace en mas del
20%.

Se estiman bajas en la produccion de Estados Unidos
y Argentina si bien en este Ultimo pais la produccién podria
ser superior a la hora estimada ya que los altos precios
conseguidos por los agricultores en la pasada camparfia y
la superficie no sembrada de trigo por falta de humedad en
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el momento de la siembra podria ocasionar un incremento
en las hectareas sembradas. Con los datos disponibles en
este momento no parece que se pueda conseguir una
produccién cercana a la record de la anterior.

Estamos, pues, ante una produccién global practica-
mente igual a la de la campafia anterior pero con las par-
ticularidades por paises que hemos indicado.

En la tabla Il se establece la situacién mundial de la
oferta—demanda. Como vemos se estima que la campafa
actual se ha iniciado con unos remanentes de 1,54 millones
de Tms, es decir 380.000 Tms mas que la existencia inicial
de la pasada campafia. Como queda indicado, frente a un
incremento en 94/95 de 2,7 millones de Tms en la oferta
total, la demanda absorvié 2,32 millones de Tms (2,1
millones en la molturacién), estableciendo el segundo
nivel mas alto de utilizacion en la serie, sélo superado
por el que se estima para la actual campafia.

Para la presente campafia, frente a una produccion
practicamente igual, se estiman que las existencias finales
bajaran a 1,2 millones de Tms lo que en términos esta-
disticos representaria algo asi como tres semanas de mol-
turacién a los niveles actuales. La molturacién superara en
0,9 millones de Tms la cifra record anterior con una dis-
minucién de 150.000 Tms en otros usos, que es la semilla
destinada a consumo de boca, siembra y alimentacion
directa animal y humana.

Una vez realizada esta vision general de la situacion
mundial de la semilla de girasol, paso a comentar la situa-
cién en nuestro entorno natural. En el gréfico 5 se recoge
la produccién en la UE-15.

Produccion Mundial de Semillas Oleaginosas

1994/95

1992/93

Gréfico 1

%1 Resto 6,30%
acahuet 7,49%
Girasol 9,36%

1993/94

Otros 6,83%

1991/92

Produccién Mundial de Semillas Oleaginosas
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Produccion Mundial de Semilla de Girasol

Campanas

1980/81
1981/82|
1982/83|

1985/86]
1986/87|
1987/88 1
1988/89f
1989/90

5 10 15 20 25

Millones de Tm.
1995/96 Estimacion

Gréfico 2
Produccién Mundial de Semilla de Girasol
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Gréfico 4
Tabla |
Semilla de Girasol
Producciones
Pais 0
Zona 1.995/96 1.994/95 1.993/94
UE-15 3,45 4,06 3,62
Europa del Este 2,74 2,47 2,43
Ex-URSS 5,40 4,42 5,25
US.A. 2,00 2,15 1,17
Argentina 5,00 -545 4,00
China 1,50 1,43 1,34
India 1,40 1,41 1,40
Turquia 0,70 0,74 0,82
Resto 1,50 1,50 1,35
TOTAL 23,72 23,65 21,36

Millones de Tms.
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M - Mundial
UE - Unién Europea
EX - Ex-URSS
AR - Argentina
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Tabla Il
Situacién Mundial Oferta-Demanda
Millones de Tms

95/96 | 94/95 | 93/94 | 92/93 | 91/92

Existen.Iniciales 154 | 116 | 078 | 1,06 | 0,90
Produccion 23,73 23,68 21,36 21,63 22,57
TOTAL OFERTA 25,27 24,84 22,14 22,69 23,47
Molturacion 21,85 20,93 18,83 19,58 20,42
Otros Usos 2,22 2,37 2,15 2,33 1,99

TOTAL DEMANDA 24,07 | 23,30 | 20,98 | 21,91 22,41

Existen.Final 1,20 1,54 1,16 0,78 1,06

. 5,00
E
= 4,00
[
T 3,00
)]
@ 2,00
C
-_9—. 1,00
Eo'oo\‘bﬁh%bﬂ%‘aQ\%‘bhﬁ‘b
S° o 0 o o o o 60 6 57 0¥ o B $
RGN O LI OGS SO M G P MR MO T
Campanas
1995/96 Estimacion
Gréfico 5
Produccién Semilla de Girasol en la UE
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Gréfico 6
Produccién Semilla de Girasol en la UE
La produccion estimada para la actual campafa supo- En el gréfico 6 se compara la produccion total de la UE
ne multiplicar por 4,2 la produccién inicial de la serie, si bien con la de Francia y Espafia. Tomando los dos extremos de
respecto a la anterior campafia es una disminucion del la serie, Francia ha multiplicado por 4,8 la produccién inicial,
15% aproximadamente, y es la mas baja de las ultimas si bien su produccién estimada —2,05 millones de Tms— es
nueve campafas y un 22% menor que la record 1990/91 la segunda mas baja de las Ultimas nueve campafias y un
con 4,3 millones de Tms. 21% menos que la produccién record de la camparia 87/88.
("
tFrancia M Espaina [JResto UE
Ao
100,00% ¢ | ' '
75,00% |
50,00% |
25,00% |

0,00%
' b o D S 8 S N 4 s w9
o o o o ST o o ¥ g S T P
R IC SR S S I L S SR Sl L
Campanas
1995/96 Estimacion
Gréfico 7

Produccién Semilla de Girasol en la UE.
(Distribucion porcentual)
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En cuanto a Esparia, la optimista estimacion de 550.000

5,00

Tms para la actual campafia representa la segunda més
baja de las dltimas 15 campanfias, un 44% menos que la

4,00 x

Millones Tms.
@
°
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~
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1,00

anterior y un 59% menos que la record de 1.343 millones de
Tms en 1992/93.

En el gréfico 7 se recoge la distribucién porcentual de la
x produccién en la UE donde queda de manifiesto los datos
' anteriores con la paulatina pérdida de la presencia de
Esparia por las razones que son bien conocidas por todos.

Solo como curiosidad y sin ningtn otro valor, se pre-
senta el grafico 8 con las lineas de tendencia estadistica
basadas en los datos utilizados.

Siguiendo con el andlisis de la semilla de girasol en la
UE, en el gréfico 9 se observa como ha evolucionado la
molturacién de esta semilla dentro de la UE con un maximo
en la anterior campafia con la molturacion de 5,15 millones
de Tms que coincide con el maximo de Espafa y el segun-
do valor mas alto de Francia.
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En el gréfico 10 se presenta la molturacién en la UE dis-
tribuida entre los paises mas importantes. Se observa que
Espafa se ha estabilizado en el entorno del millén de
toneladas, mientras Francia ha totalizado ya en la campa-

fia 91/92 la cifra de 1,4 millones de Tms, igual a la que se

‘:Tm' UE = Francia > Espafia H espera molturar en la presente campafia. El resto de los

Grafico 8

Produccion Semilla de Girasol en la UE

Paises presentan unos volimenes bastante estables y
sélo puede observarse como una cierta anormalidad la
cifra de 700.000 Tms molturadas por ltalia en la campafa

(Tendencia Estadistica) 1991/92.
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Grafico 9
Molturacién de Semilla de Girasol en la UE
Miles de Tms
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Gréfico 10
Molturacion de Semilla de Girasol en la UE

Finalmente, dentro de este apartado, en el grafico 11 se
presentan los mismos datos anteriores en su distribucion
porcentual donde queda patente lo ya dicho, y en el grafi-
co 12 las cifras comparativas de molturacién de soja, colza
y girasol, que no necesita ninglin comentario especial.

La situacion de la oferta—demanda para la UE-15 se
muestra en la tabla lll. Se estima que en la actual campa-
fia se parte de unas existencias iniciales de 100.000 Tms

mas que en la anterior, debido, sin duda, a la anticipacion
en las compras ante la situacién de las cosechas. Como
dato ilustrativo se puede decir que en Espafia en la segun-
da quincena del mes de Junio y Julio se descargaron méas
de 92.000 Tms de semilla de girasol importada. Las impor-
taciones se estan estimando en 100.000 Tms mas, lle-
gando con todo ello a una disponibilidad de 400.000 Tms
menos que en la camparfia 1994/95.

Italia D Resto
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Gréfico 11

Molturacién de Semilla de Girasol en la UE
Distribucién Porcentual
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Gréfico 12
Molturacién de Semillas Oleaginosas en la UE.
Millones de Tms
Tabla Il
UE-15 Situacién Oferta-Demanda
/ / 1.994/95 / 1.995/96 /
f Existencias Iniciales / 290 / 390 /
[ Produccion [ 4050 [ 3450 |
F Importaciones / 1.700 / 1.800 /
[ / / |/
[ totaLpisPonBLE | 6040 | 5640 |
[ / / /
/ Molturacion / 5.150 / 4.950 /
/ Otros Usos [ s00 | s00 |
[ / | /
| ToTAL NECESIDADES | 5650 | 5.450 |
/ / [ N
| Existencias Finales | 390 | 190
Miles de Tm.
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La molturacién se prevé que sea 200.000 Tms menos Tabla IV
que la record de la pasada campafia con lo que se llegara Europa del Este
a unas existencias finales de 200.000 Tms menos. La dis-

minucion en la molturacion se calcula se produzca funda-
mentalmente en Espafia, manteniendo Francia y el resto de 1.994/95 | 1.995/96
los paises niveles similares a los de 1994/95. RUMANIA
Con estos datos , la UE necesita importar de paises ter- Produccion 750 930
ceros 1,8 mlllongs de Tms. Pgra c'o’mpletar esta vision Molturacion 650 650
que se esta haciendo de la Situacion de la Semilla de ) i
Girasol, se comentara a continuacion la situacién en que se Diferencia 100 280
encuentran los paises netamente exportadores.
En primer lugar, en la Tabla IV se presenta la situacion HUNGRIA
estimada en los paises del Este Europeo (los mas impor- Produccion 880 740
tantes). La semilla rumana y bulgara se suele exportar Molturacion 565 580
de§de los puertps d’eI Mar Negro'con gest|no§ normales a Diferencia 315 160
paises del Mediterraneo. La semilla hingara tiene su des-
tino normal en Alemania, donde se recibe en ferrocarril BULGARIA
con un volumen cercano al 80% del total exportado por ese -
pais, que suele cubrir un porcentaje similar de las necesi- Produccion 540 530
dades de importacién de Alemania. Molturacion 400 360
En cuanto a la EX-URSS los datos que aparecen en la Diferencia 140 170
Tabla V son los mas fiables, dentro de lo que puede con-
siderarse como tal dado el origen de los mismos. TOTAL PRODUCCION 2.170 2.200
. Todo lo que se embaroa en los pue’rtqs del hflar Negro, TOTAL MOLTURACION 1615 1590
tiene un destino muy importante en los Ultimos afios que es
Turquia. Este pais esta molturando cantidades crecientes DIFERENCIA 555 610

de semilla de girasol alcanzando ya las 700.000 Tms por Miles de Tms.
campafia. Segun su produccién media, es un importador

fuerte con unos volumenes en el entorno de las 200.000

Tms.

Tabla V
Ex-URSS.
Miles de Tms

Rusia

Ucrania

Moldavia

Kazaskhstan

Georgia

Uzbekistan

| TOTAL
| MOLTURACION (1)

DIFERENCIA

(1)Ano natural
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Su posicién geogréfica hace que sea un destinatario Tabla VI
muy importante de la semilla embarcada en los puertos del Situacion <3Uf§r/1\é_oeman da
Mar Negro, ya que la logistica de estos puertos no permiten
buques de gran tonelaje. Normalmente se utilizan buques
de 214.000 Tms abanderados de Rusia y Ucrania, que

por sus caracteristicas sélo suelen tener licencia para

navegacioén por el Mediterraneo. 1.995/96
Grecia e ltalia, de forma tradicional, y Espafa, ultima- Existencias Iniciales 180.000

mente, son paises destinatarios de la semilla de girasol de

la EX-URSS. Refiriéndose a estos paises no se puede Produccion 2.000.000

dejar de decir la infinidad de problemas que su situacion
interna produce en la ejecucién normal del comercio, lo que
produce una gran inseguridad. TOTAL DISPONIBLE 2.180.000
En la Tabla VI se reproduce la situacion estimada de .
oferta— demanda de los Estados Unidos, otro de los paises )
tradicionalmente exportadores netos. Molturacion 1.370.000
Como podemos ver, Estados Unidos prevé para la ;
actual camparia unas exportaciones de 280.000 Tms de Uso Domestico 350.000
semilla de girasol contra 150.000 Tms exportadas en la
anterior campafia 1994/95. Considere'm. posit?!e este in'cre— TOTAL CONSUMO 1.720.000
mento por los programas que la Administracién USA tiene
en marcha actualmente para competir en los Mercados
Internacionales. Estos programas estan siendo bastan- Exportaciones 280.000
tes efectivos en el incremento de las exportaciones de acei-
te lo que estd incrementando la molturacion de esta semi-

lla. Existencia Final 180.000
Su mercado tradicional en Europa es Holanda; si bien N
Espafa se ha incorporado en la pasada campafia como Toneladas
buen comprador y en la presente se estima que las com-
pras de Espafia podran superar las 50.000 Tms.
Tabla VI
Argentina.

Situacién Oferta-Demanda

Ene-Dic Ene-Dic Ene-Dic Ene-Dic
1.993 1.994 1.995 1.996
Existencias Iniciales 149 120 145 85
Produccion 3.100 3.600 5.500 5.000
TOTAL OFERTA 3.249 3.720 5.645 5.085
Molturacion 2.930 3.120 4.720 4.250
Otros Usos 24 30 40 40
Exportaciones 176 425 800 700
TOTAL UTILIZACION 3.130 3.575 5.560 4.990
Existencia Final 120 145 85 10
Miles de Tms.
(c) Consejo Superior de Investigaciones Cientificas http://grasasyaceites.revistas.csic.es
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Se trata de alguna forma de un “mercado refugio” ante
dificultades en otros mercados como el siempre conflictivo
de la EX-URSS vy, seguln evolucién de la cosecha, el
Argentino.

Finalmente, como resumen de este somero analisis
de los paises netamente exportadores, en la Tabla VIl se
observa la situacién en Argentina.

Esta situacién de oferta—demanda esté basada en los
datos que hasta ahora se han dado como mas fiables.
Pero la situacién actual parece que puede modificar sus-
tancialmente las estimaciones para el afio 1996.

Las intenciones de siembra de girasol se situan en
3,1 millones de Has. Al primero de Noviembre se estima
que ya se ha sembrado el 45% de esta superficie. Durante
el primer fin de semana del mes actual ha habido lluvias en
la zona de cultivo que han resultado muy beneficiosas. De
completarse esta intencién de siembra se igualaria el
record de 1985/86 en la que se sembraron 3.140.000 Has.
En aquella campaiia el rendimiento medio fue de 1.346 Kgs
por Ha, pero el promedio de los cinco dltimos afios se
situa ya en mas de 1.600 Kgs la Ha y en los dos Ultimos
afos cercano a los 1.900 Kgs por Ha.

De mantenerse las buenas condiciones meteoroldgicas
actuales podemos estar ante una nueva cosecha record en
Argentina, cercana a los 6 millones de Tms.

Por otra parte, a fin del mes de Agosto pasado, la
industria molturadora argentina habia ya procesado ~segun
datos oficiales— 3.929 millones de Tms, lo que sugiere
que se completen los 4.720 millones a fin de 1995. Esta
molturacién daria una produccion de aceite de 1.889 millo-
nes de Tms. De esta cantidad, a fin del mes de Octubre, ya
se han embarcado con destino a exportacién 1.074 millo-
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nes de Tms y se estima terminar el afio con una exporta-
cién total de 1.281 millones de Tms, lo que, unido a un con-
sumo interno mas exportacion en forma de aceite refinado
que se estima en 650.000 Tms, daria unas existencias fina-
les de 63.000 Tms de aceite frente a 83.000 que fueron las
existencias iniciales del afio 1995.

Todo esto significa que la industria y la logistica argen-
tina ha demostrado en el afio actual tener suficiente pre-
paracién para hacer frente a una cosecha de mas de 5
millones de Tms. Sirva un dato: La industria molturadora
proceso en el mes de Marzo pasado 663.000 Tms. Luego
si la proxima cosecha es sensiblemente superior a la
ahora estimada, lo que parece lo mas légico, tendremos un
incremento en la molturacion més que una presién en la
exportacion de la semilla.

Finalmente, y aunque al hablar de la UE ya hemos
incluido datos referidos a Espafia, a continuacion presen-
tamos en el grafico 13 los datos comparativos entre la
produccion y la molturacién, que resulta suficientemente
ilustrativo.

Como anticipacién de datos podemos decir que en la
pasada campafia, Argentina fue el primer suministrador de
Espafia con mas de 290.000 Tms, Rusia/Ucrania con
valores superiores a las 80.000 Tms y Francia con no
menos de 30.000 Tms. Para la presente campafia ya hay
compras de semilla USA que seran embarcadas en el
mes actual y siguiente por 35.000 Tms, semilla argentina
descargada después del primero de Agosto del orden de
45.000 Tms y “origen Mar Negro”, ya descargadas, del
orden de las 15.000 Tms. Como dato curioso ya se han
recibido en el presente mes unas 6.000 Tms origen italia-
no.

— Produccion [JMolturacion

1.300,00

1.100,00
800,00
700,00

500,00

300,00

Campanas

1995/96 Estimacion

Gréfico 13

Espafia.

Produccién VS. Molturacién
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Asi, pues, voy a dejar la palabra para que escuchemos
lo que cada uno de los expertos nos exponga sobre el
ahora y el mafiana de la segunda centrifugacion de las pas-
tas en el proceso de extraccion de aceite de oliva, aunque,
antes, permitanme poner sobre el tapete la siguiente refle-
xion.

La extraccién de aceite de oliva mediante el sistema
continuo de dos fases unido a la segunda centrifugacion es
una innovacion técnica que puede constituir una auténtica
revolucién en los procedimientos de la obtencién del acei-
te de oliva. Como tal revolucion, aunque sea tecnolégica,
genera expectativas esperanzadoras, por los problemas
que, parece ser, va a resolver, pero también origina incer-
tidumbre y ciertas inquietudes. Es decir, no todo son ven-
tajas, por lo que hemos de buscar minimizar los inconve-
nientes que pueden presentarse.

Afadir que, considero un gran acierto convocar, en
esta jornada de trabajo, a una escogida seleccion de aque-
llos que estan en condiciones de aportar su caudal de
experiencia y entendimiento del tema y que espero al final
de la sesion, que las cosas estén un poco mas claras y que
el intercambio de opiniones que, sin duda se dara esta
tarde, signifique un avance en el sentido de despejar cier-
tas incognitas o en el de identificar areas de futuro trabajo
en colaboracion y puntos de coincidencia. De esta mane-
ra todos contribuiremos a que el aceite de oliva alcance ese
esplendoroso futuro que, hace aproximadamente un afio,
le auguraba el Ministro de Agricultura, Pesca y Alimentacion
en una revista especializada.

Muchas gracias.

Intervencién del Sr. A. Touzani

Sefior Presidente, Autoridades, Sefioras y Sefiores,

En primer lugar, permitanme expresar un sentimiento
personal, cual es el placer que siento siempre que tengo
ocasion de encontrarme en esta regién y, sobre todo, en
esta hermosa ciudad que siempre ha servido de lugar de
encuentro para grandes acontecimientos.

La institucién que nos acoge hoy, como es el Instituto
de la Grasa, es un punto de referencia a nivel nacional e
internacional para el sector olivarero. En este sentido,
quiero tambien aprovechar esta ocasién para transmitir
nuestro agradecimiento a este Instituto por el apoyo y la
colaboracién que presta al Consejo Oleicola Internacional
en materias relacionadas, entre otras, con la formacion, la
investigacion y el control de calidad.

El Consejo Oleicola Internacional, que hoy represento,
y su Director Ejecutivo, el Sefior Fausto Luchetti, que
debido a un viaje a Australia previamente fijado en su
agenda no ha podido estar con nosotros hoy, les dan las
gracias por habernos invitado a asistir a su sesion, y tam-
bien a participar en esta mesa redonda sobre un tema de
actualidad de tanta trascendencia cual es la “Situacion
actual y perspectivas del proceso de segunda centrifuga-
cién de las pastas de aceitunas”.

Los resultados que se estan obteniendo en estos ulti-
mos afos, y sobre todo los relacionados con la industria de
extraccion del aceite de oliva, respondiendo, de un lado a
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la obtencion de aceite de oliva virgen de calidad rentabili-
zando las inversiones (bajos costes de produccion) y sobre
todo resuelven en gran parte el problema del impacto
ambiental que tantos problemas esta ocasionando y, para
eso, baste con recordar que los paises de la Cuenca del
Mediterraneo producen alrededor de 3 millones de metros
cubicos de alpechines.

Los logros positivos conseguidos gracias al empleo
del sistema de dos fases di¢ lugar a que en Esparia, y en
un tiempo relativamente corto, este sistema haya sido uti-
lizado por un 70% del sector, con perspectivas de su
empleo al 100% en un futuro préximo.

A titulo de informacidn, quisiera mencionar ademas
unas cifras muy indicativas de la importancia del tema
que estamos tratando hoy, en especial modo por los paises
del Sur y Sureste del Mediterraneo, donde el porcentaje de
aceite extraido con el sistema tradicional alcanza el 70% del
total producido, con pérdidas en la produccién de hasta un
20% por el empleo de dicho sistema, ademas de la mala
calidad del producto obtenido.

El sector de la industria de extraccion en estos paises
esta actualmente en fase de reconversion; es a nosotros a
quienes corresponde proporcionar, en primer lugar, una
informacidn y orientacion adecuada para que el esfuerzo a
realizar por ellos, teniendo en cuenta sobre todo los esca-
S0s recursos econémicos de estos paises, sea fructifero y
rentable.

El Consejo Oleicola Internacional, respecto a este
capitulo, esta elaborando en la actualidad un proyecto,
con la ayuda del Fondo Comdun, denominado “Proyecto
para la Creacién de Unidades Piloto de Demostracion y
Formacion para la Mejora de la Calidad del Aceite de
Oliva”. El objetivo principal del mencionado proyecto es la
mejora de la calidad del producto a través del empleo de un
apropiado sistema de elaboracion, que incluye, hasta la
fecha, a cinco paises, con una produccién maxima de
600.000 Toneladas por afio sin embargo, desde el aspec-
to de la calidad, el producto alcanza apenas el 30%.

En la segunda fase del Proyecto se prevé incluir a los
restantes paises Miembros del COl no comunitarios; la
agencia de ejecucion encargada de este proyecto seria una
instituciéon espafola, considerados los buenos resultados
conseguidos por este pais en este capitulo.

Por otra parte, el COIl sigue con mucho interés el
esfuerzo de adaptacion y la importante inversion finan-
ciera que supuso para el sector orujero espafiol, la incor-
poracién, en un periodo de tiempo relativamente corto, al
nuevo producto resultante del sistema de dos fases, com-
pletamente del orujo clasico, durante unos afios de sequia
atroz.

Tambien cabe sefialar el dinamismo, el interés y la
capacidad emprendedora del sector orujero, que ha con-
seguido situarse con fuerza en el mercado, siendo las
cifras de estos ultimos afios el fiel reflejo de todo ello.

Por lo que concierne al proceso de transformacién
tecnoldgica, éste se esta desarrollando con mucha rapidez
en los ultimos afios, y los resultados obtenidos inducen a
pensar que haya podido adelantarse inclusive a los érga-
nos administrativos responsables del sector, como es el
caso del otro proceso de extraccién de aceite del orujo
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resultante del empleo del sistema de dos fases, denomi-
nado repaso o doble centrifugacion.

Hasta la fecha, los resultados de los que se dispone en
el COI son los obtenidos de algunas (pocas) institucio-
nes espafolas e italianas (repaso efectuado en tres fases).
Como Vdes. saben, estos resultados son de gran interés y
varian segun si el repaso se efectue directamente en la
almazara o realizado después de un reposo en balsas
durante cierto periodo de tiempo.

También tenemos constancia de que estan experi-
mentando otras variantes, como son la centrifugacioén sola-
mente de la pulpa y el empleo del orujo residual como
combustible, asi como el aprovechamiento integral de
todos los subproductos del olivo, por lo que puede suponer
de valor afiadido y de gran interés para una mayor renta-
bilidad del sector.

La puesta en marcha del mencionado proceso supone
grandes inversiones financieras, por lo que creemos sea
aconsejable verificar, previamente a todo tipo de inver-
sién, que haya un respaldo de resultados de investiga-
cion fiable y rentable.

La Secretaria Ejecutiva ha pedido al grupo “ad hoc”
constituido en 1991 para el examen de los procedimientos
de obtencién de aceite de oliva virgen en vista de una
posible revisién de la definicién general de dicho aceite en
el texto del Articulo 26 del Acuerdo Internacional sobre
Aceite de Oliva y Aceitunas de Mesa, de examinar la
denominacion que habra que establecer para el aceite
obtenido con una “doble centrifugacién”: aceite de oliva vir-
gen o bien orujo.

En la proxima reunién de quimicos, que tendra lugar el
15 de noviembre de 1995 en la sede del COl, se solicitara
su punto de vista sobre este asunto y, especialmente, para
la realizacién de estudios que puedan permitir una toma de
posicién en cuanto a la definicién idénea para este aceite.

SITUACION ACTUAL
DE LOS

SISTEMAS DE ELABORACION

-EVOLUCION

Grasas y Aceites

De los resultados que se produzcan en este sentido, se
les tendra ampliamente informados.

Intervencién del Dr. José Alba Mendoza

Como primer participante y con objeto de poder valorar
el estado en que se encuentra en la actualidad el tema de
la segunda centrifugacion, se considera necesario exponer
con el Esquema n1, la situacién actual de los sistemas de
elaboracion.

A partir de los afos 70 fundamentalmente por razo-
nes de operatividad y costo de la mano de obra y por
adaptacion de la tecnologia de otros sectores industriales a
la elaboracion de aceite de oliva, comienza a introducirse el
sistema de centrifugacion de tres fases o salidas en Espafia.

Esta iniciacién de cambio tecnolégico produjo en aque-
llos momentos dos novedades, la primera el nuevo con-
cepto de linea de elaboracién mucho mas reducida y com-
pacta que las instalaciones tradicionales, en las que con
una reducida participacién humana se obtenian rendi-
mientos de aceite similares pero de mejores caracteristicas
y la segunda el tema de los subproductos, fundamental-
mente el orujo ya que el alpechin por aquellos afios no se
valoraba excesivamente su eliminacién.

En relacion con el nuevo orujo su problematica residia
en su elevado contenido de humedad y menor riqueza
grasa, en comparacion con los orujos de prensa. Esta
situacion preocupd grandemente al sector extractor, al ver
como las almazaras se iban transformando aun con la
notable devaluacion de los nuevos orujos, ante esta situa-
cién los extractores fueron adoptando una remodelacién de
su sistema operativo y asi se puede constatar hoy dia la
adaptacion de todas las extractoras a los orujos himedos
producidos por el sistema de centrifugacion de tres fases.

-RAZONES DE LA TRANSFORMACION

-CARACTERISTICAS DE LOS SUBPRODUCTOS

EN SECO

-APROVECHAMIENTO PRODUCTO SOLIDO

EN HUMEDO

Esquema 1
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Por razones del cambio masivo de tecnologia producido
hasta los afios 90 y fundamentalmente por el nivel de pro-
duccidn del efluente final de estos sistemas, segun se
muestra en la Tabla |, que llega a duplicar la produccién de
los sistemas de prensas, hace que los volimenes de
efluente producidos fundamentalmente en Andalucia, creen
problemas medioambientales.

Ante esta situacion todos los Planes de Investigacion
incluyen una linea de estudio para el aprovechamiento,
depuracion y/o eliminacion de este efluente, asi ha trans-
currido practicamente toda la década de los 80, en la que
se han desarrollado una serie de sistemas capaces de
solucionar este problema a pequefia escala, pero no al nivel
de produccién de la cuenca mediterranea, hasta la cam-
pafia oleicola 91-92 en la que se comercializa el decan-
tador centrifugo horizontal que no necesita agua de fluidi-
ficaion y que dispone de dos salidas de productos, una para
la fraccion aceite y la otra para el conjunto constituido por
la fraccion solida més el agua de vegetacion.

Con esta nueva tecnologia aparece una notable reduc-
cién de los efluentes que se puede observar comparati-
vamente con los otros sistemas en la Tabla I.

En la Tabla Il se exponen algunas caracteristicas de los
liquidos acuosos que se producen en los diferentes pro-
cesos de los sistemas de elaboracion, destacando fun-
damentalmente el nivel de contaminacion de estos liquidos,
medidos por la DQO, donde se puede observar como
existe una enorme diferencia entre los efluentes finales a
favor de los producidos por los nuevos sistemas de dos
fases.

Todo esto hace razonable pensar que dada la proble-
matica medio ambiental producida por los vertidos de las
aguas de vegetacion de la aceituna y la escasez de agua,
los sistemas de elaboracién de aceite de oliva hayan ido
evolucionando al sistema de centrifugacion en dos fases
como se muestra en la Tabla Ill, al producirse menos
efluentes finales y de menor carga contaminante.

Tabla |
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Otro dato a tener en cuenta dentro del tema que se esta
tratando es la consideracion de las caracteristicas medias
de los orujos segun el sistema de elaboracion.

En la Tabla IV, se puede comprobar como el sistema
de dos fases produce unos orujos con mayor humedad y
un contenido en aceite algo menor, provocando nueva-
mente una problematica al sector extractor parecida a la
anterior transformacién y motivada por las mismas causas,
mayor contenido de humedad y dificultad durante el seca-
do por la incorporacién de los componentes organicos
del agua de vegetacion y también por el inferior contenido
de aceite.

Ante esta situacion comienzan a detectarse rechazos a
la comercializacion de este orujo himedo y en el Esquema
n22 se exponen las causas en las que se basan los pro-
ductores de aceite para adoptar el sistema de aprovecha-
miento de estas pastas humedas, realizando la segunda
centrifugacion.

El aprovechamiento en seco de los orujos obtenidos de
sistemas de elaboracion por centrifugacion en dos fases no
es rentable para las extractoras de aceite de orujo, que ven
que al estar mas agotados y tener mas humedad les sale el
proceso mas costoso; lo que obliga a una nueva adaptacion
de las extractoras debido a la mayor humedad. Esto provoca
que los precios de compra de los mismos sean inferiores. La
defensa de los almazareros es provocar un mayor agota-
miento de estos orujos mediante sucesivas centrifugaciones
con lo que se produciria mas cantidad de aceite, y por
tanto con derecho a cobrar la ayuda a la produccién.

Esta ampliacion del sistema de centrifugacion en las
almazaras se ha realizado durante la camparia 94-95
segun el Esquema n®3, que se ha denominado de segun-
da centrifugacion.

Se parte de la masa de aceituna procedente de la pri-
mera centrifugacion, que si se adopta el criterio de sacar
fuera de la almazara para enviar a la extractora, pasa a
denominarse orujo.

Produccién acuosa en los sistemas de elaboracién.

Procesos

Lavado aceituna (I/kg)

Separacidn soélido-liquido (lI/kg)

Separacién liquido-liquido (I/kg)

Limpieza en general (I/kg)

Efluente final (I/kg)
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Sistema de elaboracién

Centrifugacién

[Prensas| |3 Fases| |2 Fases|
0.04 0.09 0.05
0.40 0.90 0.00
0.20 0.20 0.15
0.02 0.05 0.05
0.66 1.24 0.25
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Grasas y Aceites

Tabla Il

Caracteristicas medias de los liquidos acuosos segun el sistema de elaboracién.

Prensas

Sélidos C.A.H. D.Q.

Sistema_de elaboracidn

Procedencia Aqua (%) (%)  (a/kg) (%) (%) (a/kg) (%) (%)  (g/kg)

Centrifugacion

3 Fases 2 fases
0. Sélidos C.A.H. D.Q.0. Sélidos C.A.H.D.Q.O.

Lavado Aceituna 0.67 0.16  10.35 0.51 0.14  7.87 0.54 010 8.69
Centrifuga vert.agua 9.43 0.62 118.28 6.24 0.96 73.82 0 0 0

Centrifuga vert.aceite 1.82 0.55 12.91 0 0 0 1.43 0.57 11.70
Efluente Final 7.96 0.19 98.16 4.86 0.31 68.61 2.82  0.29 2253

C.A.H. :Contenido de aceite sobre materia hUmeda

D.Q.O0. :Demanda quimica de oxigeno

Tabla Il
Evolucién de los sistemas de elaboracién por centrifugacion.

Tabla IV
Caracteristicas medias de los orujos
segun el sistema de elaboracién.

Capacidad de produccién instalada (t/dia)

Campafias 3 _Fases 2 Fases Total
91-92 60.523 75 60.598
92-93 60.353 9.670 70.023
93-94 62.400 18.800 81.200
94-95 49.910 35.980 85.890

Sistema de elaboracién

Centrifugacion

[Prensas] |3FasesJ [ 2 Fases]

terminaciones

Humedad (%) 27,12 49,80 56,82
C.AS. (%) 8,58 7,91 7,58
C.A.H. (%) 6,25 3,97 3,27
C.AS. (%)...... Contenido de aceite sobre materia
seca
CAH. (%)..... Contenido de aceite sobre materia
himeda
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-ADAPTACION DE LAS EXTRACTORAS

CAUSAS DEL APROVECHAMIENTO
EN HUMEDO
SEGUNDA CENTRIFUGACION

-BAJO PRECIO

-MAYOR OBTENCION DE ACEITE

-AYUDA A LA PRODUCCION

Esquema [l

ESQUEMA DE SEGUNDA CENTRIFUGACION

Masa centrifugada— Orujo —»Extractora

— T~

Fresca Almacenada
\ /
A}eshuesado
Pulpa Hueso Aprovechamiento
l (Combustible)
| Molienda
Batido

Centrifugacién horizontal

T

Aceite sucio

Agua\_/\‘

Centrifugacion vertical

— T

Ag(;a de lavado Aceite de 22 centrifugacidén

Orujo— Extractora

l Bodega

Aprovechamiento
)
Depuracion

Esquema llI
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Si se decide continuar la elaboracion, existen dos cami-
nos, el primero efectuar la segunda centrifugacion en fres-
co, siguiendo los procesos que se indican en el Esquema
n23.Y el segundo es almacenar la masa centrifugada en los
terrenos de la almazara en un periodo de tiempo y seguir a
continuacion los diferentes procesos que se indican en el
Esquema n23.

El problema se presenta en las denominaciones de
los diferentes productos que se utilizan y los aceites que se
producen en cada caso.

Con el fin de clasificar algo estos conceptos, se exponen
en la Tabla V, los valores de las determinaciones analiticas
mas usuales, aplicadas a aceites obtenidos de masa de
aceituna de primera y segunda centrifugacioén en fresco,
observandose como en todos los casos, existe la tendencia
de disminucién del porcentaje de humedad y de la estabi-
lidad a la oxidacion y la tendencia a aumentar en todas las
demas determinaciones, destacando notablemente los
aumentos de acidez, E;.,'* 270 mm, ceras y eritrodiol,
para los aceites de segunda centrifugacion.

Como consecuencia de lo anteriormente expuesto,
aparecen una serie de necesidades, que se recogen en el
Esquema n%4, como son las de dar unas ciertas denomi-
naciones a los nuevos productos, asi se propone para el
sélido obtenido en los sistemas de centrifugacién de dos
fases, que se va a continuar utilizando en fresco en una
segunda centrifugacién, el nombre genérico de masa par-
cialmente elaborada o extractada (M.P.E.).

Si este solido de forma tradicional no se recicla en la
almazara o se almacena durante un determinado tiempo, se
denominara como tradicionalmente orujo.

Al aceite procedente de la M.P.E. y en funcién del sis-
tema de elaboracion, debe ser considerado como un acei-
te de oliva de inferior calidad y se debe efectuar un estudio
analitico de estos aceites con el fin de obtener una regla-
mentacion analitica.
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Tabla V

Grasas y Aceites

Caracteristicas de los aceites producidos en 12 y 22 centrifugacion.

18C 22C |1°C 22C | 18C 2:C |18C 2:C
Humedad (%) 042 005 [022 042 | 083 008 | 1.07 0.25
Impurezas (%) 0.10 0.14 0.07 0.19 0.11 0.11 0.19 0.19
Acidez (°) 055 1.26 [0.64 1.14 | 0.86 1.49 | 0.43 1.3
E, 270nm 041 049 |[012 020 | 041 019 | 011 0.18
AK 0 0 0 0 0 0 0 0
E,. 232nm 149 152 | 165 179 | 149 168 | 1.55 1.89
|.Peréxidos (meq.O,/kg) | 11.7 15.0 13.7 14.6 11.6 10.1 12.7 14.8
Estabilidad () 402 344 |458 344 | 383 386 | 380 335
Ceras (mg/kg) 243 490 225 472 291 651 266 499
Eritrodiol (%) 204 6.05 [280 7.67 | 350 868 | 3.30 7.56

ORUJO

DENOMINACIONES

NECESIDADES

COMISION

ACEITE PROCEDENTE DE M.PE. ——'

ACEITE DE ORUJO DE CENTRIFUGACION — REGLAMENTACION ANALITICA

ACEITE DE ORUJO DE EXTRACCION

MASA PARCIALMENTE EXTRACTADA (M.PE.)

SISTEMA DE ELABORACION
REGLAMENTACION ANALITICA

REGLAMENTACION ANALITICA

GESTION DE DATOS

REGLAMENTACION

Esquema IV

Cuando se elaboren por centrifugacion los orujos, se
obtendran unos nuevos aceites que deben tener una deno-
minacioén diferenciadora, de los hasta ahora aceites de
orujo y por tanto debe estudiarse también su composi-
cion, para de esta forma disponer de su correspondiente
reglamentacion analitica.

Por ultimo se propone la creacion de una comision
que gestione los datos de los nuevos productos que sin
duda se van a producir en la proxima campafia, para que
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con toda esta informacién proponga la reglamentacién
global mas adecuada .

Intervencién de D. Antonio Luque Luque

En su intervencién comentd, entre otras cosas, que
la problematica que tenian las almazaras en relacion a la
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eliminaciéon de los alpechines que se producian en la
obtencion del aceite de oliva virgen, tanto por el sistema de
centrifugacion en tres fases como por el de prensa, que-
daba resuelto con el sistema de extraccién por centrifu-
gacion en dos fases, pasandoselo a las extractoras vy refi-
nerias al aparecer en escena la denominada masa
parcialmente extractada.

Intervencioén de D. Manuel Villén Jiménez

En el afio 1833 se instala en Espafia la primera prensa
hidraulica introducida por D. Diego de Alvear, segun escri-
be ZAMBRANA PINEDA en su libro CRISIS Y MODER-
NIZACION DEL OLIVAR 1870/1900.

Desde esta fecha empieza una renovacion lenta, pero
constante, del utillaje de los molinos, pasando por diferentes
etapas y crisis, hasta llegar a la primera revolucion en la
Fabricacion del aceite de oliva, la instalacién de los pri-
meros sistemas continuos en el afio 1970.

En el afio 1990, se realizan en Espafia las primeras
pruebas del decanter de dos fases.

Aunque el sistema era ya conocido, recordemos que
este fué el primer planteamiento que se hizo de los siste-
mas continuos, el momento de su implantacioén era el mas
adecuado y oportuno.

En aquellos momentos se estaban agravando, dia a dia,
dos grandes problemas que afectaban de lleno al proceso
de fabricacion:

— escasez de agua.

— produccién de alpechin.

El sistema de dos fases, resolvia ambos.

Por eso, de una forma demasiado rapida, a nuestro jui-
cio, se ha producido un cambio casi total de un sistema a
otro, en el corto plazo de 5 afios.

Este corto periodo ha hecho que los técnicos, investi-
gadoresy fabricantes de maquinaria hayan modificado los
decanters, sin grandes mejoras técnicas, por falta de tiem-
po e investigacion.

Estamos seguros que esas mejoras técnicas son posi-
bles, y que muy pronto estaran en el mercado.

Jose Miguel Ortega Nieto, en su libro ELABORACION
DE ACEITES DE OLIVA, subtitulado CARTILLA PARA
ALMAZARERQS, decia:

En el caso en que no se esta seguro del buen agota-
miento de los orujos, bien porque se cambien los métodos
0 no se conozca su eficacia, debe efectuarse el andlisis qui-
mico de aquellos.

Los almazareros no estaban seguros del buen agota-
miento que este sistema proporcionaba a los orujos, veian
grandes diferencias en los analisis realizados, pero el pro-
ceso era irreversible. Sus beneficios:

—la no necesidad de agua, y

- la no produccion de alpechin.

eran muy superiores, a este nuevo problema que se
creaba;

— el mal agotamiento de los orujos.

Desde siempre, ha sido una obligacién y una obsesién
del productor de aceite de oliva el conseguir un mayor
agotamiento de los orujos. Esto, unido a la ya conocida cos-
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tumbre de los extractores de orujo, cada vez que se pro-
duce una innovacioén técnica, de advertir que “bien pudie-
ra darse el caso de no poderse aceptar por los extractores
por no ser comerciales a ningun precio su adquisicion’, hizo
que los almazareros agudizaran el ingenio, volvieran la vista
atras y recordaran al pasado:

— al pasado muy remoto, al zait al-matbuj, que lla-
maban los &rabes al aceite producido después del
remolido con agua caliente,

— o al pasado mas cercano, “las prensas de agota-
miento” que decia José M2 Soroa en su libro ELA-
YOTECNIA; “El remolido influye en el buen agota-
miento de los orujos durante la segunda presion”,
que decia José Manuel Ortega Nieto en su ya men-
cionado libro ELABORACION DE ACEITES DE
OLIVA,

y por tanto instalaran un proceso de segunda centrifu-

gacion de las pastas de aceituna.

Hoy en dia son muchas las Almazaras que han insta-
lado el proceso de segunda centrifugacion.

El producto que se obtiene del decanter de 2 fases, es
un subproducto nuevo por su composicién quimica, es
un subproducto dificil de transportar, almacenar y secar y
que segun el tratamiento a que se someta puede producir
aceite de oliva o aceite de orujo.

Este nuevo orujo contiene muchas sustancias hidro-
solubles que antes se iban con el alpechin. Estas sus-
tancias entre las que destacamos los azucares y proteinas,
al modificar su estructura por efecto de los calentamientos,
son las causantes principales de las dificultades en el
secado y posterior extraccion del aceite.

Este subproducto sometido a una segunda extraccion,
a un agotamiento inmediato en un decanter, se le consigue
extraer entre un 70% y un 50% del aceite contenido.

El proceso, al que han precedido numerosas pruebas,
consiste en un batido del orujo previo a su centrifugacion en
decanter con adicion de agua en algunos casos.

La temperatura no debe pasar de 35°C, aproximada-
mente, obteniéndose un aceite con las caracteristicas de
oliva virgen segun lo especificado en el Reglamento CEE
2568/91.

Por las experiencias que conocemos hasta el momen-
to actual, sabemos que si se trata antes de transcurrir 7 u
8 dias desde su produccion, se obtiene aceite de oliva
virgen. Transcurrido este tiempo, los indices analiticos se
disparan obteniéndose un aceite de orujo de acuerdo con
el Reglamento citado.

Los técnicos con la experiencia que van teniendo opi-
nan que este orujo almacenado se procesa mejor trans-
curridas cuatro o cinco semanas debido a las transforma-
ciones que tienen lugar en los orujos por las oxidaciones y
procesos enzimaticos naturales que incluso originan un
mayor volumen del aceite contenido.

El producto resultante tiene un contenido medio en
grasa inferior al 1,5% y el futuro dira que es lo que hay que
hacer con él y cual es su aprovechamiento.

Somos de la opinién de que esta no tiene porque ser la
solucidn definitiva, pero también opinamos que se ha enfo-
cado de la manera mas prdctica posible, utilizando la sali-
da mas viable en estos momentos.
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El proceso de dos fases, con las mejoras que tiene que
ir sufriendo, es un proceso irreversible, en el cual no ha
intervenido de forma fundamental el criterio econdmico, sino
criterios de calidad, ecolégicos y de necesidad.

de calidad:

los aceites de oliva virgenes obtenidos mediante el

sistema de dos fases presentan una mayor estabili-

dad ya que la menor adicién de agua evita también la
pérdida de los antioxidantes naturales (polifenoles)
que debido a su gran solubilidad, en el sistema de
tres fases pasaban al alpechin en un gran porcentaje.

Al permanecer en el aceite estos antioxidantes y otros

componentes menores, mejoran las caracteristicas

organolépticas y nutritivas del aceite obtenido.
ecoldgico:

se elimina la producciéon masiva de alpechin resol-

viendo el gran problema ecolégico que este planteaba.

de necesidad:

se resuelve el problema del gasto de agua, bien tan

escaso en la actualidad.

En el proceso de segunda centrifugacion de las pastas
de aceituna, por el contrario, va a imperar el criterio eco-
némico, las Almazaras se estan preparando y organizando
para esta segunda centrifugacion, y con su vision empre-
sarial, el Almazarero, en cada campafia, hara lo que mejor
proceda para rentabilizar su negocio.

Intervencion de D. Alvaro Espuny Rodriguez

En la campafia 95/96 que acabamos de iniciar oficial-
mente hace poco dias, estimamos que entre el 65 y el 70%
de las aceitunas se molturaron por el sistema de 2 fases en
Andalucia, mientras que en Espafia este porcentaje sera
algo menor ya que en algunas zonas esta mucho menos
implantado el sistema, en algunos casos la dimensién de
las almazaras no permite acometer esta inversion, en
otras han considerado que este procedimiento no favorece
ni el rendimiento ni la calidad del aceite obtenido.

El remolido de los orujos, que en el titulo de esta mesa
se ha llamado “proceso de segunda centrifugacién de las
pastas de aceituna”, se practica fundalmentalmente sobre
estos orujos de 2 fases.

Nosotros seguimos llamandoles orujos porque siempre
los hemos denominado asi. El almazarero cuando vende
este producto vende orujo graso de prensa, de 3 fases o de
2 fases, pero orujo. Y sobre este orujo graso, nosotros
hacemos la extraccién obteniendo aceite de orujo crudo.

En todo caso no parece aceptable que en funcién del
tipo de tratamiento al que se someta el orujo sea denomi-
nado “orujo” (extractora) o “masa de aceituna” (repasado-
ra).

Anadlisis del remolido y sus consecuencias en el olivar.

Por cuarto afio consecutivo la sequia ha mermado la
produccién de nuestros olivares.

Es tan fuerte la competencia entre las almazaras tanto
cooperativas como industriales que el “remolido” de los oru-
jos se ha recibido como una fuente de ingresos para la
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almazara, quizas sin pararse a pensar detenidamente en
los efectos indeseables que tendria su generalizacion.

Conviene que analicemos la realizacién de esta préctica
y Sus consecuencias:

1.— Aunque el remolido se produzca en serie con la

obtencidn del oliva, de inmediato y en continuo
(pasando el orujo que se obtenia del primer
decanter, de inmediato a otro decanter), el acei-
te que se obtiene entiendo que en ningln caso
puede ser considerado “extra”.
Por tanto, la almazara que quiera presumir de que
solo produce extra, puede quedar en entredicho.
Y no decimos nada de lo del aceite de 12 presién
en frio.

2.— Si el “remolido” se produce a base de orujo de
maquina ya atrojado durante varias semanas,
parece que el rendimiento en aceite es mejor
pero los indices analiticos ya no son de oliva
sino de orujo. Para poderlo comercializar como
oliva ha de ser mezclado con olivas virgenes
que si eran extras o finos pasan a ser lampantes
con, ademas, indices anormalmente altos.

3.— Si el remolido se produce (en una almazara que
tenga mas de una linea) utilizando una linea que
iba a estar parada por falta de aceituna, la inver-
sién es pequefa. Pero si Dios quiere que vuelva
a llover y que vuelvan las cosechas normales, se
tendrian que hacer importantes inversiones en
nuevos decanters cuya amortizacion se deberia
analizar detenidamente, antes de comprometer-
se.

4.~ AUn en el caso anterior (utilizacion de una linea
“ociosa” por la pluviometria), hay que tener en
cuenta el desgaste de maquinaria que produce el
remolido, probablemente superior al de la obten-
cién de aceite de oliva por su menor contenido en
grasa y posible presencia de elementos extrafios
que habrian ido a parar al orujo.

5.— Sicon el remolido se obtuviera, por ejemplo, un
1% sobre el peso de orujo 2 fases procesado, el
orujo llevara un tercio menos de grasa por lo
que valdra menos para la extractora produciendo,
no soélo un menor ingreso a la almazara, sino
también una dificultad adicional para venderlo
en afios de cosecha normal. Se debera sumar el
consumo de luz, repuestos, mano de obra y
amortizacion, etc.

6.— En caso de que el repasado se realice a base de
almacenar el orujo de 2 fases, producido durante
la campafia, para procesarlo al final de la misma,
Sanidad exigira una instalaciéon adecuada para
contenerlo. De paredes lavables, cubierta, sin
contacto con el aire y/o insectos y parasitos, etc.
Algo muy diferente, y muchisimo mas costoso
que lo que pueda ser una balsa de alpechines o
similar.

7.— Debemos afadir que el aceite que se obtiene
del “repasado”, sea cual fuere, no tiene derecho
a cobrar la ayuda a la produccion si se realiza
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Conclusién

La industria espafiola de molturacion estd pasando
unos momentos dificiles ya que su mercado natural de
compra de materia prima, que es Espafia, produce muy
poco y tiene que importar sobre 700.000 Tms si quiere
mantener el nivel de produccion alcanzado, y esto con la
mala ubicacién de la industria que por regla general no esta
situada en los puertos, costos superiores a la industria
del resto de la UE y un mercado de consumo interior muy
estabilizado, hace que no sea competitiva para el mercado
de aceites de terceros paises.

Seguidamente y tras la exposicion de D. Diego Gallego
Jurado, |la Dra. Maria del Carmen Pérez Camino trato el
tema titulado

UTILIZACION DEL TALCO COMO COADYUVANTE
EN LA ELABORACION DEL ACEITE DE OLIVA
VIRGEN:INFLUENCIA SOBRE LAS
CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS DEL ACEITE

En este trabajo se expusieron los resultados de las
determinaciones analiticas realizadas en el Instituto de la
Grasa sobre parejas de muestras de aceites suministradas
por el Consejo Oleicola Internacional. Las muestras con-
sistieron en aceites de Espafia (de las variedades Picual,
Hojiblanca, Lechin'y Arbequina obtenidos en sistemas de
dos y tres fases), Portugal (variedades Picual, Galega y
Cobrangosa) e ltalia (variedad Carolea), obtenidos, con y
sin talco, mediante centrifugacion.

Las caracteristicas determinadas fueron la acidez,
K270, K232, indice de perdxidos, compuestos polares,
triglicéridos oxidados, diglicéridos, hierro, cobre, tocofero-
les, polifenoles y estabilidad. Las determinaciones de aci-
dez, K270, K232, indice de perdxidos se llevaron a cabo
siguiendo los métodos oficiales de la Unién Europea. Los
compuestos polares se separaron del aceite mediante el
paso a través de una columna de silica gel, y los triglicéri-
dos oxidados, junto con los diglicéridos, se cuantificaron
mediante cromatografia liquida de permeacion de gel. Los
metales pesados hierro y cobre se determinaron por absor-
cién atémica con camara de grafito. Los tocoferoles alfa 'y
gamma se determinaron por cromatografia liquida de alta
eficacia en columna de silica gel, utilizando un detector de
fluorescencia. Los compuestos fendlicos se evaluaron por
el método Folin—-Ciocalteau. Finalmente, la estabilidad se
determin6 por el método Rancimat a una temperatura de
100°C.

El analisis de varianza de los resultados obtenidos
para cada variable en las distintas muestras indic6 que no
se aprecian diferencias con significacion estadistica entre
los valores de los aceites procesados con talco y sin talco,
excepto en el caso de la estabilidad, en la que se detecté
un ligero incremento con el talco. Estos resultados indican
que la adicién de talco no ejerce accién negativa cuantifi-
cable sobre la calidad del aceite de oliva que se obtiene;
sino que, por el contrario, aumenta ligeramente su estabi-
lidad a la oxidacion.
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La Sesion de tarde estuvo dedicada a la Mesa
Redonda titulada “SITUACION ACTUAL Y PERSPEC-
TIVA DEL PROCESO DE SEGUNDA CENTRIFUGACION
DE LAS PASTAS DE ACEITUNA”, en ella participaron:

D. Francisco Montero Laberti, Asesor Ejecutivo del
Gabinete del Ministro de Agricultura, Pesca y Alimentacion;
el Sr. Ahmed Touzani, Director Adjunto de la Secretaria del
COl; D. Antonio Lugue Luque , Presidente del Sector del
Aceite de Oliva de la Confederacién de Cooperativas
Agrarias de Espafia; D.Manuel Villén Jimenez, Secretario
General de la Federacion Espafiola de Industrias
Fabricantes de Aceites de Oliva; D. Alvaro Espuny
Rodriguez, Presidente de la Asociacion de Extractores de
Aceite de Orujo; D. Rafael Navarro Gamero, Técnico de la
Asociacion Nacional de Refinadores de Aceite y por dltimo
el Dr. José Alba Mendoza, Investigador Cientifico del
Instituto de la Grasa.

A continuacién pasamos a presentarles el texto expues-
to por los distintos participantes

Intervencion de D. Francisco Montero Laberti
Muy buenos dias a todos:

Mis primeras palabras no pueden ser mas que de
agradecimiento al Instituto de la Grasa de Sevilla y parti-
cularmente a su Director, que tan gentilmente me han
invitado a participar en esta XXVII Asamblea de sus miem-
bros. No es mero formulismo por mi parte; tengo que decir
que hay dos motivos fundamentales por los cuales consti-
tuye una enorme satisfaccion personal mi presencia aqui.

El primero consiste en la alegria que produce en cual-
quier profesional, y si pertenece a la Administraciéon mas,
comprobar que se acuerdan de él, no solamente en el
trabajo diario —los jefes para encomendarle tareas— sino
también en el ambito cientifico o empresarial correspon-
diente a los sectores con los que uno ha tenido mayor
contacto y, ademas, siente una especial debilidad, a pesar
de no dedicarse plenamente a él. Este extremo se cumple
en mi con el sector de los aceites. Creo que, ya, son algo
asi como 18 afos de relacién mas o menos estrecha.

El segundo motivo es la oportunidad que se me brinda
de APRENDER. Cualquiera de los técnicos que se sienta
hoy en esta Mesa acomparnandome y de los asistentes a
estas Sesiones puede hablar con mucha mas autoridad que
yo sobre el tema que nos ocupa. Por ello, sé que voy a reci-
bir una extensa y valiosa informacién que me serd utilisima
cara al futuro. Siempre son de agradecer las posibilidades
de aumentar el bagaje personal de conocimientos.

En resumen, es un auténtico orgullo ocupar un lugar
entre personalidades de tan alto prestigio, tan vinculadas,
comprometidas y, al mismo tiempo, tan ampliamente cono-
cedoras del sector. Creo que los contactos sector priva-
do—Administracion son imprescindibles para que esta ulti-
ma desemperie el papel de canalizadora y facilitadora de la
iniciativa privada y de servicio efectivo a los ciudadanos que
le otorga nuestra Constitucion.
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fuera del recinto de una almazara autorizada,
segun escrito de fecha 22 de noviembre de 1994
de la Agencia para el Aceite de Oliva, debida-
mente difundido.

En esta nota de la Agencia se rechaza que un
aceite obtenido fuera de la almazara autorizada
pueda tener derecho a la ayuda a la produccion.
En cuanto a los obtenidos dentro de la almazara,
ya sea trabajando en continuo o bién atrojando y
trabajando meses después, nada se dice.

Me gustaria que reflexionaran Udes. sobre la canti-
dad que vienen cobrando como ayuda a la produccién
por el aceite de orujo proveniente del orujo de 2 fases.

Farfetariamente, como se esta haciendo, Udes estan
cobrando 384 Ptas/Kg. Por produccién real, como seria
l6gico, cobrarian 576 Ptas/Kg. Veamos de donde salen las
cifras anteriores:

De 100 Kg de aceitunas obtenemos 80 Kg de orujo
graso. Si tomamos como media un rendimiento industrial
del 2'5%, de los 80 Kg de orujo obtenemos 2’4 Kg de
aceite de orujo que, por 240 Ptas/Kg de ayuda, signifi-
can 576 Ptas que se pagaria por este aceite si se calculara
sobre rendimiento real.

Estos 2’4 Kg de aceite de orujo suponen el 12% del
aceite de oliva obtenido.

Pero como todos Udes saben, la ayuda que se paga
por el aceite de orujo crudo se calcula a tanto alzado, sea
cual sea el rendimiento real y se ha fijjado en el 8% del acei-
te de oliva con derecho a ayuda obtenido. Por tanto en el
ejemplo anterior se cobraria:

— 20 Kg de aceite de oliva x 8% = 1’6 Kg de aceite de

orujo.

En este caso la ayuda a percibir seria:

— 1’6 Kg de aceite de orujo x 240 Ptas/Kg = 384 Ptas.

No me parece que estas cifras se estén teniendo en
cuenta.

De ellas se deduce que la parte de la ayuda que los oli-
vareros cobran por el aceite de orujo es muy inferior a la
que podrian cobrar si sustituyeramos el “for fait” del 8% por
el rendimiento real.

Asi pues, considero que la rentabilidad del repasado de
los orujos es cuanto menos dudosa. Si se cortan definiti-
vamente los abusos cobrando indebidamente la ayuda,
econdémicamente el repasado no tiene ventajas.

Creo que seria necesario modificar la legislacion para
que el importe de la ayuda pagada por el aceite de orujo se
hiciera sobre el rendimiento real, que certificarian las
extractoras con un documento similar al que ahora hacen
las almazaras con el aceite de oliva que obtienen. Este cer-
tificado tiene ademas una importante ventaja, con él podra
verificarse que las cantidades obtenidas corresponden a las
aceitunas entradas. Dicho de otra forma permitira cerrar el
balance de producién y evitar los fraudes. Las aceitunas
entradas, el aceite de oliva y el orujo graso obtenido y el
aceite de orujo deben cuadrar perfectamente. Hasta ahora,
hemos tenido dificultades para demostrar que algunas
cifras de produccion de aceite de oliva son falsas, supe-
riores al aceite realmente obtenido. Con el control en la
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extractora seria mucho mas facil detectar este fraude que
tanto dafio nos hace a todos. En ltalia hay mas de 6.000
almazaras y menos de 100 extractoras cuyo exhaustivo
control arrojaria mucha luz sobre el posible fraude que
se pueda estar produciendo.

En mi opinién, procesar el orujo en extractoras sigue
siendo la mejor solucién: elimina definitivamente el pro-
blema de los alpechines y genera un valor afiadido supe-
rior al de cualquier otro procedimiento.

Intervencion de D. Rafael Navarro Gamero

Empezamos aclarando que nuestra refineria sigue
exclusivamente el proceso de Refino Fisico, es decir, que
aparte de la decoloracion y la neutralizacién—desodorizacién
por destilacion, los aceites de oliva no reciben otro trata-
miento salvo un lavado con agua y en caliente, previo, si asi
lo requieren.

En esta refineria no se ha procesado, a sabiendas,
ninguna partida de aceite que no haya sido recibida como
virgen de oliva refinable (corriente o lampante de oliva).

Hasta hace unos meses, no habiamos detectado nin-
guna dificultad en el refino de las muy diversas partidas de
aceites trabajadas, aparte de las diferencias usuales,
dependientes de limpieza, acidez, color y propiedades
organolépticas.

Hace poco, concretamente a primeros del mes de julio
pasado, avisa nuestro laboratorio de que el aceite de oliva
refinado que estabamos produciendo, tenia muy alto, fuera
de limites, el contenido en ceras.

Ningun parametro de la normativa industrial habia sido
alterado. Estudiando la analitica de los virgenes que se
estaban procesando, encontramos que cuatro cisternas
(=100 Tn) de una determinada partida presentaban un
contenido en ceras fuera de lo habitual. Se trataba de
lampantes de ~4% de acidez con 274, 298, 398 y 339
ppm de ceras.

Lo normal, que se venia recibiendo, oscilaba entre 75 y
120 ppm de ceras en virgenes; en su mayoria, entre 90 y
100 ppm y los refinados que se estaban obteniendo pasa-
ban de :

virgen refinado
~80 ppm 100-110 ppm
115-120 ~200 ppm como maximo

detectado en el tiempo

Estas cuatro cisternas habian sido mezcladas con
otros virgenes que veniamos procesando y asi, mezcladas,
estaban refinandose. Durante cuatro dias consecutivos
se produjeron refinados con un contenido en ceras de
526, 546, 506 y 523 ppm, muy por encima de los 350
ppm del limite reglamentado en la Comunidad Europea.

Lo sorpresivo fue el fuerte incremento que sufrieron las
ceras tras el refino fisico, con unos virgenes de partida que,
tras su mezcla, quedaban (por supuesto) ain mas por
debajo del limite de 350 ppm admitido para lampantes.

Pasados estos cuatro dias, la situacion volvié a la nor-
malidad, al entrar en proceso otras partidas de virgenes de
distinta procedencia y de inferior contenido en ceras.
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En ningin momento, repito, ni antes ni después de
este incidente, fue alterado ningun parametro en la nor-
mativa del proceso.

Se ha continuado refinando, normalmente, hasta que,
a principio de octubre pasado, otra determinada partida de
virgenes, unas 400 Tn, produce nuevamente el mismo
inconveniente.

Estos virgenes, con una acidez del 0,85% presentaban
un contenido en ceras de 287 ppm. Igualmente fueron
refinados mezclados con los virgenes que, en esos
momentos teniamos en proceso, y y el refinado producido
resulté con 426 ppm de contenido en ceras.

Nuevamente se da un salto inusual en el contenido de
ceras, tras el procesamiento por refino fisico, situando el
producto final fuera de los limites establecidos.

Durante los primeros dias de octubre que hemos con-
templado antes, coincidié que hubimos de elaborar una
pequefia partida de refinado especial, especial en el sentido
de que el cliente exije una serie de caracteristicas, entre las
que estan una acidez del 0,05% y una estabilidad minima
de 8 horas a 120°C en Rancimat. Nunca habiamos tenido
problemas para preparar estos refinados, pero en esta
ocasion, la estabilidad resulté de 6,78 horas a 120°C.
Hubimos de esperar unos dias y, ya con otros virgenes, se
normalizo tambien este factor, obteniendose 9,3 horas de
estabilidad en Rancimat a 120°C.

Estas alteraciones que hemos contemplado en nuestros
refinados de oliva, motivaron que hicieramos unas pruebas
a nivel laboratorio:

Se partié de (A) un virgen de oliva que estabamos
refinando y que no presentaba ningun inconveniente; tenia
un contenido en ceras de 80,8 ppm en virgen y 115-119
ppm una vez refinado.

Obtuvimos una muestra de aceite de 22 centrifuga-
cién, (B) con 7,7% de acidez y 2,200 ppm de ceras en
crudo.

Con ambos, se prepararon muestras de:

— Solo virgen (A)

- (A)+5% (B)

- (A)+10% (B)

A estas muestras preparadas, se les sometid, en labo-
ratorio, a decoloracion, a 82°C y a 92°C, con tiempos de
contacto de tierras de 30 y 60 min. Las tierras empleadas
en todas las muestras fueron el 1,5% de GADOR 6ptima D.

En estas condiciones se estudio la formacion de hidro-
carburos, resultando:

HIDROCARBUROS

1. (A) 82°C 30" veeereeeereereeeerseerennn, 0,62 ppm
2. (A) 82°C 60 «.eorrveeereeeeereeerreree 1,64 ppm
3. (A+5%B) 82°C 30" .....veoererrreennn. 0,58 ppm
4. (A+5%B) 82°C 60 . ..coorveeeeereenen. 1,16 ppm
5. (A+10%B) 82°C 30 ......cooeerrreeenn. 0,65 ppm
6. (A+10%B) 82°C 60" .....veoerrrreeenn. 1,16 ppm
7. (A+5%B) 92°C 30" «..vooererrerrnenn. 1,82 ppm
8. (A+5%B) 92°C 60 .....rveoereereeennn. 5,18 ppm
9. (A+10%B) 92°C 30" .....rvveeerrerennn. 1,28 ppm
10.(A+10%B) 92°C 60 .....ecorreeeenene. 3,72 ppm

Limite maximo de hidrocarburos 50 ppm.
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Asi pues, no hemos encontrado nada anormal en cuan-
to a la formacién de hidrocarburos en las condiciones des-
critas.

De estas muestras de aceites decolorados en labora-
torio, se tomd la n2 10 (virgen A + 10% de aceite B) (de 22
centrifugacidn) y se proces6 en laboratorio por refino fisico:
245°C, bajo vacio de 5 Torr y con borbotaje de vapor de
agua durante 1 hora.

El andlisis cromatografico del contenido en ceras did:

— Muestra N° 1 (virgen A) decolorado................ 80,8 ppm
— Muestra N° 10 (A+10%B) decolorado........... 329,4 ppm
— Muestra N° 10 (A+10%B) refinado en lab........ 480 ppm

Se reproduce la anomalia observada industrialmente,
quedando fuera de limites el refinado. El tiempo de 1 hora
a temperatura de régimen de laboratorio es inferior al
industrial (~ 2h); tal vez por esto no haya sido tan fuerte el
incremento en la formacién de ceras del refinado.

Como conclusién de todo lo expuesto, hemos de expre-
sar el inconveniente grave que representa el hecho de
que, partiendo de aceites con un contenido en ceras den-
tro de los limites establecidos (350 ppm), se produzcan refi-
nados totalmente fuera de dichos limites y por consi-
guiente, imposibles de comercializar. Igualmente
consideramos un problema la disminucion de estabilidad en
los refinados que estamos contemplando.

El viernes 10 de noviembre dieron comienzo las
Sesiones con la intervencion del Dr. Arturo Cert Ventula,
que traté sobre:

DETERMINACION DE K,;,, TRILINOLEINA,
TRIGLICERIDOS DE ECN42, ESTERENOS Y
ESTEROLES EN ACEITES DE OLIVA Y DE ORUJO:
RESULTADOS DE UN ESTUDIO COLABORATIVO

En esta comunicacién se presentaron los resultados
globales del analisis colaborativo realizado sobre varios
métodos analiticos de aceites de oliva y orujo, actividad pro-
gramada en el convenio suscrito entre el Ministerio de
Agricultura, Pesca y Alimentacion y las asociaciones de
industrias oleicolas en colaboracién con el Instituto de la
Grasa. El Grupo de Investigacion del Dr. Cert llevé a cabo
la preparacion y envio de las muestras asi como la recep-
cioén y estudio estadistico de los resultados. Se remitieron
duplicados de cuatro muestras de aceites (orujo crudo,
oliva refinado, oliva virgen lampante y orujo refinado) y
se recibieron resultados de 22 laboratorios, entre ptblicos
y de la industria, para las determinaciones siguientes:
esteroles y eritrodiol por los métodos oficiales (separa-
cion de la fraccion esterdlica por CCF) y mediante sepa-
racion de la fraccién esterdlica por HPLC; determinacion del
K232 en las muestras originales y después de purificarlas
mediante el paso de los aceites a través de una columna de
silica gel; estigmastadienos y relacién R1 (campestadie-
nos/estigmastadienos) efectuando la separacion de la frac-
cion de hidrocarburos mediante una columna de silica gel
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impregnada con nitrato de plata; y por ultimo, diferencias
entre los valores de triglicéridos determinados por HPLC y
los calculados tedricamente a partir de la composicién de
acidos grasos, tanto para la suma de triglicéridos con 42 de
numero de carbonos equivalente (ECN42) como para la tri-
linoleina (LLL). Estas determinaciones de triglicéridos se lle-
varon a cabo tanto en las muestras originales como en los
aceites purificados por paso a través de una columna de
silica gel.

Las conclusiones obtenidas del estudio estadistico de
los resultados fueron las siguientes:

1. La determinacion de esteroles por HPLC aumenta la
precision de la determinacién del delta—7-estig-
mastenol, pero también aumenta el valor medio de
dicho parametro en relacién con el método oficial en
una magnitud que oscila entre 0,10 y 0,20%. En la
determinacion de los restantes esteroles (excepto el
delta— 7—avenasterol) y el eritrodiol se mantienen los
valores medios y la precision de los métodos ofi-
ciales.

2. La determinacion de K232 presenta buena precisién
tanto en el andlisis directo como después de purifi-
car el aceite con silica gel, por lo que se propone
estudiar la posible relacién entre la diferencia de
absorcion de los aceites, antes y después de la
purificacion, con el contenido de compuestos oxi-
dados.

3. La determinacion de estigmastadieno en aceites
refinados utilizando silica gel impregnada con nitra-
to de plata para separar la fraccion de hidrocarburos
se realiza con una buena precision por lo que se
sugiere rebajar los limites maximos a valores alre-
dedor de 25 ppm para oliva refinado y oliva, y 50
ppm para orujos refinados y orujo de oliva.

4. La relacion R1 entre hidrocarburos presenta un
error mayor ya que se trata de una relacion entre dos
concentraciones, aunque el coeficiente de varia-
cion es del orden de otras determinaciones tales
como las ceras. Se propone rebajar el limite de R1
a valores cercanos a 12 para oliva y a 10 para oru-
jos con objeto de incluir la reproducibilidad en el
limite.

5. La determinacién de ECN42 y LLL por HPLC se
lleva a cabo con una buena precisién tanto en las
muestras originales como en los aceites purifica-
dos por paso a través de una columna de silica gel.
Sin embargo la determinacién del ECN42 tedrico se
lleva a cabo con doble error que la de la LLL tedrica,
como consecuencia de que en el primer caso influ-
yen mucho pequefias variaciones de acido linoléni-
co (Ln). Por tanto para el calculo de triglicéridos se
propone utilizar la diferencia entre el valor LLL deter-
minado por HPLC y el valor LLL tedrico calculado
segun la composicién en acidos grasos, en vez de
usar el parametro ECN42.

6. La purificacion de los aceites por paso a través de
una columna de silica gel elimina los productos oxi-
dados sin afectar las concentraciones de LLL.
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7. Incluso en el caso de aceites con mucha acidez
libre (10%), la metilacion en caliente con metilato
sédico seguida de metilacién acida did los mismos
resultados que la metilacion en frio con potasa alco-
hélica.

Otro punto que se presentd fue un estudio sobre el con-
tenido de acido miristico del aceite extraido de la almendra
del hueso de aceituna en tres variedades de aceituna y en
varios estados de maduracién. En ningln caso se sobre-
pasa el valor de 0,05% por lo que se justifica el limite
maximo de 0.05% aplicado a los aceites de orujo de oliva.

Posteriormente el Dr. Manuel Mancha Perellé en nom-
bre del Dr. Rafael Garcés Manchefo expuso algunos
datos de interés sobre NUEVOS ACEITES DE SEMILLAS
OLEAGINOSAS y que a continuacién resumimos.

La industria alimentaria requiere grasas liquidas o soli-
das con diferente grado de plasticidad. Estas propiedades,
asi como la estabilidad oxidativa, dependen de la compo-
sicién de acidos grasos. Asi, las grasas con altos conteni-
dos de acidos palmitico o estearico seran mas sdlidas
que las que tengan altos contenidos de los acidos oleico,
linoleico o linolénico (Tablas | y Il). Los aceites obtenidos de
plantas cultivadas en clima templado tienen un alto con-
tenido en acidos grasos insaturados, siendo muy suscep-
tibles a la oxidacién si contienen un alto porcentaje de
acido linoleico o mas del 5% de &cido linolénico. Por todas
estas razones, con objeto de disponer de grasas adecua-
das para diferentes usos, se acude a operaciones tales
como fraccionamiento, transesterificacion e hidrogenacion
que modifican las propiedades fisico—quimicas de las gra-
sas y que, en algunos casos, producen alteraciones inde-
seables.

En el caso de los aceites de consumo directo se han
desarrollado, aprovechando la variabilidad natural o indu-
cida por mutagénesis, nuevas variedades de las que se
obtienen aceites con disminucién o ausencia de determi-
nados acidos grasos indeseables (Tabla Ill). Podemos
destacar la presencia en el mercado de aceite de colza
practicamente sin acido erdcico (canola), aceite de linaza
con muy poco &cido linolénico o aceite de girasol alto olei-
co.

Mediante mutagénesis o ingenieria genética se han
obtenido nuevas variedades, ain no comercializadas pero
cuya introduccién en el mercado se espera en un futuro
proximo (Tabla 1V). Estas suponen una reduccion del con-
tenido de acidos grasos poliinsaturados, incremento de
oleico o incremento del contenido de &cidos saturados, con
objeto respectivamente de incrementar la estabilidad fren-
te a la oxidacion para uso directo, darle una gran estabili-
dad frente a las altas temperaturas en fritura o produccion
de margarinas, pasteles, etc. que necesitan grasas sélidas
plasticas.

http://grasasyaceites.revistas.csic.es



418 Grasas y Aceites
Tabla |
Propiedades fisico-quimicas de los 4cidos grasos
ACIDO GRASO ESTADO DOBLES ESTABILIDAD
ENLACES OXIDACION
Palmitico (16:0) Sdlido 0 Muy Alta
Estearico (18:0) Sdlido 0 Muy Alta
Oleico (18:1) Liquido 1 Alta
Linoleico (18:2) Liquido 2 Baja
Linolénico (18:3) Liguido 3 Muy Baja
Tabla ll
Modificaciones deseables en los aceites y su efecto o posible uso
Planta Acido Graso Modificacion
18:3 Reduccioén; Estabilidad
Soja 16:0 18:0 Aumento; Grasas Plasticas
20:1 22:1 Reduccién; Aceite
Colza 22:1 Aumento; Lipoguimica
18:3 Reduccidn; Estabilidad
16:0 18:0 Aumento; Grasas Plasticas
Lino 18:3 Reduccién; Estabilidad
Girasol 18:1 Aumento; Fritura
16:0 18:0 Aumento; Grasas Plasticas
Tabla lll
Nuevos Aceites Vegetales comercializados
Cultivo Composicién acidos grasos (%)
16:0 18:0 18:1 18:2 18:3 20:1 22:1
Colza normal 3 1 24 15 7 12 37
Canola 5 5 63 18 9 - -
Lino normal 7 4 35 14 40 - -
Lino bajo Linolénico 8 5 34 51 2 - -
Girasol normal 7 5 25 62 - - -
Girasol alto oleico 4 4 84 8 - - -
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Tabla IV
Futuros Aceites Vegetales
Canola
Variedad Composicion acidos grasos (%)
16:0 18:0 18:1 18:2 18:3 20:1 22:1
Normal 5 2 63 19 10 - -
Alto oleico 3 2 88 3 4 - -
Alto estearico 5 28 15 19 22 7 3
Soja
Variedad Composicion acidos grasos (%)
16:0 18:0 18:1 18:2 18:3
Normal 11 4 21 55 8
Bajo linolénico 10 2 20 65 2
Alto oleico 8 3 79 3 6
Alto estearico 8 28 20 36 7
Girasol
Variedad Composicion acidos grasos (%)
16:0 16:1 18:0 18:1 18:2
Normal 7 - 5 25 62
Alto oleico 4 - 4 84 8
Alto palmitico 26 5 2 11 56
Alto estearico | 6 - 15 34 45
Alto estearico Il 6 - 25 12 57

Para finalizar DAa. Teresa Caramé Lagarde,
Subdirectora General de Normalizaciéon y Procesos
Alimentarios del Ministerio de Agricultura, Pesca y
Alimentacién y D. Julidn Gémez Elegido, Director de
Calidad de “Aceites Toledo, S.A.” abordaron el ultimo
punto del Programa de Actos de la Asamblea “GESTION
DE LA CALIDAD: ISO-9000" y que a continuacién expo-
nemos:

Intervencién de Diia. Teresa Caramé Lagarde

CALIDAD
La Calidad se ha convertido en los ultimos afios en uno
de los principales factores de Competitividad de la Industria,
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pero es un factor, ademas, que afecta a todos los Agentes
Sociales: suministradores de medios de produccién, empre-
sarios, consumidores y, por supuesto, a la Administracion
Publica.

Estamos inmersos en un Mercado Europeo, sin barre-
ras, y en el que para poder competir, hay que ofrecer pro-
ductos de auténtica calidad que nos permitan ganar cuotas
de mercado.

Todos sabemos que las circunstancias que mantenian
los mercados han cambiado y hoy, estas circunstancias
hacen que el Nuevo Mercado sea mas exigente y que las
empresas tengan en la competencia su mayor enemigo.
Para ello no sélo hay que sacar “productos de calidad” sino
que se les exige a las empresas que demuestren previa-
mente su capacidad para producir con calidad. Y este es el
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quid de la cuestion: Los importadores de nuestros pro-
ductos, los distribuidores, van a exigir a las empresas el
cumplimiento de unas normas de calidad, las Normas 1ISO
9.000 cuyo cumplimiento prepara a las empresas para
poder obtener la Certificacion, el Registro de Empresa
Certificada; con este certificado las empresas demues-
tran que producen con calidad.

Hasta ahora en la Industria Agroalimentaria el con-
cepto de calidad se identificaba con un control de cali-
dad, es decir, habia que cumplir unas Reglamentaciones
Técnicas cuyo contenido es siempre obligatorio. En todos
los paises desarrollados existen estas normas tendentes a
asegurar que los productos utilizados en la alimentacién
humana y animal no planteen problemas sanitarios. Estas
Reglamentaciones Técnicas definen las caracteristicas
que tienen que tener los productos para poder ser comer-
cializados. (Binomio Alimentacién/Salud).

Ahora bien, en el momento actual, ya no es suficiente
con el cumplimiento de este tipo de normas, tenemos que
dar un salto hacia adelante, y tenemos que avanzar en la
idea de conseguir mayor calidad para nuestras produc-
ciones que la exigida en las Reglamentaciones Técnicas,
hay por tanto que acudir a elaborar y cumplir normas de
caracter voluntario, es decir hay que avanzar en el campo
de la NORMALIZACION. Los consumidores son cada vez
mas exigentes y el mercado demanda, por tanto, el cum-
plimiento de otras normas de caréacter voluntario que elevan
la calidad por encima del minimo exigible.

Dentro de la Normalizacién podemos hablar de nor-
malizacién de productos y normalizacién de procesos pro-
ductivos.

Es en esta Gltima categoria en la que se encuentran las
Normas ISO que regulan los sistemas de Gestién de la
Calidad.

Debido a la internacionalizacion de la Economia y las
transacciones comerciales, se han desarrollado sistemas de
gestién que garanticen que los productos suministrados y
los sistemas de gestion de las empresas de distintos paises
se atienen a unos niveles de calidad homogéneos. Son las
Normas ISO 9.000 las que clarifican la gestion de la calidad
en las empresas y establecen los conceptos generales
del aseguramiento de la Calidad, ademas son las normas
de referencia para saber qué es Aseguramiento de la
Calidad y cuales son sus requisitos.

Cada vez mas, el mercado va exigir su cumplimiento, y
sobre todo los Distribuidores, como garantia frente al con-
sumidor.

Como vereis, no vamos a hablar de la calidad desde el
punto de vista del producto sino del de la gestion empre-
sarial.

Porque en una empresa la calidad tiene que estar pre-
sente en toda la gestion: estudios de mercado, disefio,
desarrollo de nuevos productos, métodos de produccion,
marketing, informatizacién de los procesos, formacion del
personal, etc. Por ejemplo: Existe una carencia de estudios
de mercado sobre preferencias de los consumidores, de
estudios sobre tendencias del mercado y mecanismos de
promocién y comercializacion.

En esta linea la politica industrial del Ministerio de
Agricultura, Pesca y Alimentacion esté orientada a fomen-
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tar y apoyar a las Empresas para que implanten sistemas
de gestion de la calidad normalizados (Insisto: normas de
caracter voluntario. Normas 1SO 9.000).

¢ Que aspectos de la gestion pueden verse afectados
por la Calidad?

Por ejemplo:

— Control de proveedores (Ac. de Calidad concertadas)

— Mantenimiento peridédico de la maquinaria.
— Control del proceso de envasado.

— Control del etiquetado: resistencia a tintas, antigra-
sas, etc.

— Control periddico de productos almacenados.

— Control de productos accesorios: tapdn, caja, bote-
lla, etc.

— Mejora en el proceso de toma de decisiones.

— Mejora del proceso de produccién a través de la
incorporacién de nuevas tecnologias, robotizacion, a
la que a veces somos reacios, etc.

Hay que dejar de depender de la Inspeccién para
lograr la calidad, hay que mejorar de una manera constante
y continua todos los procesos industriales porque no es
suficiente con que un producto sea autéctono y de exce-
lente calidad en el momento de la produccién, sino que
tiene que llegar al consumidor en las mejores condiciones
y cumplir con las expectativas de los compradores.

Todo ello es lo que conferirda a un producto, a una
empresa, en general, su “caracter diferencial”, es decir, en
definitiva, un valor afiadido que le va a permitir competir en
el Mercado en mejores condiciones.

La supervivencia de la industria espafiola en general y
de la Industria Agroalimentaria en concreto, va a depender
de la capacidad que tengamos para implantar eficazmen-
te sistemas de gestion de la calidad.

SISTEMAS DE GESTION Y ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

Avanzando un poco mas en el concepto de Calidad
empezamos a hablar de “Calidad Total”.

Dadas las condiciones actuales del mercado y las exi-
gencias de los consumidores, parece conveniente no sélo
afianzar los instrumentos clasicos de calidad, ya citados,
sino poner en marcha algunos nuevos que permitan ase-
gurar la calidad de una produccién y de una empresa.

Esto exige un planteamiento de “Calidad total” en el pro-
ceso agroalimentario en el que deben incluirse el esfuerzo
de todos los agentes implicados, productores, fabrican-
tes, distribuidores, consumidores e incluso Administraciones
Publicas.

No es suficiente con que un producto sea autéctono y
de excelente calidad, sino que tiene que llegar al consu-
midor en las mejores condiciones y cumplir con las expec-
tativas de los clientes. Es lo que se denomina “CALIDAD
TOTAL".

La calidad no es un atributo exclusivo del producto
final sino que afecta a todos los eslabones del proceso pro-
ductivo, a los servicios y a la gestién empresarial.
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Producto
Procesos
Servicios/Gestion

CALIDAD TOTAL

Entre los denominados “nuevos factores de competiti-
vidad” que actualmente condicionan el desarrollo de las
empresas, la CALIDAD se constituye como uno de los
aspectos mas determinantes y de mayor incidencia en
los procesos de innovacién y modernizacion que el sector
industrial, en sus distintos niveles, tiene planteado en el
futuro inmediato.

En un entorno competitivo como el actual, la Calidad
industrial se convierte en un elemento fundamental en la
estrategia empresarial, e incluso me atreveria a decir en un
factor de supervivencia, teniendo en cuenta el progresivo
endurecimiento de los mercados y la entrada de Espafia en
la Uni6én Europea.

La alimentacion es un sector donde es dificil compagi-
nar la obligatoriedad de sus normas (Cédigo Alimentario,
reglamentaciones técnico—sanitarias, normativa de higiene)
con la “voluntariedad” de las normas de gestion de calidad.

En una cultura histérica de control de calidad para
cumplir a rajatabla la normativa en vigor, es dificil un cam-
bio de mentalidad rapido para implantar unas normas de
cardcter voluntario.

Estamos convencidos, no obstante, de que ninguna
empresa puede funcionar con éxito si no dedica una espe-
cial atencion a la Gestion de la calidad, es decir al conjunto
de acciones de caracter voluntario orientadas a garantizar
que en el futuro, la empresa podra mantener e incluso
incrementar su nivel de calidad y en definitiva su cuota de
mercado.

Pero la gestion de la Calidad en una empresa tiene que
empezar necesariamente por un compromiso de la
Direccién que a veces puede suponer un cambio de cultura
empresarial.

Desde la direccion hay que implantar una Politica de
Calidad que conduzca al personal por el cambio de la
Calidad total, transmitiendo una filosofia de mejora y de
cambio permanente que sélo se puede conseguir si toda la
empresa esta implicada en este objetivo, con lo cual la cali-
dad deja de ser ambito de un solo departamento como
sucedia tradicionalmente y se convierte en el objetivo pri-
mordial de toda la empresa, generado e impulsado desde
la direccion.

Esto tiene que ser reconocido como una cuestién estra-
tégica basica. Una Politica de Calidad significa que toda la
empresa y no sélo el departamento comercial y marketing,
debe dar un giro a sus prioridades y enfocarlos hacia las
espectativas del cliente, a sus requerimientos, sin olvidar la
influencia que tiene en ello la publicidad.

Debe mejorarse la comunicacién entre los distintos
departamentos, hay que mejorar de una manera cons-
tante y continua todos los procesos de planificacion, pro-
duccién, comercializacion y servicios; hay que derribar
las barreras existentes entre los Departamentos de
Produccion y Ventas, ya que en definitiva, hay que produ-
cir lo que demanda el consumidor y con las caracteristicas
con que lo demanda.
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Todo ello implica que la empresa debe disponer de un
buen nivel de informacién y conocimiento del mercado.
Tiene que conocer datos referentes a cuotas de mercado,
tasas de crecimiento, habitos de compra, demanda de
nuevos productos, importancia que da el consumidor al
disefio, al respeto al medioambiente, etc.

La calidad de un producto, por tanto, es el resultado de
la calidad de los procesos que se utilizan para generarlo.

Uno de los elementos basicos de la politica de Calidad
es la fijacion de objetivos generales para toda la compaiiia,
que fundamentalmente se pueden englobar en los siguien-
tes:

— Satisfaccion del cliente.

— Motivacion del personal.

— Mejora continua.

— Precios competitivos.

— Aumento de cuota de mercado.

— Incremento de beneficios.

Es esencial crear un marco de objetivos de calidad
coherentes para todos los niveles de la empresa que en
muchos casos puede conducir a cambios en los procesos
de produccién, organizacion, sistemas y técnicas de ges-
tién.

Para la implantacién de una Politica de Calidad se
requiere un Sistema de Calidad.

El sistema de Calidad es el conjunto de estructura,
organizacion, responsabilidad, procesos, procedimientos y
recursos para poner en marcha la Politica de Calidad.

Un sistema de Calidad debe estar planificado para
conseguir por una parte dar confianza durante la produc-
cién y por otra elaborar unos productos adecuados a las
necesidades de los consumidores.

Los aspectos mas importantes que se pueden abordar
dentro del Sistema son:

— Mejora del proceso de produccion con la incorpora-

cion de nuevas tecnologias.

— Adaptacion a las exigencias de las normativas inter-
nacionales.

— Adaptacion a las nuevas exigencias de los consu-
midores (nuevos productos, lights, bajos en coles-
terol, etc.)

— Especial atencién al disefio.

— Automatizacion de los procesos.

— Prevencion en lugar de correccion.

— Reduccién de los costes de la no—calidad.

— Mejora en el proceso de toma de decisiones.

— Auditorias internas; Revisiones; Evaluaciones.

Los instrumentos para implementar su sistema de ges-
tién de la calidad son fundamentalmente: el Manual de
Procedimiento, la Guia de Calidad el Plan de Calidad,
etc.

Ahora bien, el disefio de todo el sistema debe hacerse
en base a las prioridades de cada empresa, y adaptando-
se a sus propias necesidades ya que la calidad total no es
un fin en si misma sino sélo un medio para conseguir la
confianza del consumidor y en definitiva VENDER mas
productos y a un precio atractivo (una vez eliminados los
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costes de la No—calidad): Es decir, Ser mejor que cualquier
competidor.

Cada empresa debe planificar y aplicar el modelo que
considere mas eficaz y econdmico para asegurarse de la
calidad de sus productos.

La implantacién de sistemas de calidad conducira a la
Industria agroalimentaria a ser eficaz en un mercado cada
vez mas internacionalizado y competitivo.

Actualmente somos conscientes de la gran importancia
que tiene la CALIDAD como factor de competitividad en la
industria, por lo que, desde el Ministerio de Agricultura,
Pesca y Alimentacién, pretendemos concienciar a las
empresas y fomentar la implantacion de sistemas de ges-
tion de la calidad en el sector agroalimentario, ya que no
cabe duda que un sistema de calidad es un buen instru-
mento de gestién de la optimizacion y control de la calidad
en relacién a consideraciones como beneficio, coste y
riesgo.

Cada vez son mas las empresas que avanzan por
este camino, ya que el mercado y sobre todo los distribui-
dores, como garantia frente al consumidor, estan exigien-
do a las industrias agroalimentarias no sélo que tengan
implantado un sistema de gestién y aseguramiento de la
calidad, sino que ademas puedan demostrar a sus clientes
que lo tienen.

Se trata en definitiva, de una valiosa ayuda para alcan-
zar la competitividad necesaria para luchar en el mercado
de la Unién Europea.

Las ventajas de esta implantacién para las empresas
son muchas, tanto a nivel externo como interno.

Desde el punto de vista externo mejora las relaciones
del fabricante con proveedores y distribuidores y aumenta
la confianza del consumidor en la empresa; otorga al pro-
ducto un aumento del valor afiadido y en definitiva incre-
menta la competitividad de la empresa y en consecuencia
de los beneficios.

Desde el punto de vista interno supone, como ya he
citado anteriormente, un cambio cultural, una mejora de la
comunicacion interdepartamental, un aumento de la moti-
vacion del personal al perseguir un objetivo comun, un
incremento de la productividad y en consecuencia, igual-
mente, de los beneficios.

CERTIFICACION

Una vez que una empresa tiene implantado un sistema
de gestion y aseguramiento de la calidad, el siguiente
paso es obtener el Certificado de Registro de Empresas.

Este Certificado permite demostrar que su sistema es
conforme a una norma internacional —ISO 9.000—- recono-
cida por la Unién Europea.

Ello va a significar una serie de mejoras en cuanto a su
competitividad frente a otras empresas sin certificar; a su
posicién en el mercado; a la reduccién de los costes de la
No- calidad debido al no rechazo de productos, etc.

De cara a la exportacién supone que pueden evitar la
certificacion en el pais de destino, protegiéndose asi de
barreras técnicas.

Para obtener la certificacion las empresas deben diri-
girse a un organismo certificador, que mediante una serie

(c) Consejo Superior de Investigaciones Cientificas
Licencia Creative Commons 3.0 Espafia (by-nc)

Grasas y Aceites

de auditorias comprueba la conformidad del sistema con la
Norma ISO correspondiente. Cualquier empresa puede
solicitar a un érgano de certificacién la concesién del
Certificado de Registro de Empresas para su sistema de
calidad.

En Espafia es AENOR la entidad reconocida por el
Ministerio de Industria y Energia para desarrollar tareas de
certificacién si bien estas labores las puede realizar cual-
quier entidad acreditada.

Desde el Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentacion
quiero divulgar las ventajas que para una empresa, y par-
ticularmente para una PYME, representa poder demostrar
que tiene un sistema de calidad internacionalmente acep-
tado, por ello desde aqui animo a las empresas agroali-
mentarias a avanzar por este camino de la CALIDAD que
culmina, en una primera fase, con el Certificado de Registro
de Empresas, ya que el compromiso con la “Calidad Total”
no finaliza nunca, sino que consiste en establecer objetivos
de “Mejora continua” de manera permanente.

Intervencién de D. Juan Julidan Gémez-Elegido
Ruizolalla

PRESENTACION DE UN CASO PRACTICO
DE CERTIFICACION EN EL SECTOR ALIMENTARIO

PREAMBULO

En esta charla cuyo titulo genérico es LA CERTIFICA-
CION EN EL SECTOR ALIMENTARIO, voy a tratar de
explicarles de una manera lo mas resumida posible el
proceso de implantaciéon de un SISTEMA DE CALIDAD
ajustado a la NORMA ISO 9002 en una Empresa que
como ACEITES TOLEDO, en la que desarrollo mi trabajo,
se dedica a la produccion y comercializacion de alimentos.

Para poder entender mejor lo que a continuacion les
voy a explicar creo que es necesario hacer una breve
presentacion de la Empresa ACEITES TOLEDO.

Se trata de una Empresa de Capital netamente espafiol.
Tiene un volumen de facturacion aproximado de 20.000
millones de pesetas y en ella trabajamos de forma regular
75 personas, repartidos en tres centros de trabajo, por lo
que se puede decir que es una de las empresas con
mayor nivel de facturacion por operario del sector.

La Empresa dedicada como ya he dicho antes a la
produccién y comercializacion de ACEITES VEGETALES
COMESTIBLES, abarca practicamente todo el proceso
productivo en lo que se refiere al Aceite de Oliva (Almazara,
Refineria, Fabricacién de Envases, Envasado y
Comercializacion) y unicamente nos falta la Extraccién en
lo que se refiere al Aceite de Semillas.

Para empezar me gustaria poder dar una definicién vali-
da al concepto de CALIDAD, cosa harto dificil si tenemos
en cuenta que es una cuestion subjetiva, de todas for-
mas y entre todas las definiciones que se podrian dar me
quedaria con la siguiente:

Calidad es la capacidad de un producto o actividad
para satisfacer las espectativas de los consumidores de ese
producto.
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Tomando esta definicion queda claro que es un con-
cepto totalmente dindmico, ya que las expectativas de los
consumidores varian de una forma considerable con el
tiempo.

EXPOSICION

2.1. ANTECEDENTES

Antes de tomar la determinacién de implantar la Norma
deberiamos hacernos cuatro preguntas elementales que
nos podrian servir de guia en las actuaciones posteriores.

Estas preguntas son:

1.— ¢ Que hacer?

2.— ¢ Como hacerlo?

3.— ¢ Cuando hacerlo?

4.— ;Porqué hacerlo?

Las contestaciones a estas preguntas nos van a permitir
acometer una ardua labor con el convencimiento de que lle-
garemos a buen fin, ya que habremos estructurado nues-
tras actuaciones y por ello es mas facil que consigamos el
objetivo propuesto.

¢ Que hacer?.— En primer lugar tenemos que saber
qué es lo que vamos a hacer, y para ello tiene que haber
una propuesta de actuaciéon que puede ser hecha por la
Direccién o bien por el Departamento de Calidad de la
Empresa. Desde mi punto de vista es preferible que venga
directamente de la Direccién pues esto sera una garantia
de que asume los inconvenientes y las complicaciones
que se van a plantear a lo largo de todo el proceso.

A continuacién se impone hacer un estudio detallado de
la situacion en que se encuentra la Empresa frente a los
requerimientos de la NORMA.

Después se debe estudiar la conveniencia de la actua-
cion.

Por dltimo y si los pasos anteriores asi lo aconsejan se
tomara la decision de acometer la implantacion.

¢ Coémo podemos hacerlo?.— Esta claro que podria-
mos realizarlo con nuestros propios medios o bien acudir a
una Empresa Asesora que nos ayudara en el trabajo.
Pienso que dara mejor resultado esta segunda opcién
salvo que se dé la circunstancia poco probable de que haya
personal con experiencia previa en implantacion de NOR-
MAS DE CALIDAD de la serie ISO 9000 o equivalentes.

Una vez tomada esta decision se procedera a la redac-
cion del MANUAL DE CALIDAD y de los PROCEDIMIEN-
TOS OPERATIVOS a los que debe hacer referencia el
Manual. Estos documentos una vez pulidos deben ser
aprobados por la DIRECCION previamente a su implan-
tacion que dard lugar a la redaccion por los diferentes
Departamentos de la Empresa de PROCEDIMIENTOS
ESPECIFICOS e INSTRUCCIONES.

Cuando se esté convencido de que el sistema esta
funcionando de forma correcta se debe proceder a la rea-
lizacién de AUDITORIAS de seguimiento para confirmarlo,
y estas daran lugar al establecimiento de las ACCIONES
CORRECTIVAS pertinentes para corregir las no confor-
midades que se detecten.

En el momento en que se compruebe que las acciones
correctivas han dado su fruto nos encontraremos en con-
diciones de solicitar el REGISTRO DEL SISTEMA DE
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CALIDAD ADOPTADO.
¢ Cuando hacerlo?.— Como ya hemos visto anterior-
mente debemos hacerlo cuando exista el convencimiento
de que la DIRECCION esta dispuesta a asumir el reto, y la
situacion de la Empresa lo permite.
¢ Porqué hacerlo?.— Puede haber muchas motivaciones
para tomar la decisién, en nuestro caso las mas impor-
tantes fueron:
— La mejora de nuestra imagen como Empresa ante
nuestros clientes.
— El aumento de la competitividad.
— Los posibles beneficios econdmicos derivados de la
disminucién de los gastos de NO CALIDAD.
— Las posibles facilidades a la hora de exportar nues-
tros productos.
— La conveniencia de implantacion a instancias de
nuestros clientes.

Légicamente cualquier empresa de alimentacién hoy
dia tiene implantado un sistema propio de control de cali-
dad para sus productos y por lo tanto lo que debe hacer es
adaptar ese sistema a los requerimientos de la Norma.

La primera condicién que se debe cumplir es la volun-
tad inequivoca de los Directivos de la Empresa en que esto
se haga.

Yo comparo la estructura de la Empresa frente a un
Sistema de Calidad a la estructura de un edificio apoyada
sobre unos buenos cimientos, que representan a la
Direccioén, si ésta falla, el edificio se cae, pero también
se puede caer si falla cualquiera de los puntos de apoyo
por insignificante que parezca. Un sistema de Calidad es
por tanto un compromiso de todo el entramado que forma
la Empresa.

En segundo lugar es imprescindible disponer en el
Organigrama de la Empresa de un responsable del
Departamento de Calidad que dependa directamente de
la Direccion y que sea totalmente independiente del
resto de los estamentos. Este responsable de Calidad se
hara cargo de la redaccién y seguimiento del Manual y de
los Procedimientos Operativos, siendo el gestor Gnico
ante la Direccion de todos los temas relacionados con la
Calidad.

En tercer lugar no se puede implantar un sistema de
calidad sin tener los medios técnicos y humanos para ello,
y en nuestro caso esto supone el disponer de unas insta-
laciones industriales suficientemente dotadas para poder
garantizar el cumplimiento estricto de la Norma, es decir,
con una perfecta delimitacion entre areas (almacén de
materias primas, almacén de producto terminado, lineas de
produccion, etc...) y en las que se puedan delimitar a su vez
zonas para productos no conformes o en vias de aproba-
cion.

Igualmente disponer de unos medios de control que
serdn los responsables ultimos de la aceptacion o rechazo
de los diferentes productos, y en el campo en que nos
movemos se requieren unos laboratorios con las ultimas
tecnologias en cromatografia gaseosa en columnas capi-
lares, cromatografia liquida HPLC, Espectrofotometria,
etc... y el personal cualificado capaz de manejarlos.
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2.2.- JUSTIFICACION

A continuacion voy a tratar de justificar el porqué se
esta tomando en las Empresas del ramo de la alimentacion
la determinacién de poner en marcha el sistema y conse-
guir la Certificacion que seria el paso siguiente a la implan-
tacion.

La directiva 93/43/CEE DEL CONSEJO de 14 de Junio
de 1.993 relativa a la higiene de los productos alimenticios,
en su articulo 3 punto 2 dice:

Las empresas del sector alimenticio indicaran cual-
quier fase de su actividad que sea determinante para
garantizar la seguridad de los alimentos y velaran porque
se definan, se pongan en practica, se cumplan y se actua-
licen procedimientos de seguridad adecuados, de acuerdo
con los siguientes principios, en los que se basa el sistema
HACCP (analisis de riesgos y puntos criticos de control).

— analisis de los riesgos alimenticios potenciales de
una operacion efectuada en el marco de una empre-
sa del sector alimenticio,

— localizacién en el espacio y en el tiempo (los <<pun-
tos>>) de la operacién en que pueden producirse
riesgos alimentarios,

— determinacién, entre esos puntos de riesgo, de
aquellos que resultan decisivos para la seguridad ali-
mentaria(<<puntos criticos>>),

— definicidn y aplicacion de procedimientos eficaces de
control y seguimiento en los puntos criticos, y por ulti-
mo

— revision efectuada periédicamente, y cada vez que
se modifique la operacion que se lleve a cabo en la
empresa del sector alimenticio, del andlisis de los
riesgos alimentarios, de los puntos criticos de control
y de los procedimientos de control y de seguimiento.

Y en su articulo 6 dice:

Si asi lo estiman conveniente, los Estados miembros
instaran a las empresas del sector alimenticio a que apli-
quen las normas europeas de la serie EN 29.000 a fin de
poner en practica las normas generales de higiene y las
guias de practicas correctas de higiene.

En cumplimiento de esta directiva y para equipararnos
al resto de la CEE, nos encontramos con la necesidad
ineludible de promover en nuestras empresas el estable-
cimiento de las Normas de Calidad EN 29.000 ¢ las ISO
9.000 que son equivalentes.

Con la Norma en la mano, vamos a intentar explicar en
qué consiste la implantacién aplicada a una empresa de
nuestro sector.

Es obvio que la aplicacién de la Directiva Comunitaria
es una cadena que va implicando indefectiblemente a los
diferentes escalones de la produccién y la comercializacién,
y voy a explicar un poco el porqué.

Las empresas que se dedican a vender nuestros pro-
ductos al publico, sobre todo las grandes cadenas, son las
primeras en implantar este Control de Calidad, ello les
obliga a homologar a sus proveedores, por lo que solicitan
0 mejor exigen que éstos tengan unos controles que pue-
dan garantizarles el suministro en las condiciones exigidas
de calidad.
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Estos suministradores se ven en la necesidad a su
vez de implantar un sistema de calidad en sus empresas
que igualmente va a obligar a sus suministradores, y asi
sucesivamente. :

2.3.- MANUAL DE CALIDAD

La implantacion de un sistema de aseguramiento de la
calidad trae consigo la elaboracién de un Manual de
Calidad en el que se defina:

— el Organigrama de la Empresa,

— las responsabilidades de los diferentes escalones del
mismo,

— la politica de la Empresa en asuntos de Calidad,

— el sistema de Calidad adoptado por la Empresa,

— el control de la documentacién que se genera,

— las revisiones de contratos de suministro a clientes,

— el sistema de compras y evaluacién de suministra-
dores,

— el sistema de implantacién de especificaciones de
compra,

— la identificacién y trazabilidad del producto,

— el control de los procesos,

— los sistemas de inspeccién y ensayo,

— el control de los equipos de inspeccion, medicion y
ensayo,

— el estado de inspeccién y ensayo del producto,

— el control de productos no conformes,

— laimplantacion de un sistema de acciones correcti-
vas,

— la manipulacién, embalaje, almacenamiento y entre-
ga,

— la gestion de los registros de Calidad,

— el sistema de auditorias a la Calidad,

— la formacion y adiestramiento del personal,

— las técnicas estadisticas para el tratamiento de
todos los datos,

Como ejemplo de redaccion de este Manual sirva lo que
en él se dice con respecto a las responsabilidades del
Departamento de Calidad.

Son responsabilidad de Calidad las siguientes activi-
dades:

— Materializar, en la préctica, los requisitos del Sistema
de Calidad, de acuerdo con la politica, principios y
objetivos generales definidos por la Direccion. En
este sentido, el Director de Calidad es responsable
de elaborar, someter a la aprobacién del Director
General, y distribuir de forma controlada el Manual
de Calidad y los Procedimientos Operativos de
Calidad, asi como mantener vigentes dichos docu-
mentos: revision periddica, distribucion de modifi-
caciones a los poseedores de copia controlada,
etc.

— Aprobar, distribuir de forma controlada y archivar
los originales de los Procedimientos elaborados por
otras Direcciones sujetos al Sistema de Calidad.

— Elaborar las instrucciones de trabajo necesarias
para el desarrollo de sus actividades.
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Por delegacioén de la Direccién, verificar la implan-

tacion del Sistema de Calidad y supervisar el cum-

plimiento con lo dispuesto en el presente Manual.

— Realizar las pruebas, controles, ensayos e inspec-
ciones necesarios para verificar que las materias pri-
mas, productos intermedios y productos termina-
dos, cumplen con los requisitos de calidad
establecidos, asi como registrar adecuadamente el
resultado de tales verificaciones y archivar los regis-
tros generados.

— Supervisar y aprobar el resultado de las pruebas y
controles periddicos realizados por el personal de
Produccién.

— Realizar la evaluacién de los posibles suministra-
dores de materias primas y servicios, y registrar,
documentar y archivar la documentacién generada
en dichas evaluaciones.

— Debera elaborar, mantener al dia y distribuir a
Compras la Relacion de Suministradores Aprobados.

— En colaboracién con Compras y Produccion, elabo-
rar las Especificaciones de Compra de Materias
Primas.

— Definir e implantar un sistema de verificacién y con-
trol del estado de los productos en los almacenes de
los clientes y distribuidores, y definir las acciones
correctivas a establecer en caso de detectarse defi-
ciencias sistematicas.

— Elaborar e implantar un programa de Control de
Calibracién de los instrumentos y equipos de medi-
day ensayo. En este sentido, sera responsable de
gestionar y mantener todos los instrumentos dentro
de los plazos de calibracién, de garantizar su reca-
libracién antes de que venzan los plazos, de identi-
ficar correctamente cada equipo de acuerdo con
su estado de calibracion, y de registrar dichas acti-
vidades y custodiar los registros generados (certifi-
cados, fichas, etc.).

— Colaborar con Produccion para definir los meca-
nismos de control de aquellos procesos de
Fabricacién que asi lo requieran.

— Establecer e implantar un sistema de control de
materiales y productos no conformes. El sistema
incluira: identificacion de la No Conformidad, inves-
tigacion de la causa, en colaboracién con el
Departamento afectado, disposicion sobre el trata-
miento a dar al material o producto no conforme y
cierre de la disconformidad.

— En caso de manifestarse faltas sistematicas de

Calidad, colaborara con los Departamentos afecta-

dos para identificar las causas y proponer las accio-

nes correctivas oportunas.

La implantacion de acciones correctivas tendra su ori-
gen en:

— No conformidades de caracter repetitivo

— Reclamacién de clientes

— Auditorias Internas de Calidad

Calidad sera responsable de efectuar el seguimiento de
las acciones correctivas en curso y de proceder a su cierre,
una vez puestas en practica y comprobada su eficacia.
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— Verificar periédicamente las actividades realizadas
por el resto de departamentos, para garantizar el
adecuado cumplimiento de los requisitos de Calidad
establecidos en el presente Manual. Para ello, seréa
responsabilidad del Director de Calidad la elabora-
cion, cumplimiento y puesta en practica de un pro-
grama de Auditorias Internas de Calidad que cubra
todas las areas de la Empresa.

— Definir las necesidades de formacién de todo el
personal que realice actividades en el ambito del
Sistema de Calidad, garantizar la cualificacion segun
lo requerido, y custodiar los registros que avalen
que se ha adquirido la formacién adecuada (titulos
académicos, certificados de asistencia a cursos,
actas de cursillos internos, curriculums, etc.)

2.4— PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

En la definicion de todos estos puntos es en lo que con-
siste el Manual de Calidad, pero para su desarrollo hay que
redactar y poner en préactica los llamados Procedimientos
Operativos que se definen en el Manual, en los que se des-
cribe, con el nivel de detalle necesario, como debe reali-
zarse, en la practica, una determinada actividad sujeta al
sistema de Calidad, y como tal contemplada de forma
genérica en el Manual.

Los procedimientos operativos légicamente son espe-
cificos de cada Empresa, pero para ilustrar un poco el
tema enumeraré algunos de los que considero impres-
cindibles:

— P.O. para el control de la documentacion,

— P.O. para la revisidn de contratos de suministro a

clientes,

— P.O. para la evaluacion y aprovacion de suminis-

tradores,

— P.O. de insopeccién por muestreo,

— P.O. para el control de proveedores de aceites,

— P.O. para la realizacion de auditorias internas,

— P.O. para el control de calibracién de equipos de

medida y ensayo,

— P.O. para la revisién del sistema de Calidad por la

Direccién,

— P.O. para la recepcién de materias primas,

— P.O. para el control de calidad en recepcion de

materias primas,

— P.O. para solicitud de accién correctiva de sumi-

nistradores,

— P.O. para solicitud de accién correctiva interna,

— P.O. para la recepcion de aceites,

— P.O. para el mantenimiento periédico de la maqui-

naria,

— P.O. para la inspeccién de fabricacion de envases,

— P.O. para el control durante el envasado,

— P.O. para el control de producto terminado,

— P.O. para la trazabilidad de los lotes de aceite,

— P.O. para el control de no conformidades,

— P.O. para la determinacién de los costes de no cali-

dad.

El objeto de estos P.O. es normalizar los procesos de
actuacion y evitar, con ello, las indefiniciones e improvi-
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saciones que pudieran dar lugar a deficiencias en la eje-
cucion de la actividad. '

Como consecuencia del funcionamiento de estos pro-
cedimientos se generan unos documentos en los que
queda constancia de la actividad y controles realizados por
los diferentes departamentos, y una vez generados se
revisan, aprueban y archivan en el Departamento de
Calidad. Un ejemplo de estos documentos puede ser el que
se produce a la recepcion de las etiquetas, en el que se
hace constar tanto los datos de identificacién de la partida
como los datos que se obtienen en los controles realizados
sobre las muestras de la misma.

Otro documento importante es la FICHA TECNICA DE
MATERIAS PRIMAS, en la que se hacen constar todas las
especificaciones exigidas al proveedor con las toleran-
cias admitidas para cada uno de los parametros. En el
ejemplo podemos ver una de estas fichas referida a un
modelo concreto de etiqueta.

Otros ejemplos pueden ser los documentos que se
generan cuando existen NO CONFORMIDADES que dan
lugar al establecimiento de ACCIONES CORRECTIVAS.

Los P.O. no incluyen las caracteristicas técnicas de los
productos ni la descripcion de las actividades especificas a
realizar en cada proceso o de las actividades propias de
cada Departamento no sujetas a la supervisién por parte de
Control de Calidad, lo cual es objeto de otros documentos
complementarios del Sistema de Calidad.

Estos documentos son:

2.5.- PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS

Describen como debe realizarse, en la practica, una
determinada actividad, propia de un Departamento de la
Empresa y no sujeta a supervision o intervencion por parte
de Control de Calidad.

En consecuencia el Procedimiento Especifico posee
una categoria inferior al Procedimiento Operativo de
Calidad.

2.6.— INSTRUCCIONES

Son documentos complementarios de los
Procedimientos y, como tal, indican, con mayor nivel de
detalle, como realizar una actividad concreta de caracter
técnico, administrativo, de Control de Calidad, etc.

Las instrucciones son emitidas con caréacter interno
por cada Departamento de la Empresa.

2.7.- EJEMPLO

La implantacion del sistema nos ha llevado a establecer
un numero tal de controles que no deja ninguna posibilidad
al error. Por Ejemplo:

El control que se hace sobre los aceites que légica-
mente son nuestra principal preocupacién, pasa por los
siguientes procesos:

1.— Andlisis de entradas (cisterna a cisterna). En este
punto es importantisimo la valoracién organolépti-
ca de los aceites virgenes para su posterior clasi-
ficacion, ademas légicamente de todos los analisis
fisico quimicos establecidos en la legislacién comu-
nitaria vigente Reg. 2568/91 de la CEE y sus pos-
teriores modificaciones.
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2.— Preparacion y andlisis de lotes (240 Tm) para el
envasado. (Este analisis se realiza por duplicado en
dos laboratorios diferentes).

3.— Control periédico de las existencias en almacén de
producto terminado en el que aparte de los analisis
fisico quimicos se controla también una serie de
parametros que influyen en la presentacion del
producto (etiquetado, botella, tapdn, caja, paleti-
zacion, etc...)

Como facilmente se comprende, después de estos

controles no queda ninguna posibilidad para el fallo.

RESUMEN Y CONSECUENCIAS
Por dltimo y como resumen concreto del tema diré
que el proceso de implantacién y certificaciéon en nuestra
Empresa ha seguido los siguientes pasos:

1.— Estudio previo de viabilidad dentro de la Empresa.

2.— Estudio de las diferentes ofertas de asesoramien-
to y decision sobre las mismas.

3.— Comienzo de adaptaciéon de nuestro sistema de
calidad a la norma.

4.— Redaccioén del Manual de Calidad y aprobacion
del mismo por la Direccion.

5.— Redaccioén y aprobacién de los procedimientos
Operativos.

6.— Implantacion a todos los niveles del Manual y
Procedimientos.

7.— Desarrollo de Procedimientos Especificos e
Instrucciones.

8.— Periodo definitivo de implantacion y rodaje del
Sistema.

9.— Solicitud de la Certificacion AENOR.

10.— Auditoria previa para el estudio y aprobacion de la
documentacién por AENOR.

11.— Auditoria inicial para conseguir la certificacién.

12.— Obtencién del certificado.

Esto llevado a tiempo supuso un periodo total de 18
meses contados desde la primera propuesta hasta la con-
secucion de la certificacion.

Las principales consecuencias que se han derivado
de la implantacion del Sistema de Calidad y de la
Certificacion han sido las siguientes:

A nivel proveedores la disminucion de incidencias y
reclamaciones en un porcentaje muy elevado (préactica-
mente han desaparecido).

A nivel productivo la mentalizacion de todo el personal
en la importancia que tiene cada uno en la consecucién de
los objetivos propuestos.

A nivel Direccion el compromiso con la politica de
Calidad establecida y la exigencia en su funcionamiento.

A nivel clientes el aumento de confianza en nosotros
como proveedor debido a la mejora palpable y demostrable
de nuestra relacion con ausencia total de incidencias en lo
que se refiere a servicio y calidad.

Considero que es pronto todavia para poder cuantificar
estas ventajas en términos econémicos, aunque los datos
de que disponemos son muy positivos, tanto en disminucion
de rechazos como en aumento del prestigio que como
Empresa tenemos ante nuestros clientes.
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Como ejemplo de estos logros las incidencias en los
almacenes de nuestros clientes y en los transportes de
nuestras mercancias han disminuido porcentualmente en
un 56% si se comparan los datos medios de tres trimestres
del afio 1.994 con los datos de los tres primeros trimestres
de 1.995.

VARIACIONES PARA LA IMPLANTACION EN ALMA-
ZARAS

Aparentemente poco tiene que ver todo lo anterior
cuando de lo que se trata es de realizar la implantacion de
la NORMA en una industria almazarera, pero en realidad el
proceso que se debe seguir es el mismo con las modifi-
caciones propias del sistema de trabajo de la almazara.

En primer lugar es fundamental definir inequivoca-
mente cudles son los puntos criticos del proceso, que en mi
opinién deben ser aquellos que resultan fundamentales
para mantener una calidad irreprochable en los aceites
obtenidos, y por ello se podrian determinar los siguientes:

Recepcion de la aceituna

Limpieza en recepcion

Clasificacién y almacenamiento

Programacioén de la molturacion segin recepcion
Limpieza periédica de los equipos

Control de las temperaturas en el proceso

— Control de separacién correcta en centrifugacion

— Control y clasificacion del aceite terminado

— Controles periddicos en depodsitos de almacena-
miento

Existe un punto de la NORMA que es la auditoria a
suministradores para su aprobacién, que dada la naturaleza
de los mismos resulta imposible de poner en practica,
pero lo que si se puede hacer y es aceptado por los audi-
tores de las Empresas Certificadoras, es establecer una
lista negativa de proveedores, es decir, una lista en la
que se incluyen aquellos proveedores que de forma siste-
matica incumplan los requisitos establecidos para la recep-
cién de la materia prima (aceituna), a los cuales no se les-
puede comprar.

En cuanto a los controles analiticos a realizar sobre el
producto terminado, es légico que en un gran nimero de
almazaras no se disponga de los medios necesarios para
llevarlos a cabo, pero si que existen numerosos laborato-
rios con los que se puede contratar dicho control, de forma
que cada uno de los depdsitos que se vayan obteniendo
queden marcados como pendientes de aprobacién hasta
que el laboratorio contratado termine el correspondiente
analisis y dé su visto bueno.

La filosofia de este control es poder garantizar siempre
al comprador de esos aceites que nunca se van a encon-
trar aceites que incumplan las normas oficiales de calidad.

En caso de producir aceites fuera de norma, éstos
deben ser vendidos como tal y de acuerdo con el com-
prador, que debe conocer y aprobar dicho extremo.

Si el motivo de las anomalias esta en el proceso, auto-
maticamente se deben establecer las acciones correctivas
pertinentes y realizar su seguimiento hasta la resolucién
definitiva del problema.
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Si el motivo es la materia prima y no hay posible solu-
cidn, no es necesario establecer acciones correctivas pero
si venderlo con conocimiento y conformidad del cliente.

Otro punto conflictivo es el que se refiere a la calibra-
cion de los equipos de medida y ensayo. Con respecto a
este tema esta claro que uno de los condicionantes a la
calidad de la entrega de una cisterna de aceite es que el
peso sea correcto y que no haya faltas de peso en desti-
no,para garantizar esto hay que tener un contrato de cali-
bracion periddica de la bascula que ademas es exigible por
ley.

Tambien sera importante, por la influencia que puede
tener en la calidad del aceite el procedimiento de calibra-
cién de los sistemas de control de temperaturas del pro-
ceso.

Todos estos extremos deben quedar plasmados en el
MANUAL y en los PROCEDIMIENTOS, de forma clara e
inequivoca.

CLAUSURA DE LA ASAMBLEA

Una vez concluida las Sesiones del programa se pro-
cedi6 a la clausura de la Asamblea bajo la presidencia del
Dr. Antonio Troncoso de Arce, Coordinador Institucional del
CSIC en Andalucia, sirviéndose a continuacién una copa de
vino espafiol.

PROXIMOS CONGRESOS Y REUNIONES

1 MEETING OF THE EUROPEAN SECTION
OF THE AOCS

First Meeting of the European Section of AOCS
(American Oil Chemists’Society) to be held in Dijon (France)
on 19-20 September 1996 dealing with Oil Processing
and Biochemistry of Lipids with four topics:

1) Oil Processing - Non-Edible Applications
2) Oxidation - Antioxidants

3) Analytical

4) Lipids and Cardiovascular Diseases.

Technical Chairpersons: J. Bézard, University of
Burgundy and J.L. Sébédio, INRA.

More informations at:
AOCS European Section
Université de Bourgogne

Faculté des Sciences Mirande
B.P. 138, F-21004 Dijon cedex, France

AOCS CONFERENCE ON PUFA
IN INFANT NUTRITION

The. American Oil Chemists’Society will hold a
conference entitled “PUFA in Infant Nutrition: Consensus
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