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1. INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

El comercio internacional de alimentos existe ddsat®e miles de afios pero, hasta no hace
mucho los alimentos se producian y consumian é@mblto local. Durante el dltimo siglo, la
cantidad de alimentos comercializados a nivel maeional ha crecido exponencialmente.

La liberalizacion del comercio de alimentos ndeegue la seguridad e inocuidad de estos se
garantice en origen. Todas las empresas del saatoentario deben garantizar la seguridad

de sus productos.

Los fundamentos del sistema de Andlisis de Peligi®antos de Control Critico, en adelante
APPCC (traduccion del inglées HACGHazard Analysis Critical Control Poinfs fueron
desarrollados por la NASA y la compaiia PILLSBURM, los afios 1960 con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos utilizadoslos vuelos espaciales. Posteriormente,
este sistema fue adaptado a la industria alimanyaaceptado internacionalmente, avalado
por organismos como la Comision @ddex Alimentariu§AO/OMS (FAO-Organizacion de
las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alinaaion), la OMS (Organizacion Mundial
de la Salud), y la ICMSF (Comision InternacionalEkpecificaciones Microbiolégicas para

los Alimentos).

La comisién delCodex Alimentariusfue creada en 1963 por la FAO y la OMS para
desarrollar normas, directrices y coédigos de prastialimentarias. La finalidad d€lodex
Alimentariuses garantizar alimentos inocuos y de calidad astéals personas y en cualquier
lugar, teniendo un papel muy importante en elmeka, la armonizacién y la aplicacién del
sistema de APPCC (madridsalud,2011).

El sistema de APPCC se incorpora como requisiteigiene en las industrias alimentarias en
la Union Europea en 1993 a través de la Direct8&3CE, la cual fue acogida por la
normativa espafola en el Real Decreto 2207/19928dde diciembre. Actualmente ambas

estan derogadas por normativa mas reciente.



La legislacién sanitaria actual que regula el gedeolas comidas preparadas, como son las
industrias elaboradoras de creps, hace mencidiicé#ap la obligatoriedad que las empresas
instauren y apliquen sistemas de autocontrol basadcel sistema de Analisis de Peligros y

Puntos de Control Criticos:

- Reglamento (CE) n°® 852/2004, de 29 de abril, redad la higiene de los
productos alimenticios.
- Real Decreto 3484/2000, de 29 de diciembre, sobmnas de higiene para la

elaboracion, distribucién y comercio de comidagpgaradas.

Un sistema de autocontrol basado en el sistemandésfs de Peligros y Puntos de Control
Criticos permite identificar, evaluar y controlaligros significativos para la inocuidad de los

alimentos, permitiendo garantizar la seguridadodealimentos que se comercializan.

El sistema de APPCC, que tiene fundamentos cieosify caracter sistematico, permite

identificar, evaluar los peligros significativosrpda salud de los alimentos que se fabrican y
comercializan, y establecer sistemas de controllesrmque poder prevenirlos, tomando las
medidas necesarias para asegurar de que ningamcpsotb seguro llegue al consumidor.

Este sistema nace de la experiencia de haber cbagwaue las inspecciones y analisis de
producto final no constituyen una metodologia seffite para garantizar la seguridad de los

alimentos.

Las ventajas de implantar un sistema de APPCC son:

- Asegura que los alimentos comercializados son esgur

- Mediante el plan de APPCC vy los registros derivadessu aplicacion, se
constata que hay una gestion y autocontrol de tlaicded, facilitando la inspeccion
por parte de las autoridades competentes.

- Disminucion de los costes y aumento de la prodigetd: Al ser un sistema
preventivo se consigue que haya menos productaesmformes al final de la linea de
produccion.

- Concentracion de los recursos sobre los puntasagjtfavoreciendo un uso mas

efectivo de éstos.



- Mejora la imagen de empresa ante el consumidor yieh mercado en general,
al aumentar la confianza en la inocuidad de loseitos.

- Ademas, la aplicacion del sistema de APPCC es ciilnigpaon la aplicacion de
sistemas de gestion de calidad como las ISO 9008s gl método utilizado de

preferencia para controlar la inocuidad de los @fitas en el marco de tales sistemas.

1.2 Objetivo

El objetivo de este manual es desarrollar un sastdenautocontrol basado en los principios
del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos derGloGritico (APPCC), para las industrias
elaboradoras de creps, siguiendo los procedimiedgbridos en elCodex AlimentariusSe
identificaran los diferentes procedimientos dedjaly el sistema de registros que generan la

aplicacion del sistema.

Este es un manual genérico que cada industria axdaptsu sistema productivo. Siguiendo
todas las pautas de este manual cualquier industitzoradora de crepes podra crear e

implantar su propio sistema de APPCC.

Al implantar un sistema de APPCC ademas de curopfiia normativa actual, las industrias
mejorardn sus costes e incluso su imagen, ya gaistelna les permitird disminuir las no

conformidades y garantizar un producto seguro euno

1.3 Principios basicos y directrices generales del $sna de APPCC

Los principios del sistema de APPCC establecerfundamentos de los requisitos para la
aplicacidon de dicho sistema, mientras que las tlices ofrecen orientaciones generales para

la aplicacién practica.

El Codex Alimentariusestructura el sistema de APPCC en siete princip@sicos de
obligado cumplimiento para asegurar la correctacagibn del sistemadodex Alimentarius
1996):



- Principio 1: Identificar y analizar los peligros alimentariasjya prevencion,
eliminacién o reduccidon sea esencial para la etatd@n de alimentos seguros.

- Principio 2: Determinar los puntos criticos de control (PG$3)decir, aquellos
procesos, etapas, lugares o practicas cuyo cqerolitira la reduccion o eliminacion
de un peligro alimentario.

- Principio 3: Establecer limites criticos, esto es, los crikeqoe determinaran
durante su control si un PCC esta en los niveleptables o por el contrario son
inaceptables y hay que tomar medidas correctoras.

- Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del controlodePCC, donde
se describira el método de control, la frecuerdomresponsables, etc.

- Principio 5: Establecer las medidas correctoras que hay goetardcuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no estdrotado.

- Principio 6: Establecer procedimientos de comprobacion panéirowar que el
sistema de APPCC funciona eficazmente.

- Principio 7: Establecer un sistema de documentacion sobres tdds

procedimientos y los registros apropiados parasgsiacipios y su aplicacion.

En la practica, para aplicar estos siete princigessigue lo que se denomina Directrices
Generales, que permitiran desarrollar con éxitglacipios basicos del sistema de APPCC.

Estas directrices incluyen unas fases previassarddlo del APPCC.

Aunque la aplicacion del APPCC es posible a todesniveles de la cadena alimentaria, es
necesario que previamente estén desarrollados eemfaresa lo que se conoce como
Prerrequisitos o Préacticas Correctas de Higiengripios Generales de Higiene. Estas son
contempladas en la legislacion alimentaria y ctnggh un pilar basico para el buen

funcionamiento del sistema APPCC.

Todas las industrias deben tener una estructuruada (local, equipamiento y maquinaria,

fundamentalmente) y deben trabajar con los Priasifenerales de Higiene o Prerrequisitos,
los cuales permitiran centrar el control en lostpsiriticos.

Hay que destacar también la vital importancia geeetla implicacién de la direccion de la

empresa para que el sistema de APPCC sea instargadxito.



El sistema de APPCC debe aplicarse por separaddaaperacion del proceso productivo,
desde la recepcion de materia prima y control degadores, hasta que el producto llega al

consumidor final.

A la hora de identificar y evaluar los riesgos ppoaer aplicar las operaciones del sistema
APPCC, hay que tener en cuenta todas las repenassgue estas operaciones tienen en todo
el proceso productivo de nuestro producto, desdesfsato en las materias primeras,

ingredientes y formulas del producto, hasta lagn@siones en las fases de fabricacion o el

uso final del producto.

Asi pues, siguiendo el esquema establecido pGodex Alimentariysen la practica se sigue
la siguiente secuencia logica de fases para laoo’aly aplicar un sistema de autocontrol
basado en el Sistema de APPCC :

1. Formacion de un equipo de APPCC

La empresa alimentaria debera asegurar que sendaspe conocimientos y competencia
especificos para los productos que permitan fonmuiglan de APPCC eficaz. Para lograrlo,
lo ideal es crear un equipo multidisciplinario. @da no se disponga de servicios de este tipo
in situ, debera recabarse asesoramiento técnico de aeate$ e identificarse el ambito de
aplicacion del plan del sistema de APPCC. Dicho itomtte aplicacion determinara qué
segmento de la cadena alimentaria esta involugrape categorias generales de peligros han
de abordarse (por ejemplo, indicara si se abama ¢ttase de peligros o solamente ciertas

clases).

2. Descripcion del producto

Deberé& formularse una descripcion completa delymiod que incluya informacion pertinente
sobre su inocuidad como su composicion, estrudisica/quimica (incluidos Aw, pH, etc.),
tratamientos estaticos/para la destruccion de lmsonrganismos (por ej. los tratamientos
térmicos, de congelacion, salmuera, ahumado, ets)asado, durabilidad, condiciones de
almacenamiento y sistema de distribucion.

También se debera determinar el uso al que haslmaiese el alimento en base a los usos del
producto previstos por el usuario o consumidorlfiia determinados casos, como en la
alimentacion en instituciones, habra que tenementa si se trata de grupos vulnerables de la

poblacion.



3. Elaboracién de un diagrama de flujo
El diagrama de flujo debera ser elaborado por eipeogde APPCC vy cubrir todas las fases de
la operacidon. Cuando el sistema de APPCC se apfiquea determinada operacion, deberan

tenerse en cuenta las fases anteriores y postedatieha operacion.

4. Confirmaciénin situ del diagrama de flujo
El equipo de APPCC debera cotejar el diagramauje ¢on la operacion de elaboracién en

todas sus etapas y momentos, y enmendarlo cuaodedar.

5. Enumeracién de todos los posibles riesgos o petis relacionados con cada fase,
ejecucion de un andlisis de peligros y estudio dasl medidas para controlar los peligros
identificados (véase el Principio 1)
El equipo de APPCC debera enumerar todos los pslmme pueden razonablemente preverse
gue se produciran en cada fase, desde la produgdiaria, la elaboracion, la fabricacion y
la distribucidn hasta el punto de consumo.
Los peligros se clasificaran segun su naturaleza:
- Peligros bioldgicos: seran los peligros asociadés presencia, incorporacion,
proliferacion o supervivencia de microorganismassien los alimentos.
- Peligros quimicos: Seran los peligros asociadasracorporacion, formacioén o
persistencia de sustancias quimicas nocivas ailitoentos.
- Peligros fisicos: Seran los peligros asociados imdorporacién de elementos

fisicos ajenos a los alimentos.

Luego, el equipo de APPCC debera llevar a cabonditisés de riesgos para identificar, en
relacion con el plan de APPCC, cuales son los maiguya eliminacion o reduccion a

niveles aceptables resulta indispensable, por tsuateza, para producir un alimento inocuo.

Al realizar un analisis de riesgos, deberan instjilsiempre que sea posible, los siguientes
factores:
- la probabilidad de que surjan peligros y la gradedia sus efectos perjudiciales
para la salud.
- la evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de lagencia de peligros.

- la supervivencia o proliferacion de los microorgamds involucrados.



- la produccion o persistencia de toxinas, sustamgiasicas o agentes fisicos en
los alimentos.

- las condiciones que pueden originar lo anterior.

El resultado de este analisis determinara qué rpsligeran considerados significativos y
cuales no. A los peligros significativos deberahicapse todos los principios del sistema de
APPCC, mientras que los no significativos debesan controlados con las medidas de
control que estipule el equipo de APPCC, siendabpmgjue dichas medidas ya estén

incluidas en los Principios Generales de Higiefgarequisitos.

El equipo tendra entonces que determinar qué mediel@ontrol, si las hay, pueden aplicarse

en relacion con cada peligro.

Puede que sea necesario aplicar mas de una mealidacpntrolar un peligro o peligros

especificos, y que con una determinada medidaestaprontrolar mas de un peligro.

6. Determinacion de los puntos criticos de contrgPCC) (véase el Principio 2)
Los PCC, soélo controlaran peligros significativios, no significativos seran controlados por
las medidas preventivas. Es posible que haya mas d&CC al que se aplican medidas de

control para hacer frente a un peligro especifico.

La determinacién de un PCC en el sistema de APRQ@lisde facilitar con la aplicacién de
un arbol de decisiones (ver punto 1.4), en el quéndique un enfoque de razonamiento
l6gico. El arbol de decisiones debera aplicarsendmera flexible, considerando si la
operacion se refiere a la produccion, el almaces@imj la distribucion u otro fin, y debera

utilizarse con caracter orientativo en la determirade los PCC.

Este ejemplo de arbol de decisiones puede no §ealalp a todas las situaciones, por lo cual

podran utilizarse otros enfoques. Se recomiendasgumparta capacitacion en la aplicacion

del arbol de decisiones.

Si se identifica un peligro en una fase en la queoatrol es necesario para mantener la
inocuidad, y no existe ninguna medida de contr@ gueda adoptarse en esa fase 0 en
cualquier otra, el producto o el proceso deberadificarse en esa fase, o en cualquier fase

anterior o posterior, para incluir una medida detid.
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7. Establecimiento de limites criticos para cada RC(véase el Principio 3)

Para cada punto critico de control, deberan espasé y validarse, si es posible, limites
criticos. En determinados casos, para una detedaifese, se elaborara mas de un limite
critico. Entre los criterios aplicados suelen fggulas mediciones de temperatura, tiempo,
nivel de humedad, pH, vAy cloro disponible, asi como parametros sensorieteso el

aspecto y la textura.

8. Establecimiento de un sistema de vigilancia paada PCC (véase el Principio 4)

La vigilancia es la medicion u observacion progrdasade un PCC en relacion con sus
limites criticos. Mediante los procedimientos deilancia debera poderse detectar una
pérdida de control en el PCC. Dichos procedimiematuiran el qué se controla, como,

donde, la frecuencia y el responsable.

Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporciosia énformacion a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control detgso para impedir que se infrinjan los
limites criticos. Cuando sea posible, los procelteran corregirse cuando los resultados de
la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdidacdntrol en un PCC, y las correcciones

deberan efectuarse antes de que ocurra una désviaci

Los datos obtenidos gracias a la vigilancia debsefrevaluados por una persona designada
gue tenga los conocimientos y la competencia naosspara aplicar medidas correctivas,
cuando proceda. Si la vigilancia no es continuagrado o frecuencia deberan ser suficientes
como para garantizar que el PCC esté controladomagoria de los procedimientos de
vigilancia de los PCC deberan efectuarse con ragideque se referiran a procesos continuos

y no habra tiempo para ensayos analiticos prolagad

Con frecuencia se prefieren las mediciones fisjcggimicas a los ensayos microbiolégicos
porque pueden realizarse rapidamente y a menudoamal control microbiologico del
producto. Todos los registros y documentos relacos con la vigilancia de los PCC

deberan ser firmados por la persona o personasnsaiples.
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9. Establecimiento de medidas correctoras (véaseRincipio 5)
Con el fin de hacer frente a las desviaciones quexlgn producirse, deberan formularse
medidas correctoras especificas para cada PCGstieha de APPCC. Estas medidas han de

incluir el procedimiento y el responsable.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuebtaracontrolado. Las medidas adoptadas
deberan incluir también un sistema adecuado deirgloidon del producto afectado. Los
procedimientos relativos a las desviaciones y leieacion de los productos deberan

documentarse en los registros de APPCC.

10. Establecimiento de procedimientos de comprobaxi (véase el Principio 6)

Deberan establecerse procedimientos de comprobagiomalidacion. No tienen que
confundirse las actividades programadas de vigaame los PCC con los métodos de
verificacion, ya que responden a principios, méogl@inalidades diferentes. Las medidas de
vigilancia se dirigen al control programado de RGSC, mientras que las verificaciones se

refieren a comprobaciones sobre el conjunto de ¢bdistema APPCC.

La frecuencia de las comprobaciones debera sarientk para confirmar que el sistema de
APPCC esta funcionando eficazmente. Una cuidadodeatallada preparacion de un plan
APPCC no garantiza la eficacia del mismo. Los piooentos de verificacion son

necesarios para evaluar la efectividad del plaonficnar que el sistema APPCC funciona de
acuerdo con lo establecido. Las actividades de ommapion deberan incluir medidas que

confirmen la eficacia de todos los elementos dat ple APPCC.

Asi pues los sistemas de comprobacion incluirasipsentes procedimientos:

- Validacién del Plan de APPCC: se confirmara etapagtapa, que todos los
elementos del plan son efectivos, es decir se aamapi que han sido identificados
todos los peligros significativos, que las medigasventivas son eficaces, que los
puntos de control criticos se han determinado ctameente, que los limites criticos
garantizan la seguridad del producto, que losraesede vigilancia son suficientes y
detectan cualquier fluctuacion del proceso y qaaradidas correctoras previstas son

las adecuadas.
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- Se efectuara una validacion inicial del Plan, coa@éste se prepara por primera
vez, y cOmo paso previo a su implantacion. Postaegate, de forma perioddica se
efectuaran revisiones o reevaluaciones del PlarABBCC que confirmaran su
correcta efectividad y su correcta implantacion.mBominimo se realizara una
revision cada afio y siempre que se produzcan cangpie modifiquen o afecten al
sistema (nuevos productos, nueva maquinaria, neadibn de la normativa aplicable,
etc.).

- Comprobacion del correcto funcionamiento del PlarA@PCC: se estableceran
actividades para comprobar que el plan funcionaectamente. Para ello podran
utilizarse métodos, procedimientos y ensayos depoaimacion y verificacion tales
como:

o Analisis (organolépticos, microbiolégicos y fisieomicos) de los productos
intermedios o finales.

o Estudio de las devoluciones de productos.

o Verificacion del correcto funcionamiento y mantei@no de maquinaria y
equipos (incluidos los instrumentos que se utilieenla vigilancia de los
PCC).

0 Supervision de los registros, para asegurar gaéspene de todos y que estan
bien cumplimentados, para confirmar que los valatesla vigilancia se
encuentran dentro de los limites y para comprohs tps actividades
correctoras sean las adecuadas.

o0 Auditorias del sistema de APPCC: realizadas por engresa externa
especializada, que comparara las practicas reales s dan en el
establecimiento con los procedimientos documentaglosel sistema de
APPCC.

11. Establecimiento de un sistema de documentacigmegistro (véase el Principio 7)

Para aplicar un sistema de APPCC es fundament&rcoon un sistema de registro eficaz y
preciso. Deberan documentarse los procedimientbsistema de APPCC, y el sistema de
documentaciéon y registro debera ajustarse a laralaha y magnitud de la operacion en

cuestion.

Basicamente la documentacion y registros de uemnsstie APPCC se dividira en:
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- Documentos que forman parte de los planes de Buesi®s: incluidos los
planes propiamente dichos, procedimientos de wab#j.
- Registros derivados de la aplicacion de los Prarsdqs.
- Documentos que forman parte del Plan de APPCCQuiawlel documento Plan
de APPCC, los cuadros de gestion, fichas de ptosluetc.
- Registros derivados de la aplicacion del Plan dB@®:
0 Registros derivados de la vigilancia de PCC.
0 Registros derivados de las acciones correctoras.

o Registros derivados de las actividades de compi@mac

Todas estas fases deben quedar recogidas en umelttcullamadaoPlan de Andlisis de
Peligros y Puntos de Control CriticosAsi pues, el Plan APPCC es un documento preparado
de conformidad con los principios del sistema dé°@E, de manera que su cumplimiento
asegura el control de los peligros que resultemifgigtivos para la inocuidad de los

alimentos.

Asi pues, los documentos que deben formar un Rlautbcontrol basado en el Sistema de
APPCC son:

- Plan de Prerrequisitos
- Plan APPCC

14



1.4 Arbol de decisiones para identificar los PCC

Se utilizara la siguiente secuencia de preguntesigantificar los PCC. Se deberéa responder

a las preguntas en orden sucesivo.

Modificar la fase del
proceso o producto

A

P1: ¢ Existen medidas preventivas de control?

Si lNo "si

Lg,Se necesita control en esta fase por razonesdadad?

L NQ »| NoesunPCC| —>
A

P2: ¢Ha sido la fase especificamente concebida palaninar o reducir a un nivel aceptable
la posible presencia de un riesgo?

Si
NO

P3: ¢ Podria producirse una contaminacion con riesgadentificados superior a los
niveles aceptables, o podrian estos aumentar a nliege inaceptables?

si |NO’ No es un PC

P4: ¢ Se eliminaran los riesgos identificados o seducira su posible presencia a un
nivel aceptable en una fase posterior?

NO
Si 1 v

PUNTO CRITICO DE

Y CONTROL
No es un PCC — (PCC)

(*) Pasar al siguiente riesgo identificado del g descrito.
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1.5 Definiciones basicas

Andlisis de riesgos El proceso de recopilacién y evaluacion de infacidn sobre los
peligros y las condiciones que los originan paraidile cuales son importantes para la
inocuidad de los alimentos y, en consecuencia,eterd tratar en el plan del sistema de

APPCC.

Comprobacién: La aplicacion de métodos, procedimientos, ensgyosras evaluaciones,

ademas de la vigilancia, para determinar el cumeiito del plan de APPCC.

Control: La condicién en la que se observan procedimieatosectos y se cumple con los

criterios.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegumantener el cumplimiento

con los criterios establecidos en el plan del siatde APPCC.

Desviacion Cuando no se consigue cumplir con un limiteawiti

Diagrama de flujo: Una representacion sistematica de la secuenceag@s u operaciones
utilizada en la produccién o fabricacion de un deieado producto alimenticio.

Fase un punto, procedimiento, operacion o etapa dealdena alimentaria, incluidas las

materias primas, desde la produccién primaria felstansumo final.

Limite critico: Un criterio que permite separar lo aceptableodedceptable.

Medida correctora: Toda medida que hay que adoptar cuando los aesdtde la vigilancia
en los PCC indican un control deficiente.

Medida de control Toda medida y actividad que puede realizarse @atar o eliminar un

peligro para la inocuidad de los alimentos o paducirlo a un nivel aceptable.

Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico presentelealimento, o bien la condicién en

que éste se halla, que puede causar un efectcsadvarna la salud.
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Plan APPCC. Documento preparado de conformidad con los oiasi del sistema de
APPCC para asegurar el control de los peligrosrgseltan significativos para la inocuidad

de los alimentos en el segmento de la cadena almgiconsiderado.
Punto de control critico (PCQ: Una fase en la que puede aplicarse un contmliey es
esencial para evitar o eliminar un peligro paramdguidad de los alimentos o para reducirlo a

un nivel aceptable.

Riesgo Funcién de la probabilidad de un efecto nociveaga salud y de la gravedad de

dicho efecto, como consecuencia de un peligroignosl presentes en los alimentos.

Sistema de APPCC Un sistema que permite identificar, evaluar y toaar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.

Validacion: Obtener la prueba de que los elementos del @akRIPCC son eficaces.

Vigilar : El acto de llevar a cabo una secuencia planificel observaciones o mediciones de

los parametros de control para evaluar si un PE@Coestrolado o no.

17



1.6 Metodologia especifica del manual

El presente Manual pretende servir como modelo ederancia para que las industrias
elaboradoras de creps puedan disponer de una lemtamitii para el desarrollo e

implantacion de planes personalizados de APPCC.

En este sentido, el Manual ofrece un modelo produdstandar que cada industria debera

analizar y verificain situ,adaptandolo a la realidad de su plan productivo.

De igual modo, el Manual ofrece informacion estarzdda sobre los peligros y medidas
preventivas a aplicar en cada etapa del procestugtivo. De nuevo serd la industria la que

deba verificar que los peligros analizados se spmeden con su realidad.
Ademas se exponen las bases para el desarrollosddiferentes programas o planes de
Prerrequisitos que deberan personalizar segun deacteristicas 0 necesidades de cada

industria.

En los Anejos del Manual se pueden encontrar lagucciones de trabajo y modelos de

registros de control que pueden ser adaptadoscaiasteristicas propias de cada industria.
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2. PLAN DE PRERREQUISITOS

2.1 Introduccioén

Antes de aplicar y desarrollar un plan de APPCCa(iis de Peligros y Puntos Criticos de
Control) es necesario que se cuente con prograebaahas practicas de higiene firmemente

establecidas y en pleno funcionamier@odex Alimentarius,2003

El Reglamento (CE) n°® 852/2004, de 29 de abril @@ 2sefala que la puesta en marcha de
practicas correctas de higiene son un instrumealioso para ayudar a los operadores de la

empresa alimentaria a aplicar un sistema de APPCC.

Independientemente de estas recomendaciones,ndistria elaboradora de creps tiene que
cumplir con lo establecido en el Real Decreto 32840 de 29 de diciembre, por el que se
establecen normas de higiene para la elaboracidirjbdcion y comercio de comidas
preparadas; y esta norma obliga de forma expres& @tras cosas a elaborar programas de
limpieza, desinsectacion y desratizacion, formaaontinua y demostrar la trazabilidad de
sus productos. Dichos programas se basaran enegppos del sistema de APPCC.

La implantacidn previa de éstas practicas seradasgondible para el desarrollo posterior del
APPCC.

Estas condiciones previas y basicas llamadas EadctCorrectas de Higiene o Planes
Generales de Higiene son lo que se denominan R&eguRrevios o Prerrequisitos. Estas
practicas ofrecen el entorno basico y las condesamecesarias para desarrollar con éxito el
plan de APPCC, y éste no funcionard si los Preis#gqa no estan correctamente
desarrollados e instaurados. Los Prerrequisitténedirigidos al control de los peligros
generales, dejando al plan de APPCC que se encdegos peligros especificos del producto
0 proceso. Estos requisitos previos se presentéanraayoria de las etapas de produccion de

cualquier industria alimentaria.

Asi pues, el sistema de APPCC estara formado faotel plan de APPCC como por los
planes de Prerrequisitos. Tanto el uno como lessateben estar documentados y verificados
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de manera regular para comprobar la eficacia detran de APPCC. Igualmente deben ser
actualizados cada vez que haya cualquier cambigega en los establecimientos, en los

productos o en los procesos productivos.

En general todos los planes estaran formados potiges de documentos: un programa y
unos registros generados de aplicar dicho progr&meel programa de todos los planes se
incluiran unas actividades de comprobacion, queaspiellas que se han previsto hacer para
asegurar que las acciones previstas en el plarursplen y son eficaces. De todas las

actividades de comprobacion que se lleven a caldefg@ran los siguientes aspectos:

- Qué se comprueba: parametros y valores de referencia.

- Como se comprueba: definir el método.

- Dénde se comprueba.

- Cuandao: definir la frecuencia del control. En el registtorrespondiente se
reflejara la fecha y la hora en la que se efedtaardrol.

- Quien: persona responsable del control.

- Como se registran los resultados: Los resultados de daseriores
comprobaciones se deben registrar en uno o vaoosntentos o registros, donde se

anotaran los resultados, incidencias y medidagcimas.

Los registros de las comprobaciones realizadasr@elm®ntener como minimo las siguientes

indicaciones:

- Datos del establecimiento.

- Plan al que pertenece.

- Objeto o parametro que se controla.

- Fecha, hora y responsable de la realizacion dentgmbacion.

- Si hay o no incidencias y las medidas correctarpsoseden.

Cada plan tendré sus registros que estaran ardswaatrectamente y que deberan revisar

periodicamente las personas responsables para yeriferar la eficacia del plan.

En el presente Manual se desarrollaran los siggsgulanes de Prerrequisitos:

- Plan de control del agua.

20



- Plan de limpieza y desinfeccion.

- Plan de formacion de los trabajadores.

- Plan de control de plagas.

- Plan de control de proveedores.

- Plan de mantenimiento de instalaciones, equipos yansilios.

- Plan de trazabilidad.

2.2 Plan de control del agua

En la industria alimentaria se puede encontrargelaaen diferentes lugares y teniendo
diferentes usos. El agua puede estar presente cggnediente en la composicion de un

alimento, o puede formar parte del proceso de mmdn (coccion, refrigeracion de equipos,

produccion de vapor, etc.). A la vez, el agua seapara el proceso de limpieza y lavado de
equipamientos e instalaciones.

En cualquiera de estas formas, el agua puede sezhioulo o fuente de contaminacion. Es
por eso que se hace especial hincapié en el cantod usos del agua y se desarrollara un

plan de control del agua.

De forma general tal y como indieh Reglamento (CE) n° 852/2004 del 29 de abrilen s
capitulo VII del anexo II, del suministro de aguse tendran en cuenta los siguientes

requisitos:

“l.a) Debera contarse con un suministro adecuadagda potable, que se utilizara
siempre que sea necesario para evitar la contaidimde los productos alimenticios.
1.b) Podra utilizarse agua limpia para los prodaici® la pesca enteros, y agua de mar
limpia para los moluscos bivalvos, los equinodernmstunicados y los gasterépodos
marinos vivos. También podra utilizarse agua limpaaa el lavado externo. Cuando
se utilice este tipo de agua, debera disponerdasd@stalaciones adecuadas para su

suministro.

2. Cuando se utilice agua no potable, por ejenpaa la prevencion de incendios, la

produccion de vapor, la refrigeracion y otros usamejantes, debera circular por una
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canalizacion independiente debidamente sefalizallagua no potable no debera
contener ninguna conexién con la red de distribudi@ agua potable ni habra

posibilidad alguna de reflujo hacia ésta.

3. El agua reciclada que se utilice en el procestrahsformacion o como ingrediente
no debera representar riesgos de contaminaciorerBeler de una calidad idéntica a
la del agua potable, a menos que la autoridad cemigehaya determinado que la
calidad del agua no puede afectar a la salubriéaldsdproductos alimenticios en su

forma acabada.

4. El hielo que vaya a estar en contacto con loglymtos alimenticios o que pueda
contaminarlos debera hacerse con agua potable casm de que se utilice para
refrigerar productos de la pesca enteros, con dgnpia. Deberd elaborarse,

manipularse y almacenarse en condiciones que tejanode toda contaminacion.

5. El vapor utilizado en contacto directo con lgsdoctos alimenticios no debera
contener ninguna sustancia que entrafie peligro lpasalud o pueda contaminar el

producto.

6. Cuando se aplique el tratamiento térmico a prmdualimenticios que estén en
recipientes herméticamente cerrados, debera vepamsegjue el agua utilizada para
enfriar éstos después del tratamiento térmico aous@ fuente de contaminacion de

los productos alimenticios.”
Ademas de estas normas generales se elaborar@ammglcontrol del agua especifico para
nuestra industria que estara formado por un progrdencontrol y unos registros generados

por este programa.

Cualquier modificacion en los procedimientos, paids o0 actividades de comprobacion

empleados debera ser documentada, procediendactubdizacion del plan.
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2.2.1. Programa de control del agua

En el programa de control del agua se reflejara:

Origen del agua
Usos
Distribucion y almacenamiento

Tratamientos

ok 0D PE

Actividades de comprobacion

1.- Origen del agua:

Se describira el origen del agua que se utilizausstra industria.

El origen del agua puede ser la red de abastedingiblica, captacion propia o ambos. En
los casos de captacion propia se verificard labilatad de la misma y en caso necesario se
procedera a su potabilizacion mediante cloraciGoradtica u otro desinfectante acorde al
anexo Il del Real Decreto 140/2003, de 7 de febrer

En caso de proceder de la red publica no sera soipidible realizar una nueva cloracion a no
ser que las caracteristicas de la instalacion exlatencia de puntos conflictivos como
valvulas, ramificaciones, etc. lo hagan necedaticomo se indica en el articulo 13 del Real
Decreto 140/2003, de 7 de febrero.

2.- Usos del agua:
En el programa de control se describiran los us@s s dan al agua en la industria. De
manera general los usos mas destacados son:
- Limpieza: normalmente se utiliza agua para la lempi de equipos,
instalaciones, personal o alimentos.
- Como elemento que interviene en el proceso proguatbccion y refrigeracion
de de alimentos, formacion de vapor, refrigeradiéequipos, etc.

- Ingrediente del alimento que estamos transformanfdbricando.

Podré utilizarse agua no potable para los sigusarges:
- Lucha contra incendios.
- Refrigeracion de equipos frigorificos.

- Produccion de vapor.
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3.- Distribucién y almacenamiento:

Se tendra en cuenta en este punto los elementbendleeo, canalizaciones, depdsitos, etc.
por los que pasa el agua en nuestra industria.

Se describird para cada uno de ellos, tanto sudiundimensiones, capacidad, como los
materiales de los que estan hechos.

Se identificara en un plano de instalaciones téo®®lementos de distribucion y almacenaje
del agua. Los puntos de captacién, de entrada;aaalizaciones (tanto de agua fria como
caliente), depdésitos, distribuciones (grifos, pidadimpieza, etc.).

Es de vital importancia describir y después registos procedimientos y controles de
mantenimiento y limpieza de los elementos de thstion y almacenamiento. En este punto

se indicaran qué tareas se hacen, como se hacespehsable, la frecuencia, etc.

Estas operaciones se pueden incluir en los plamesadtenimiento y limpieza.

4.- Tratamientos:
En este punto se describiran, si procede, losntiatdos que se realiza al agua, como

cloracion, ozonizacion, filtracion, descalcificatj@tc.

De forma general, en caso de provenir de la redigaibo sera imprescindible realizar una
nueva cloracién a no ser que las caracteristicada destalacion o la existencia de puntos

conflictivos como valvulas, ramificaciones, etchigan necesario.

La aplicacion de tratamientos como la descalcif@acon resinas de intercambio idnico, o
depdsitos de almacenamiento intermedio puedenaafactas caracteristicas de potabilidad
del agua con lo que deben ser tenidos en cuenfaodtisle que por motivos tecnoldgicos se
proceda a la decloracion del agua, en cuyo caselsera indicar los usos a que se destina el

agua declorada.

Al igual que el apartado anterior, se describiragistraran los procedimientos y controles del

mantenimiento y limpieza de los equipos de tratatoidel agua.
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5.- Actividades de comprobacion:

En este apartado se definira:
- El procedimiento de comprobacion: qué parametroc@mprueba, como y
donde.
- Frecuencia: cuando.
- Responsable: quién controla.

- De que forma se registran los resultados.

Cada industria definira las actividades de compridinaadaptandolas a su realidad, teniendo
en cuenta los usos, distribucion, almacenaje yarir@ntos que realice. EI Real Decreto
140/2003, de 7 de febrero, por el cual se establesecriterios sanitarios de la calidad del
agua de consumo humano, establece los controEsuéincia y parametros) que se deberan

cumplir.

De forma general, se puede decir:

1.-Todas las industrias como minimo describirdratdiidades de control del mantenimiento

y limpieza de sus equipos de tratamiento, canatinas y almacenamientos.

2.- Ademas controlaran en diferentes puntos dedale distribuciéon (alternativamente) y a la
salida de los tratamientos de desinfeccion losengels parametros:

- Diariamente (minimo 2 veces por semana):

o Cloro residual libre (CRL). Los niveles de clorgidrial libre minimo han de
ser 0,5 mg/L en la salida de los tratamientos a&@ntercion, y 0,2 mg/L en la
red de distribucion.

o Cloro residual total (CRT).

- Mensualmente:

o Analisis organolépticos: olor, sabor, turbidez.

o Andlisis fisicoquimicos: pH, conductividad eléca&icCRL, CRT, nitratos,
nitritos, amonio, hierro, cobre, niquel, plomo uooparametro cuando se
sospeche que la instalacion interior tiene esedgmaterial instalado.

o Andlisis microbiolégicos: coliformes totales y dolimes fecalesH. coli).
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- Anualmente: Todos los analisis mensuales mas @anélé aerobios totales y

Clostridiumsulfito-reductores.

3.- Ademas de todo lo anterior se realizara undte@sanual segun lo establecido en el Real
Decreto 140/2003, de 7 de febrero, por el cualstabkecen los criterios sanitarios de la
calidad del agua de consumo humano. Si el abasetimdel agua utilizada es directo de la
red publica estas analiticas pueden ser facilitamasla empresa gestora del suministro

publico del agua.

2.2.2. Registros

Los documentos que cada industria desarrollar nggistrar los controles que garantizaran,
con un grado alto de probabilidad, que el agua uporse un peligro o fuente de
contaminacion, dependeran de las actividades derotracion que haya descrito en su

programa de control del agua.

De manera general podemos considerar los siguientes
1. Plano general de instalaciones donde se indicaanadas de agua, salidas (grifos,
picas), depositos, equipos de tratamiento, etc.
2. Registro de limpieza y mantenimiento de canalizaesp bombeo y almacenaje de
agua.

3. Registro de los resultados de las analiticas diam&nsuales y anuales.

2.3 Plan de Limpieza y Desinfeccion (L+D)

Toda industria elaboradora de crepes, deberd coataun plan de limpieza y desinfecciéon
gue garantice que las instalaciones, equipos, @gossy utensilios estén limpios y

desinfectados en todo momento, y no sean una fdertentaminacion para los alimentos.

El plan estard formado por un programa de limpiezesinfeccion, donde se pondra por

escrito todos los aspectos que forman este planpg registros derivados de la aplicacion del
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programa. Los procedimientos de limpieza y desaiéecdeberan adaptarse a las necesidades

de cada industria y se registraran por escrito.

Las actividades de limpieza y desinfeccion puedgrusa causa de contaminacion quimica,
ya sea por contacto directo de los productos dpidina/desinfeccion con los alimentos, o
indirectamente debido a los residuos que estosuptosl puedan dejar, asi pues se tendra el
maximo de cuidado en este aspecto. Los productiizadbs garantizaran la limpieza y/o
desinfeccion adecuada y no transmitiran sustanc@staminantes a los productos
alimentarios. Estos productos cumpliran la legislawigente (Real Decreto 770/1999, de 7

de mayo, por el gue se aprueba la elaboraciénlagiéon y comercio de detergentes).

A la hora de definir el sistema de limpieza y kcfrencia se tendran en cuenta los siguientes
aspectos:
- Tipo de alimento que se manipula, si es de bajtoaiasgo de contaminacion y
la probabilidad de ésta.
- Frecuencia de uso de equipos, instalaciones, litensi
- Los equipos y utensilios han de estar limpios ydestados en todo momento y
sobretodo antes de su utilizacion.
- Estado de limpieza general.
- Materiales de equipos, instalaciones, utensilios.
- Tipo de suciedad.
- Procedimientos y productos de limpieza que podepbsar en cada caso.
- Caracteristicas quimicas del agua.
- Para evitar contaminaciones cruzadas no se comragquipos ni utensilios
para diferentes usos.
- Se contemplard la limpieza y desinfeccion de laazde contenedores de
residuos.
- Los productos quimicos de limpieza y desinfecci@bedan manipularse y
utilizarse con cuidado y de acuerdo con las instomes del fabricante y almacenarse,
separados de los alimentos, en contenedores claramdentificados, a fin de evitar el

riesgo de contaminacion de los alimentos.

Cualquier modificacion en los procedimientos, paids 0 actividades de comprobacién
empleados deberé ser documentada, procediendictuldizacion del plan correspondiente.
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2.3.1. Programa de control de la limpieza y desinféeion

Existen muchas formas de realizar un programa rdpidza, pero es importante que sea
practico y que sirva de guia para los empleadmse Fle este programa a la vez seré incluido
en el programa de formacion del personal. Unameoalacion préactica para no olvidar

incluir ningun elemento a tratar en el programs, agruparlos segun sean locales e
instalaciones, equipos y maquinaria o utensiliealizando de esta forma un programa de

limpieza/desinfeccion para cada uno de ellosspparado.

En el programa de limpieza y desinfeccion se detafigjar:

Qué se limpia.
Como (procedimientos de limpieza).
Cuéndo (frecuencia de limpieza).

Quién limpia.

o kr 0N PE

Actividades de comprobacion.

1.- Qué se limpia:

Se identificara el elemento o partes de él quesdran que limpiar. Descripcion breve del
elemento a limpiar y/o desinfectar. Si es un eqoipeaquinaria, se debe identificar si tiene o
no diferentes partes o diferentes tipos de superic hay que proceder a un despiece de ésta
para llegar a todas las partes que estan en com@actel alimento, y si hay partes (como por
ejemplo partes eléctricas) que hay que realizax linmpieza especifica. No hay que olvidarse

de la limpieza de los propios utensilios de limpiez

2.- Procedimientos de limpieza y desinfeccion:

En este apartado se detallaran los productos geelmam que se utilizaran en cada caso, las

dosis a aplicar, el tiempo y/o temperatura de athnadel producto, etc.

Es necesario disponer de la informacion sobre &bftoxicidad para los alimentos de los
productos que se utilizan. Se debera disponergléiclaas técnicas de todos los productos o

en su caso la informacion de la etiqueta.
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En cuanto a la metodologia de limpieza y desinec@e detallard si es manual o automatica

y los materiales, utensilios y /o equipos que Bizatan a la hora de limpiar y desinfectar.

Existen en el mercado una gran diversidad y espielcitl de productos. Son de gran utilidad
los sistemas de espumado, sistemas de desinfegordrayos UV para superficies (como
cintas transportadoras), asi como metodologias (CIBaning in placg consistentes en
procesos de limpieza y desinfeccion interna autizandbs, que seran los métodos de limpieza

para sistemas que no permiten el despiece, corsoiagto depdsitos cerrados.

De manera general se pueden establecer las sigglietdgpas en un proceso de limpieza y

desinfeccion:

- Eliminacion previa de la suciedad mas groseragioa ningun producto.

- Enjuague previo con agua.

- Aplicacion de detergente o desengrasante.

- Aclarado.

- Aplicacion de desinfectante.

- Aclarado, para los productos que lo requieran clmmaesinfectantes clorados.
- Secado, que es necesario en algunas superfidiagje@dejar la menor cantidad

de agua a disposicion de los microorganismos.

3.- Momento y frecuencia de la limpieza:

Se describird el momento del proceso productive dadornada en que hay que limpiar el
elemento en cuestion. Por ejemplo, si se limpecabar la jornada laboral, cada dia, una vez
a la semana, cuando se utilice, o si se desinfentasiempre antes de utilizarlo, si se tiene o

no que limpiar al cambiar el tipo de alimento geesta procesando, etc.

4.- Responsables de la limpieza:

Se identificara a la o las personas responsablés ldepieza. Toda persona relacionada con
la limpieza de locales y equipos debe estar fornpadla realizar esta tarea con seguridad y

eficacia.
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5. Actividades de comprobacion:

Dentro del programa se incluiran las actividadescoeprobacion, que aseguren que las

acciones descritas anteriormente se cumplan dahenma prevista y son eficaces.

Primero se describirdn las actividades de compiéhacsu objetivo, y para cada una de ellas

se definira:

- Procedimiento:

0 Qué se comprueba: definir los pardmetros que s@rmotraran, indicando los
criterios y valores de referencia 0 maximos peduosi(Ejemplo: Control del
estado de limpieza y desinfeccion del depédsito @samde creps: que las
operaciones de limpieza y desinfeccion se hacefordea correcta, y que el
resultado de éstas es correcto.).

o Como se comprueba: Controles visuales, microbiotigiy fisicoquimicos.
(Ejemplo: Observacion visual: Ausencia de suciedahtrol microbiolégico
de superficies mediante contacto con placa de adrecuento total bacterias
aerobicas meséfilas 10 ufc/cni. Valores de referencia en tabla 1).

o Donde (Ejemplo: Control visual del depodsito. Se esbgnuestras de la
superficie interior del depdsito y a la salida giéflo de éste).

- Frecuencia: Se marcara la frecuencia del contrggnfglo: Control visual
diariamente antes de iniciar la jornada laboramaode muestras de superficie
semanalmente los lunes antes de empezar la jolaiaaial).

- Responsable: Se define la persona encargada deofdsoles (Ejemplo: El
control visual lo hara el encargado de turno de anajila toma de muestras de
superficie lo hard el responsable del departansatalidad).

- Como y donde se registran los resultados de la @rapion, las incidencias y

las medidas correctoras.
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Tabla 1: Valores de referencia de recuento de ntesderobios (RMA) para evaluar la

limpieza de superficies. Recuento en placa paraodoét convencionales (hisopos Yy

aplicacion-impronta).

GRADO DE LIMPIEZA RMA ufc/cm Legislacion / recomendacion
Excelente <1

Bueno 2-10 Adaptada de Snyder por Forsythe| y
Tiempo de limpieza 11-100 Hayes (2002).

Fuera de control >100

2.3.2. Registros

Dada la importancia de garantizar la eficacia deplimcesos de limpieza y desinfeccion en

una industria alimentaria, en el plan corresportdisa debera documentar:

1. Programa de limpieza y desinfeccion, en el quencleya la descripcion detallada de

la metodologia aplicada para cada superficie ypequia frecuencia asi como el

personal encargado de la misma, y las actividade®ohprobacion.

2. Fichas técnicas de los productos de limpieza ynfeEsiion utilizados en cada

operacion.

3. Registros de verificacion, en el que se indican resultados obtenidos tras la

aplicacion de métodos de comprobacion de la eficdeilos procesos de limpieza y

desinfeccion.

4. Registro de acciones correctoras aplicadas anteiadeses detectadas tras la

aplicacion de las actividades de comprobacion.

2.4 Plan de formacion de los trabajadores

Los manipuladores son una de las principales fsed& contaminacién de alimentos,

materias primas y productos intermedios. Para nimamla posibilidad de que un

31



manipulador contamine un alimento, estos debergpoder de una formacién continua y

adecuada a la funcién que desempefan.

Tal como sefiala el Reglamento (CE) n° 852/20029dde abril, en el capitulo XII del anexo

I, respecto a la formacion:

“Los operadores de empresa alimentaria deberantgaaa

1.- La supervision y la instruccién o formacion lde manipuladores de productos
alimenticios en cuestiones de higiene alimentdeaacuerdo con su actividad laboral.
2.- Que quienes tengan a su cargo el desarroll@mtenimiento del procedimiento
mencionado en el apartado 1 del articulo 5 delgmtesReglamento o la aplicacion de
las guias pertinentes hayan recibido una formaeidecuada en lo tocante a la
aplicacion de los principios del APPCC.

3. El cumplimiento de todos los requisitos de Igidecion nacional relativa a los

programas de formacion para los trabajadores demdetados sectores alimentarios.”

Asi pues, las empresas alimentarias tienen laadiig de garantizar que todas las personas
qgue formen parte de su plantilla, reciban una faréraen materia de higiene alimentaria de

acuerdo con la actividad que desarrollan.

Ademas de la formacion en higiene alimentaria es/@oiente que reciban formacion en

aspectos de aseguramiento de la calidad del pmduetse elabora en la industria.

Para ello la empresa desarrollara un plan de faédmaclos trabajadores, que estara formado
por un programa de formacion y unos registros ddog de la aplicacién del programa.
Cualquier modificacion en los procedimientos, picids o métodos de verificacion
empleados debera ser documentada, procediendactubdizacion del plan.

2.4.1. Programa de formacion de los trabajadores

El programa de formacion se desarrollara por unsopa capacitada y formada en materia de

higiene alimentaria y en el sistema APPCC. Dicha@® puede ser interna o externa a la
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empresa o industria alimentaria. En el caso qdertaacion la realice una empresa externa,

habré igualmente un responsable de la empresateniarde formacion.

El programa de formacion a los trabajadores saastara de la siguiente forma:

1. Designacion del responsable del programa.

2. Listado de los puestos de trabajo y los trabajadque los ocupan. Definir para cada
puesto la formacion especifica.

3. Hacer una relaciéon de las actividades que se agaliz De estas actividades se
indicara quien las realizard, el contenido, obgetile la actividad, método utilizado
(cursos tedricos, practicas, etc.) y duracion dectevidad.

4. Calendario. Cabe mencionar que la formacion senfim@ y se hara un calendario
anual donde se indicara cuando y quién realizata aetividad.

5. Actividades de comprobacion.

Dentro del programa se incluiran las actividadescomprobacion, que aseguren que las

acciones descritas anteriormente se cumplan dathenma prevista y son eficaces.

Primero se describiran las actividades de comproébacsu objetivo, y para cada una de ellas

se definira:

- Procedimiento de comprobacion:

0 Qué se comprueba: en principio se comprobara séeasia, que el personal ha
adquirido los conocimientos impartidos y que lokcapcorrectamente.

o Como: se describira si se hacen exadmenes es@itxg)ntas orales, controles
visuales de los manipuladores, etc.

o Donde: describir de cada actividad donde se corbpr(Ejemplo: Exadmenes
escritos en un lugar determinado de la empresayrates visuales por el
responsable durante la jornada laboral en los psies trabajo, etc.)

- Frecuencia.

- Persona encargada de hacer las comprobacionesneipip el responsable de
hacer las comprobaciones sera el responsableatgipna de formacion.

- Como se registran los resultados de las comprabegjoncidencias y medidas

correctoras: definir de que forma se guardan, @gerdentos se utilizan, etc.
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En general, las actividades que se incluyen erogirgma de formacion se estructuraran de la

siguiente forma:

I. Conocimientos generales sobre seguridad e higlenerdaria.
II. Conocimientos especificos para cada lugar de trabaj
lll.  Conocimientos sobre el sistema APPCC y los plaeggerrequisitos.
IV. Conocimientos sobre calidad y aseguramiento de ésta
V. Conocimientos sobre los requisitos y condiciones gstablece la normativa vigente

para la actividad que realizan.

I.- Conocimientos generales sobre seguridad e riegedimentaria, también denominadas
buenas practicas de higiene (BPH):

a) Se formara al personal sobre higiene corporal ewrgé lavado de manos
(procedimiento, su importancia, riesgo de contaniém etc.), requisitos de la ropa y
indumentaria de trabajo (importancia de la limpjeasos especifico de trapos de
cocina, uso de pulseras, pendientes, correctoaigomo, guantes, mascarillas, etc.).

b) Estado de salud: los alimentos como vehiculo deremdades. Sintomas,
lesiones, como actuar en cada caso y como reperarela seguridad de los
alimentos. Medidas de proteccion (guantes, makxsiresfriados, estornudos, etc.

C) Conductas y habitos higiénicos: lugares donde sedguo no comer,
comportamientos correctos, etc.

d) Conocimientos generales sobre seguridad alimentalsmentos como
vehiculo de enfermedades. Infecciones, toxiinfewso tipos de microorganismos y
su relacion con los alimentos. Contaminacion miaidigica, fisicoquimica,
contaminacion cruzada, etc. Métodos mas usuales @amtrolar la proliferacion
microbiana, Tratamientos térmicos y su influenci@bre los microorganismos.

Importancia e instrucciones para un correcto mamiento de la cadena de frio.

Il.- Conocimientos especificos para cada lugarrdbajo: en este apartado se incluye la
formacion a los trabajadores sobre las buenasigaaale almacenamiento (BPAL) y buenas
practicas de fabricacion (BPF). Todos los trabajslaleben conocer las instrucciones de
trabajo especificas de su puesto de trabajo (ccasén correcta de las materias primas,
congelacion/descongelacion de los alimentos, méagmin de alimentos transformados).

Formacion especifica de maquinaria o utensilitzs, e
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[ll.- Conocimientos sobre el sistema APPCC vy lanpk de prerrequisitos: riesgos, peligros,
puntos de control critico. Registros e importarmgaéstos. Entender el sistema productivo y

en gue fase se encuentra cada uno.

IV.- Conocimientos sobre calidad y aseguramientoédta: es importante formar a los
trabajadores en aspectos de calidad del productmodnientos del producto, parametros de
control, valores de referencia, limites, medidagemboras, etc. En muchos casos son los

operarios los primeros que pueden detectar unacian de los parametros establecidos.

V.- Conocimientos de las principales normas quetafedirectamente a su puesto de trabajo.

Para realizar un buen programa de formacién, adatdas industrias elaboradoras de creps,
sera de gran ayuda consultar los codigos de paadfiesarrollados por €bdex Alimentarius,
como pueden ser el ‘Codigo de practicas de higigara los alimentos precocinados y
cocinados utilizados en los servicios de comidas galectividades’ (CCFH,1993), y el
‘Codigo de practicas para la elaboracion y manipata de los alimentos congelados
rapidamente’ (TFPHQFF, 2008).

2.4.2. Registros

Toda industria alimentaria debera disponer deipsentes registros respecto a la formacion
de los manipuladores de alimentos:

1. El programa de formacién, con las actividades gtasj quién es el responsable de
cada actividad, objetivo, contenido de dichas atdnes, personal al que va
destinado, etc.

Listado de manipuladores de alimentos.

3. Acreditaciones de formacién de cada trabajadostersiia, actividades de formacién
realizadas, fecha de la realizacion de la actividadacion, etc.

4. Registro de los resultados de las actividades dgambacion que se hayan realizado,
donde se incluird el nombre del trabajador al queesliza la comprobacion, fecha,
hora, parametro que se comprueba, resultado, nsediol@ectoras si se detectan
incidencias, responsable de la comprobacion y deplecacion de las medidas
correctoras.

5. Registro de medidas correctoras y de revisionepldsl
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2.5 Plan de control de plagas

La presencia de animales indeseables (insectodpnes pajaros, etc.) en una industria

alimentaria es algo inaceptable, ya que puedenestores de enfermedades y una fuente de
contaminacion de los alimentos.

Se debe controlar la presencia de estos animadesar que alcancen el nivel de plaga, ya

que la lucha contra éstas es mucho mas costosausadnseria necesaria la utilizacion de

productos con cierta toxicidad para su eliminacion.

Tal como indica eCodex Alimentariugn su Cddigo internacional recomendado de pr&ctica
generales de higiene de los alimentos en su sebtiGel primer paso en la lucha contra las
plagas han de ser medidas de caracter prevenitivo ek objetivo de impedir la entrada,
asentamiento y desarrollo de estos animales endiasiria. Un buen disefio de locales e
instalaciones y unos eficaces programas de mamismo y limpieza evitaran tanto la

entrada como el anidamiento e infestacion de plagas

No obstante, deberdn examinarse periédicamentmdéaaciones y las zonas circundantes
para detectar posibles infestaciones., y en castetéecion deberan combatirse de manera

inmediata.

Para la aplicacion de estas medidas, que estamem ¢on lo que se conoce como lucha
integrada, se utilizaran métodos fisicos, mecaryduslogicos, evitando al maximo el uso de
plaguicidas; y en caso necesario debera utilizdessmanera que su aplicacion no represente

una amenaza para la inocuidad o la aptitud ddilbertos Codex Alimentarius2003).

Por todo esto, la industria desarrollara un placatérol de plagas que incluird un programa
donde se describiran las acciones que se llevatabapara asegurar el objetivo de controlar

las plagas, y unos registros derivados de la ajpfinadel programa.
Este programa sera elaborado por una persona alspsta en control de plagas, ya sea

interna de la industria 0 empresa externa acredditBtd cualquier caso se designara una

persona de la industria responsable del Plan.
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Cualquier modificacion en los procedimientos, paids 0 actividades de comprobacién
empleados debera ser documentada, procediendactubdizacion del plan.

2.5.1. Programa de control de plagas

El programa incluira:

1. Descripcion de las medidas preventivas.
2. Actividades de comprobacion.

1.- Descripcion de las medidas preventivas paitarex desarrollo de plagas:

El primer paso en la lucha contra plagas son medidaventivas que se pueden dividir en

tres tipos:

- Medidas higiénicas para evitar que los animalepotigan de agua y comida.
Estas medidas consisten basicamente en la elilimddiria de residuos y establecer
planes adecuados de limpieza y desinfeccion.

- Disefio, mantenimiento de locales y barreras fisipasa evitar la entrada y
eliminar los refugios donde pueden proliferar |lEgas. Se deben instalar puertas que
ajusten bien, dobles puertas, mosquiteras, sifendss desagles y se deben sellar las
grietas.

- Trampas: pueden ser dispositivos fisicos (ultrakm)i lamparas de luz
ultravioleta con resistencias eléctricas), mec&ifm@ateras, trampas adhesivas) y

bioldgicos (trampas de feromonas).

Cuando estas medidas son insuficientes habra digaramedidas quimicas como raticidas e
insecticidas. Estos productos tendran que estaritios en el Registro de Biocidas de Espafia
y cumplir con la normativa vigente, como se indecael Real Decreto 1054/2002, del 11 de
octubre, por el que se regula el proceso de evélugeara el registro, autorizacién y
comercializacion de biocidas. Se tendra en cuemtasdoger los productos mas especificos,
selectivos y de menor peligrosidad. Estos produtéten ser almacenados en lugar seguro y

lejos de los alimentos. La aplicacion de estos yctus la llevara a cabo personal cualificado,
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ya sea interno o externo a la empresa. El persprakealice estos tratamientos tendra que
disponer del carné de aplicador de tratamientos D(@Bsinfeccion, desinsectacion,
desratizacion).

Si es una empresa externa tendra que estar mesori¢l Registro Oficial de Establecimientos
y Servicios Plaguicidas (ROESP).

En el programa se adjuntara un plano con la lameibn de las trampas utilizadas. Se incluira

en el programa de mantenimiento de locales laiGevide las medidas fisicas y el control de
su estado.

Si el programa lo realiza una empresa externa beréepedirle toda la documentacion

relativa al programa y los resultados de las atdies de comprobacion.

2.- Actividades de comprobacion:

Dentro del programa se incluirdn las actividadescdmprobacién que aseguren gque las
acciones descritas anteriormente se cumplan dahenma prevista y son eficaces.

Primero se describiran las actividades de comproébacsu objetivo, y para cada una de ellas
se definira:

- Procedimiento:

0 Qué se comprueba: basicamente el estado de lasrdsafisicas y que las
trampas que se han determinado poner estén coneta colocadas y que
funcionan. También se debe verificar si hay o rs@ncia de animales.

o Como se comprueba: visualmente el estado de lagpéas se prueban y se
hacen saltar. También se verifica su correcta agloa.

o Donde: Normalmente se comprueba el funcionamieatasitrampas situ.

- Frecuencia de estas comprobaciones.

- Responsable de las comprobaciones.

- Como y dbnde se registran los resultados de lapmraciones, incidencias y
medidas correctoras.
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La presencia masiva de animales en las trampasstas estan correctamente colocadas,
indicara que las trampas funcionan pero sera iddicde que las medidas preventivas para
evitar la entrada y desarrollo de plagas estaarfdd. En este caso habra que indicar que

medidas correctoras se llevan a cabo y registrarlas

2.5.2. Registros

Incluiran los siguientes documentos:

1. Plano de identificacion de las medidas adoptadasigcion de trampas.

Fichas técnicas de los productos biocidas.
3. Si los tratamientos los aplica una empresa exteenadjuntara la informacion que la
acredite que esta inscrita en el ROESP. Si quiitaalos productos es personal
interno de la empresa se dispondra de una copzaded de aplicador de tratamientos
DDD.
Registro de los resultados de las comprobaciameggencias y medidas correctoras.

B

2.6 Plan de control de proveedores

Las materias primas son uno de los pilares solweqle se asienta la seguridad de los
productos que cualquier empresa agroalimentaridoeda Las materias primas pueden por
tanto provocar que los productos elaborados no lmmpon los requisitos higiénicos

sanitarios necesarios.

La contaminacion de las materias primas puede &nerigen en:

- Presencia de microorganismos y/o crecimiento desestniveles inaceptables,
ya sea por una contaminacion en origen o por unadetuadas condiciones de
transporte o almacenamiento.

- Presencia de productos quimicos producidos poroanacion en origen (por

productos agroquimicos o veterinarios), en el frarte 0 almacenamiento.
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- Presencia de elementos fisicos, ya sea por unamorécion en origen, en el

transporte o almacenamiento de la materia prima.

Para realizar una homologacion de proveedoreslse abnsignar por escrito lo que se les va
a solicitar a los mismos, comprobar que los retpssjue se solicitan los pueden cumplir y
asegurarse mediante controles, que éstos se mantidnrmalmente la persona responsable

de la homologacion de proveedores es el respondabtpartamento de calidad.

Una vez homologado el proveedor se pasara al éepanto de compras los datos,
condiciones y producto/s que se le compran. Tambgrtendrd prevista la baja de la
homologacion de los proveedores. Habra que indjaarcondiciones se daran para darlo de
baja y cambiar de proveedor, y quien sera el resgide de tomar estas medidas. Es
imprescindible una constante y fluida comunicacditre el departamento de compras y el
responsable del plan de control de proveedoregugaun cambio de proveedor conlleva la

nueva homologacion de éste y es posible que vi$ezondiciones de compra.

La condicibn minima que se exige a todos los prwess es que dispongan de numero de
Registro General Sanitario de Empresas Alimentayigddimentos (RGSEAA), y/u otras

autorizaciones sanitarias. Cualquier otra especificmn se debe hacer constar por escrito.

Las empresas deben asegurarse que las materias mua no cumplen las especificaciones
contratadas o que estén en mal estado, no seaduaitas en su establecimiento, pues una

vez en él, en parte, seran responsables de lazsnis

La misma consideracion tendran con las condiciaieesansporte, debiendo asegurarse que
sean las adecuadas. Tal y como indica el Cdodigernational recomendado d€lodex
Alimentarius de précticas y principios generales de higiemdod alimentos, en su seccién
VIII: “Los alimentos deben estar protegidos durastetransporte. El tipo de medios de
transporte o recipientes necesarios depende dada de alimento y de las condiciones en

qgue se deban transportar”.

Es muy importante considerar el transporte de lagemas primas o acabadas, como un
proveedor mas y por consiguiente realizar su hogaaidon. En el articulo 2 del Real Decreto

191/2011, de 18 de febrero, sobre registro geradiralentario de empresas alimentarias y
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alimentos, se incluye la actividad de transportéreetas empresas y establecimientos
alimentarios sujetos a inscripciéon. Normalmentéraaisporte de materias primas va a cargo

del proveedor de éstas y es él quien se encarigandelogarlo.

En cambio, la industria sera la encargada de hagaoll transporte de su producto acabado,
si es que no dispone de transporte propio.

La misma consideracidon que las materias primasagisportes tendran los envases y

embalajes, productos de limpieza y mantenimierdtygs materiales auxiliares.

Se realizard un plan de control de proveedores alonbjetivo de que los productos
suministrados cumplen con las condiciones espaddis, las llamadas especificaciones de

compra, y por consiguiente poder homologar a loggedores como tales.

El plan constara de un programa de control de paes y los registros generados de la

aplicacion de éste.

Cualquier modificacion en los procedimientos, peida o métodos de verificacion

empleados debera ser documentada, procediendactubdizacion del plan.

2.6.1. Programa de control de proveedores

El programa de control de proveedores, incluira:

1.- En primer lugar se realizard una base de datestado de todos los proveedores que se
han homologado. De cada uno de ellos se inclus&laente informacion:

- Nombre y datos de contacto.

- Persona de contacto.

- Producto que suministra.

- Fecha alta/baja homologacion.
- NuUmero de registro sanitario.

- Especificaciones de compra:
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o Ficha técnica del producto: caracteristicas orggoiimas del producto,
presentacion, envasado, embalaje, identificacidnloties, especificaciones
microbiolégicas/quimicas, etc. Las materias prioaspliran los parametros
microbiolégicos establecidos en las especificadode compra, y nunca
menos estrictos que los que marque la normativantég (Ver valores de
referencia en la Tabla 2).

o Especificaciones de transporte: condiciones de spa@me, paletizado,
integridad de los embalajes, temperatura de re@epci(rango
aceptable/inaceptable), tiempos maximos de tratespetic. La temperatura de
transporte de productos refrigerados, sera deat¥ptando como méximo 7°C
en el momento de la recepcion y descarga.

o Documentacidon que acompafard al producto a la derarecepcionarlo
(albaranes, identificacion de lotes, etc.) e idimaition de la persona que
descarga (firma, sello, etc.).

o También se incluird dentro de las especificaciateesompra el precio y si hay
pedidos minimos, rappels de compra, descuentos,(lestas condiciones,
también importantes para la industria, seran nagasi en otro plano dejando
de lado las condiciones higiénico sanitarias dejlesse hace referencia en el

plan de control de proveedores y como prerrequisito
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Tabla 2: Parametros microbioldgicos de referenara piferentes ingredientes.

" TOMA DE| .
PARAMETRO LIMITES | REGLAMENTO DE
PRODUCTO . MUESTRAS
MICROBIOLOGICO REFERENCIA
n C M M
Azlcar Listeria monocytogenes 5 0 100 ufc/g
Ausencia en
Salmonella 5 0
25g
10 100
Ovoproductos Enterobacterias 5 2
ufc/g | ufc/g
Listeria monocytogenes 5 0 100 ufc/g
Ausencia en Reglamento (CE) 2073/2005
Salmonella 5 0
25¢ modificado por Reglamentp
Leche/suero  en Enterobacterias 5 0 10 ufc/g (CE) 1441/2007
polvo ) 10 100
Estafilococos coagulasa + 5 2
ufc/g | ufc/g
Listeria monocytogenes 5 0 100 ufc/g
Mantequilla Listeria monocytogenes | 5 0 100 ufc/g
Listeria monocytogenes 5 0 100 ufc/g
Margarina Salmonella 1 ufc/50g Real Decreto 1011/1981,
Hongos y levaduras 100 ufa derogado por Real Decreto
ufc
lipoliticos g 135/2010
Reglamento (CE) 2073/2005
Listeria monocytogenes 5 0 100 ufc/g modificada por Reglamento
(CE)1441/2007
Aerobios meséfilos Taifc/g
Harina -
E.Coli 100 ufc/g Real Decreto 1286/1984
o ” Ausencia_en derogado por Real Decreto
almonella
259 135/2010
Mohos 16 ufc/g

n = numero de unidades que componen la muestra.
¢ = numero méximo de unidades de muestreo conesétre my M.

El resultado se considera satisfactorio si losresalale los analisis son inferiores a m.
El resultado se considera aceptable si un maximwrdealores se encuentran entre ny My

el resto< m
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2.- En segundo lugar, se incluira en el progransaaketividades de comprobacién que se
llevaran a cabo para asegurar que los producto®mmen en la industria cumplen con las
especificaciones establecidas.
Primero se describiran las actividades de comproébacsu objetivo, y para cada una de ellas
se definira:

- Procedimiento:

0 Qué se comprueba: basicamente que se cumplen pesifesciones de
compra. Se definiran que parametros seran los dddies de que estas
condiciones se cumplen.

o Como se comprueba: se indicara la forma de contralascribiendo el
procedimiento. Pueden ser controles visuales (@owvisual de la integridad de
envases 0 embalajes, precintos de garantia, etmjroles fisicoquimicos
(toma de temperaturas) o bien controles microbiotsy

o Doénde: normalmente se controlan unos parametrogmm$nantes de cada
descarga en el camion o contenedor (condicionesragesporte, limpieza,
integridad de envases, etc.). También se indicané@al se comprueban otros
pardmetros que se hayan definido como parametrosod&ol (toma de
temperatura dentro de las cajas mediante sondargeetatura, etc.).

- Frecuencia de estas comprobaciones.

- Responsable de las comprobaciones.

- Como y dbnde se registran los resultados de lapmraciones, incidencias y
de las medidas correctoras adoptadas si es el caso.

Por dltimo, es importante fijar las acciones, psosey medidas que se tomaran cuando un
producto no cumple con las especificaciones edtiglale (avisar al responsable, ponerse en
contacto con el proveedor, analiticas complemextaxirealizar, quien las realiza, devolucién
del producto, donde se almacena hasta la devoludé@umentacion, etc.).

2.6.2. Registros

Como minimo se incluiran los siguientes documentos

1. Listado actualizado de proveedores.
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2. Especificaciones de compra, con las fichas técrmieasdos los productos.
3. Registro de los resultados de las comprobaciomesdydas correctoras.

2.7 Plan de mantenimiento de instalaciones, equipg utensilios

El Codex Alimentariustal y como sefiala en el Cddigo internacional memmdado de

practicas de higiene de los alimentos, en su sedéipindica que tanto la situacion de la
industria como de la disposicion interna de lagalasiones alimentarias y su mantenimiento
deberan permitir la adopcion de unas buenas pa&ctie higiene de los alimentos, incluidas
medidas protectoras contra la contaminacion entrdurante las operaciones, evitando

contaminaciones cruzadas y facilitando los procdsdsnpieza y desinfeccion.

Las actividades de mantenimiento dentro de unasindypueden diferenciarse en dos:
- Preventivas: Se realizan para garantizar un mantenio adecuado para evitar
fallos.
- Correctivas: Tienen lugar cuando hay un fallo. &urssecuencias pueden afectar

a los alimentos que se estan procesando.

Las dos actividades coexistiran dentro de la emapnepor tanto es imprescindible tener un
sistema de registros donde se reflejen cada upliade Muchas veces la aparicién de fallos y
acciones correctivas viene por una falta de lapaes preventivas. Dado que los fallos por
una falta de mantenimiento preventivo, pueden afecta salubridad de los alimentos que se

procesan, es importante adoptar un correcto yzfiantenimiento preventivo.

La finalidad de desarrollar un plan de manteninugareventivo de instalaciones, equipos y
utensilios es minimizar las posibles contaminagarezadas originadas ya sea por el disefio
y/o la distribucion de las areas de trabajo deddréa industria, por el estado de éstas y de los
equipos y utensilios que se utilizan, y cuantosesofispectos estructurales pudieran afectar a
la higiene de las materias primas, productos irgdras o finales (por ejemplo, evitar el fallos
en camaras frigorificas, fallos de maquinaria gié en contacto con los alimentos, el estado
fisico de superficies que puedan suponer un petigraontaminacion fisica o quimica, un

buen mantenimiento preventivo de los elementosadglan la sala de produccion del exterior
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evitara una elevada contaminacién ambiental, edtra de las finalidades es minimizar los
paros de la producciéon que pudieran influir epraductividad de la industria, pero éste es

un tema que aunque importante no se trata en temsisle APPCC.

La industria desarrollard un plan de mantenimigl®anstalaciones, equipos y utensilios que
incluira, un programa donde se describiran lasoaes que se llevaran a cabo para asegurar

el objetivo a conseguir, y unos registros derivatm$a aplicacion del programa.

Cualquier modificacion en los procedimientos, peida o métodos de verificacion
empleados debera ser documentada, procediendactubdizacion del plan.

2.7.1. Programa de mantenimiento.

La industria establecera un programa escrito detenamiento que garantice que las
instalaciones, servicios, equipos, accesorios, cuédd y otros se encuentren en todo
momento en adecuadas condiciones. Las operaciomesiatenimiento para que sean
aplicadas correctamente deben ser sistematizaghsgendo adoptar acciones correctoras

siempre que se observen desvios, reflejandolassargistros oportunos.

Igual que sucedia con otros programas desarrolledasste capitulo, hay diferentes formas
de realizar un programa de mantenimiento, perar@e@mendacion practica para no olvidar
incluir ningun elemento a tratar en el progransaha&cer un listado de todos los elementos de

la industria. Normalmente se agruparan en dos grupo

- Locales e instalaciones.

- Equipos y utensilios.

Una vez agrupados se realizara un programa deemaménto para cada uno de ellos por
separado. Al tenerlos agrupados muchas de lasnescite mantenimiento serdn comunes y
facilitara la tarea. Se hara especial hincapiélasalédorado de los aparatos de medidas de

pesos y temperaturas.
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De cada uno de los elementos definidos se redtejar

1.- Descripcion del elemento en cuestion: ubicacioncion, en caso de maquinaria
marca y numero de serie, afio de compra/constrycpiano, despiece, manual de
funcionamiento (si se dispone de él), vida Gtiineatla, etc.

2.- Como: descripcion del método empleado paraagitemimiento.

3.- Cuéando: indicar la frecuencia de las accionesnthntenimiento preventivo
(diariamente, semanalmente, etc.). Es importariersa tiempo estimado en realizar
el trabajo de mantenimiento preventivo y saberagidue realizarlo fuera del horario
de produccién, antes o después de la limpiezafdesion, etc.

4.- Quién: definir el personal encargado de edigidad.

5.- Actividades de comprobacion.

Dentro del programa se incluiran las actividadesataprobacion, que aseguren que
las acciones descritas anteriormente se cumplénrdanera prevista y son eficaces.
Se describiran las actividades de comprobaciongbgetivo. En la mayoria de casos
las acciones de comprobaciéon formaran parte deddoéle mantenimiento, ya que la
finalidad de un buen mantenimiento preventivo esmp haya que recurrir a acciones

de urgencia.

Para cada actividad de comprobacion se definira:

- Procedimiento de comprobacion:
0 Qué se comprueba: definir los parametros que s@rodraran y sus valores de
referencia.
o Como: se describira el procedimiento de comprolmacio
o Dodnde: el lugar de comprobacién sera el propicatia maquina, utensilio o
instalacion. Puede darse el caso de que el catilitachparatos de medidas lo
haga una empresa externa especializada.
- Frecuencia: se marcara cuando se hacen las corommoés. Normalmente se
realizaran durante o después de cada actividacadeemmiento.
- Persona encargada de hacer las comprobacionegineipip la persona que
realiza la comprobacion es la misma que realiraagltenimiento..
- Como se registran los resultados de las comprabegjoncidencias y medidas

correctoras: definir de que forma se guardan ydpeeimento se utiliza.
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2.7.2. Registros

Los documentos y registros que deberan figurar coomstancia de que se desarrollan las
medidas necesarias encaminadas al correcto estadmtgnimiento de la industria y de los

equipos son:

1. Registro de mantenimiento preventivo de localesipes e instalaciones. También se
llama Libro de mantenimiento preventivo.
Registro de mantenimiento de reparaciones y urgenci
Registros de verificacion.

Registro de acciones correctoras.

2.8 Plan de trazabilidad

Uno de los prerrequisitos que no puede faltar em industria alimentaria es el plan de
trazabilidad.

El Reglamento (CE) n° 178/2002 del Parlamento Eropde 28 de enero de 2002, sobre los
procedimientos relativos a la seguridad alimentagaponsabiliza a los operadores de la
cadena alimentaria de la seguridad y salubridaddsialimentos que producen o distribuyen,
y hablan especificamente en sus articulos del ptmcde trazabilidad, de obligado

cumplimiento por las industrias alimentarias. Lay 1&/2011 del 5 de julio, de seguridad

alimentaria y nutricién, en su articulo 6 establapee los operadores de la industria
alimentaria, en todas las etapas de la producdr@nsformacién y distribucion debera

garantizarse la trazabilidad de los alimentos, ycdalquier sustancia o producto que se
incorpore; y que con esta finalidad, dichos opemglgondran en practica sistemas y
procedimientos para asegurar esta trazabilidadue, @n todo caso, aseguren que esa
informacion se ponga a disposicion de las autoeg@dmpetentes, cuando éstas la soliciten.

Asi pues, una de las tareas que deberan reaiandustrias para garantizar la seguridad de

los alimentos es instaurar sistemas de trazabileladsus empresas y verificar que son
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efectivos (métodos de autocontrol basados en ARP&Mque la trazabilidad por si misma
no es sinénimo de seguridad: podemos tener un pimduwy bien trazado pero inseguro.

El Reglamento (CE) n° 178/2002 del Parlamento Eopple 28 de enero de 2002, en su
Art.3 Punto. 15 define trazabilidad como:

‘[Se entendera por] «trazabilidad», la posibilidée encontrar y seguir el rastro, a
través de todas las etapas de produccion, tranafodm y distribucion, de un
alimento, un pienso, un animal destinado a la proida de alimentos o una sustancia

destinados a ser incorporados en alimentos o @emson probabilidad de serlo.’

De otra forma, también se puede definir trazaldlideomo “aquellos procedimientos
preestablecidos y autosuficientes que permiten aanel historico, la ubicacion y la
trayectoria de un producto o lote de productos karfgo de la cadena de suministros en un
momento dado, a través de herramientas determinBadma trazabilidad consiste en asociar
sistematicamente un flujo de informacién a un flligico de mercancias de manera que
pueda relacionar en todo momento la informaciomegda relativa a los lotes o grupos de
productos determinados.” (AECOC, 2012).

En pocas palabras se puede decir que la trazab#isléa capacidad de seguir un producto a lo
largo de la cadena de suministros, desde su ohigseta su estado final como articulo de

consumo.

Esto implicara establecer una relacion inequivotdeedas materias primas y su origen, el
proceso de elaboracion y el producto final y striiscion. Asi mismo existen unos limites
de responsabilidades, ya que cada operador deléma&alebe conocer el origen y destino de
sus productos, Unicamente un eslabdn por debajpdpdores) y uno por encima (clientes).
Tal y como indicael Reglamento (CE) n°® 178/2002 del Parlamento Eapgde 28 de enero
de 2002,la trazabilidad es un instrumento que ha de paaerutilizado por diferentes
participantes en la cadena alimentaria en casoaédencia alimentarisgEn este punto cabe
destacar que no hay que confundir entre identificacetiquetado y trazabilidad. Estos tres

conceptos aunque, complementarios son totalmeigieedies. Se pueden definir como:

» Identificacidon: informacidén que permite diferenciar un produatoodro.
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» Etiquetado: informacion dirigida al consumidor que aparecdaeatiqueta de
un producto. Alguna de esta informacion de carastégatorio.

» Trazabilidad: informacion que permite reconstruir el histodelun producto.

De esta forma, la industria alimentaria deberaranagplan de trazabilidad con el objetivo de
disponer de un sistema que permita conocer y hacseguimiento del proceso productivo de
sus productos, del origen de las materias primas iqiervienen y del destino de éstos

(Agencia Catalana de Seguridad Alimentaria, 2005).

El plan de trazabilidad constara de un programaog uiegistros derivados de la aplicacion de

este programa.

Cualquier modificacion en los procedimientos, peida o métodos de verificacion
empleados debera ser documentada, procediendactubdizacion del plan.

2.8.1. Programa de trazabilidad

En el programa de trazabilidad se describira utersid que correlacione cada uno de sus
productos elaborados, con sus materias primas grigen de estas, con los datos de

produccion y productos intermedios, y con la desiiin del producto.

El programa describira los siguientes aspectos:

- 1.-Cémo se identifican las materias primas queaangn la industria para
conocer su origen (proveedor, marca, lote, fech@éa, cantidad, transporte, etc.).

- 2.- Como se identifican los productos intermediasapconocer los datos de
produccion que les afectan y como se correlaciagman las materias primas que
intervienen (qué cantidades de cada materia priteaviene e identificacion de estas,
procesos por los que han sido sometido, fecha, imatg que interviene, cantidades,
temperaturas, etc.).

- 3.- Como se identifican los productos finales, r&oypPN de un lote de
produccion y como se correlacionan con todas latenma primas y productos
intermedios que forman este producto final. A éz que se relaciona el producto
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final con el cliente a quien va dirigido (productote, cantidad, destino, fecha
expedicion, transporte, etc.).

Se entiende como lote al cédigo que identificanaconjunto de unidades de
producto final producidas, fabricadas o envasadal® mismas condiciones. Cada
industria tiene su manera de asignar el lote apsoductos. Una recomendacion es
definir un sistema lo mas sencillo posible peroa#i

A todo producto final se le asignara un lote el cakacionara todas las materias
primas (incluidos envases) que lo forman con ldesddel proceso productivo al que
ha sido sometido (procesos que intervienen, fededratamientos, cantidades,
temperaturas, etc.)

4.- Se definiran los canales de comunicacion qeeetila industria con
proveedores y clientes para asegurar una rapidadaten caso de detectar productos
inseguros.

5.- Actividades de comprobacion: Se describirAn #asividades que se
realizaran para asegurar que las acciones desantasormente se cumplen de la
forma prevista y son eficaces, asegurando quertmduptos inseguros no lleguen al
consumidor final, y si fuera el caso que asegunem ndpida y eficaz retirada del
producto del mercado.

Para cada actividad de comprobacion se indicara:

Procedimiento de comprobacion:

0 Qué se comprueba: las actividades de comprobaeidiicaran que el sistema
creado funciona y permite conocer todo el histat@lproducto.

o Como: se describira el procedimiento de comprolmagitsual, revision de los
registros, pruebas de trazabilidad).

o Donde: se recomienda hacer pruebas de trazabiidaddas las fases por las
gue pasa el producto (recepcion de materias prichasnte el proceso de
transformacion o durante su comercializacion).

Frecuencia: se marcara cuando se hacen las commobs. Se tendra en
cuenta la cantidad de producto expedido y la vidaé mismo.

Persona encargada de hacer las comprobacionesneipip el responsable de
la supervisibn no sera el mismo que aplica el miateFrecuentemente es el
responsable de calidad.

Como se registran los resultados de las comprabegjoncidencias y medidas

correctoras: definir de que forma se guardan, gaerdento se utiliza, etc.
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2.8.2. Registros

Los registros vienen derivados de la aplicacion glah y dan fe de que se efectian

correctamente. Los mas habituales suelen ser:

1. Registro de entrada de materias primas (se inol@in&ases).
2. Registro de los datos de produccion y de las nastgrrimas que intervienen. Es
frecuente que este registro esté incluido en ééfenja de produccion del producto.

3. Registro de expediciones.
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3. CREACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

Cada empresa creara su equipo de trabajo paraaksar implantar el sistema de APPCC.
El equipo formado tendra las siguientes caracteast
- Debera ser multidisciplinario y debera abarcarolalidad de las areas de la
empresa (responsable de la empresa, jefe de piédugefe de mantenimiento,
responsable de calidad, técnicos de producciétidada etc.).
- Debera contar con personal con formacion en higaimeentaria y que tenga

conocimientos suficientes sobre los principiossiiema de APPCC.

Cuando la empresa no disponga de personal comtaxitnientos suficientes, podra recurrir
a asesoramiento técnico externo. Sin embargo,tercaso siempre debera haber personal de
la empresa que participe activamente en la elaldorael sistema de APPCC, verificando la
veracidad de los diagramas de flujo, los peligias sistemas de control que se determinen y

vigilando su correcto cumplimiento.

Se creara un registro donde se nombraran todosologonentes del equipo, en el que se

indicara su cargo y su funcion dentro del equipo.
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4. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES Y PRODUCTOS

Los creps son un producto tradicional de la cofiaacesa, originarios de la region de la
Bretafia, cuyo consumo, con el paso de los afdsiesextendiendo por el resto del pais y
también a otros paises. Las bases de creps seabfreendo o calentando en una plancha o
sartén una masa compuesta principalmente de leahira y huevo. Una vez obtenida la base
u oblea se rellenaran y se les daré la forma daqeadolladas, triangulares, media luna, etc.).
Los creps suelen ser la base de un plato cociyadsea principal o postre y pueden estar o

no rellenos de ingredientes tanto dulces como sslad

La Real Academia Espafiola (RAE 222 edicion , 20ddfjne crepe, también valido su
adaptacion crep (del francésépe,y este del latircrespg, como tortita frita en la sartén,

hecha principalmente de harina, huevo y leche.
El Real Decreto 3484/2000, de 29 de diciembrendefomida preparada como:

La elaboracion culinaria resultado de la preparaeeid crudo o del cocinado, de uno o
varios productos alimenticios de origen animal getal, con o sin la adicién de otras
sustancias autorizadas y, en su caso, condimerRadea presentarse envasada 0 no y
dispuesta para su consumo, bien directamente, i foés un calentamiento o

tratamiento culinario adicional.

Asi pues, se considerara a los creps, envasadasngrcializados ya sea a temperatura
ambiente, refrigerados o congelados, como una @preparada o producto precocinado.

Actualmente se conocen como productos o alimendosodveniencia a aquellos alimentos
preparados, total o parcialmente, que formaranpaniz o la totalidad de un plato cocinado,
en el que el fabricante ha asumido una parte geelgaracion culinaria de éste, liberando de
esta tarea al consumidor. En el mercado se puederntar alimentos de conveniencia
sometidos a un mayor o menor grado de procesamigrs® pueden clasificar en productos

de primera, segunda, tercera, cuarta o quinta gaotedn et al., 2007).
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- Se denomina productos de primera gama a los almdrgscos que no han sido
sometidos a ningun tratamiento para su conservaoiG@muellos alimentos que se
conservan con meétodos tradicionales como el secémlofermentacion o la
conservacion en salazon (encurtidos, ahumadog, etc.

- Los productos de segunda gama son aquellos quespaanservacion han sido
sometidos a un tratamiento térmico de esterilizgcip envasados herméticamente
(conservas).

- Los productos de tercera gama son aquellos queosservan mediante la
aplicacion de frio, ya sea congelados o ultra clanigs.

- Los productos de cuarta gama son alimentos fredouopjos, troceados y
envasados para su consumo inmediato. No han sidetslms a ningun tratamiento
térmico y se conservan refrigerados.

- Los productos de la quinta gama son alimentos ados, que se comercializan
envasados y refrigerados. Para su consumo solareentequiere un calentamiento

previo.

Las bases de creps elaboradas por una industardahria, comercializadas envasadas, y los
creps rellenos envasados y refrigerados, se coasdhe productos de la quinta gama.

Los creps rellenos elaborados por una industraeditaria y comercializados congelados se

consideraran un producto de tercera gama.

No existe ninguna clasificacion oficial de los @efada fabricante los clasificara segun su
criterio, 0 como mejor se adapte a su catalogo otateNormalmente se suelen clasificar si
estan o no rellenos (bases de creps o creps rgJlensegun el tipo de relleno que lleven

(creps dulces o salados).
Este manual va dirigido a industrias elaboradoeasrdps, con el fin de que sirva de guia a la

mayor parte de ellas se trataran dos grupos deugiasl las bases de creps, y los creps

rellenos.
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4.1 Bases de creps

Las bases de creps son unas tortitas redondasadEsdle calentar en una plancha una masa

compuesta basicamente de leche, harina y huevo.

Industrialmente se denominara oblea a la baserdpldurante el proceso de fabricacion, y

base de crep, propiamente dicha, al producto yma&nvasado.

El peso y didmetro del producto final dependerdadeantidad de masa dosificada, de su

viscosidad, del conformado de las obleas, y delaydee coccion que se realice.

La base de crep obtenida tendrd una humedad é20eyeel 25 % y un pH entre 4 y 5.
La forma ser& redonda u ovalada, tendra color haemmarillo palido con manchas opacas
del tostado. Su textura sera porosa y algo flex{aumentara su flexibilidad cuando se

hidrate antes de su consumo).

Los usos finales del producto pueden ser: consondifectamente rehidratandolo con

diferentes tipos de zumo o almibares, o usarla pacer un crep relleno. El destinatario de
este tipo de producto suele ser el consumidor,figaé lo utilizara para preparar platos

cocinados en su casa. La poblacion de destin@, gshlacion en general sin ser un producto
especifico para grupos de riesgo como bebés orarscia

Las bases de creps elaboradas y envasadas, ado sierproducto de conveniencia de la
guinta gama, considerado como producto cocinado,pugden considerar un producto de
pasteleria o bolleria. En la tabla 3 se indicas elspecificaciones microbioldgicas que tienen

qgue cumplir las bases de creps.
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Tabla 3. Parametros microbioldgicos de referenara fas bases de creps.

. TOMA DE .
PARAMETRO LIMITES | REGLAMENTO DE
PRODUCTO , MUESTRAS
MICROBIOLOGICO c N REFERENCIA
n m

Escherichia coli Ausencia/g
Real Decreto 2419/78

Staphylococclls aureus Ausencia/0,19 derogado por Real Decreto
Pasteleria, Salmonella Ausencia /30g 135/2010
bolleria, Mohos y levaduras 500 ufc/g
reposteria.

Reglamento (CE) np
2073/2005 modificado po
Reglamento (CE) np
1441/2007

=

Listeria monocytogenes 5 0 100 ufc/g

n = nimero de unidades que componen la muestra.

€ = numero maximo de unidades de muestreo conegatotre my M.

El resultado se considera satisfactorio si losreslde los andlisis son inferiores a m.

El resultado se considera aceptable si un maxin@rdealores se encuentran entre ny My
el resto<m

Es importante conocer todos los factores que sénvglicados en la fabricacién del producto
final, ya que todos ellos se tendran que teneruemta a la hora de definir y estudiar los
puntos criticos del sistema de APPCC. Se puede geeilos factores mas importantes que

influyen en el producto son:

1. Ingredientes.

2. Proceso de elaboracion.

3. Método de conservacion.

4.1.1. Ingredientes

Cabe destacar que industrialmente la formula dedaa de creps es mas compleja que la
formula tradicional utilizada en los creps para/sks recién hechos.
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Los ingredientes podran variar de un fabricantdra, @ero habrd unos ingredientes base,
unos ingredientes que tienen una funcion tecnadddicoadyuvantes tecnoldgicos vy

conservantes) y unos que diferencian un productiirdgaromas y colorantes).

Se puede considerar la siguiente formula como témear industrial (proporciones en % del
peso total):

- Agua (30-35%)

- Azulcar (0-15%)

- Harina de trigo (35-45%)

- Huevo pasteurizado (8-10%)

- Solidos lacteos (3-5%)

- Margarina (3-5%)

- Sal (1-2%)

- Estabilizantes y emulgentes (0-0,25%)
- Conservantes (0-0,25%)

4.1.2. Proceso de elaboracion

El objetivo del proceso de fabricacién sera obtemer oblea de crep, con un diametro y peso
constante, con una humedad final baja, que al mkamge no se rompa y que cumpla con las

especificaciones del producto (tanto fisicas, niimidgicas y organolépticas).

De forma genérica se diferenciaran las siguierstesst
- Obtencion de la masa
- Dosificacion de la masa
- Conformado de obleas y coccién

- Envasado

El proceso de fabricacion industrial de bases dpscempieza por la preparacion de la masa.
Esta se prepara mezclando los ingredientes conbatidora. Se afiade como primer
ingrediente el agua y a continuacion se le vanrpmando el resto hasta obtener una masa

uniforme con la densidad deseada.
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La masa se dosificara en la maquina que da forrmaege las obleas. Industrialmente este
proceso se realiza en continuo. Mediante unos idaddres se vierte la masa sobre unos

tambores calientes que giran, sobre los que la seasaece.

Las obleas ya conformadas y cocidas son deposigdasa cinta transportadora sobre la que

se recogeran para su posterior envasado.

Las obleas antes de ser recogidas pasaran poneindilvapor y posteriormente se recogeran
manualmente directamente de la cinta transportad®ea agruparan en funcién de la
presentacion final (segin el numero de unidades wemgan determinadas en las
especificaciones del producto) separadas por papafinado y después de dejarlas enfriar, se

envasaran al vacio en bolsas de plastico.
El producto final obtenido tendr& las siguienteascteristicas:
- humedad baja (20-25%)
- pH &cido (4-5)
- se habra sometido a una coccién con temperaturab@d 70 °C que debe
asegurar la eliminacion de la flora microbiana gnés en la masa.

- estara envasado al vacio

Con estas caracteristicas se puede decir que @sodaocto estable y con bajo riesgo de
contaminacion.

4.1.3. Métodos de conservacion

Las bases de creps envasadas al vacio se conserearalugar fresco y seco
(temperatura <22°C, HR 35%-65%), y tendran una utdale 4 semanas. Si se conservan a

temperaturas de refrigeracion (temperaturas < pA€jle alargarse la vida Gtil a 12 semanas.

Ver ejemplo de ficha técnica en Anexos.
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4.2 Creps rellenos

Existen infinidad de variedades de creps rellepes) su caracteristica comun es el concepto:
una base u oblea que envuelve a un relleno. Earatdelal hablar de creps, se sobreentiende

que son rellenos, por el contrario se especifidzage de crep.

La versatilidad del producto hace que los crepsueelan rellenar de casi cualquier cosa. Los
rellenos pueden ser dulces como nata, chocolatenetedas, cremas, etc.; o salados como
jamén cocido, queso, bechamel, verduras, cremadasletc.

Industrialmente se busca que estos rellenos sedménte dosificables, es decir, que puedan
ser dosificados por maquinaria que garantice uogsm continuo y unas oscilaciones de peso
aceptables. Normalmente todos tendran en comurtexhaa cremosa. Se podria citar alguna
excepcion como los rollitos de primavera, que potektura del relleno se suelen dosificar

manualmente.

El peso y dimensiones finales del producto acalagenderan de la combinacion entre oblea

y relleno. La proporcion oblea/relleno mas habiaga#i0% oblea y 60% relleno.

El producto final tendrd una humedad alta, depenidialel relleno entre 65y 75 %, y un pH
gue vendra influido por el pH del relleno.

El aspecto exterior sera con la superficie tosyaparosa, y la textura sera esponjosa.

La forma mas utilizada industrialmente de preseatgproducto, es doblado en forma de
triangulo. Esta forma facilitard la manipulacionl geoducto durante la fabricacion y la

colocacion en el envasado final, garantizando aquarde todo el proceso el relleno no salga

del crep, evitando manchas de relleno, acumulatedsuciedad y posibles contaminaciones.

El uso final del producto sera formar parte de lamopculinario elaborado y normalmente va

destinado a la restauracion y hosteleria.

Los creps rellenos elaborados por una industriansen alimento precocinado, pudiéndose

considerar una comida preparada.

60



En la tabla 4 se muestran

creps rellenos.

Tabla 4. Parametros microbiolégicos de referenara fos creps rellenos.

las especificacionesohi@dgicas que tienen que cumplir los

. TOMA DE .
PARAMETRO LIMITES | REGLAMENTO DE
PRODUCTO , MUESTRAS
MICROBIOLOGICO REFERENCIA
n C m M
10 100
Escherichia coli 5 2
ufc/g | ufc/g
: 10 100
Comidas
Staphylococcus aureus 5 2 uicly | ufclg | Real Decreto 2419/1978
preparadas con
) : derogado por Real Decre
tratamiento Salmonella 5 0 Ausencia /259
o 135/2010
térmico que llevam — ~ 10 10
ingredientes no Aerdbbios mesofilos 5 uiclg | ufelg
sometidos a 15 10

tratamiento

Enterobacterias coliformes

ufc/g | ufc/g

térmico.

(comidas grupo A

Listeria monocytogenes

Ausencia /259

Reglamento (CE) n
2073/2005 modificado po
Reglamento (CE) n
1441/2007

=

n = nimero de unidades que componen la muestra.
€ = numero maximo de unidades de muestreo conegatotre my M.

El resultado se considera satisfactorio si losreslde los andlisis son inferiores a m.
El resultado se considera aceptable si un maxin@rdealores se encuentran entre ny My

el resto< m

Igual que en las bases de creps, los factoresmpastantes que influyen en el producto son:

1. Ingredientes.

2. Proceso de elaboracion.

3. Método de conservacion.
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4.2.1. Ingredientes

Se deben diferenciar entre los ingredientes quadorlos rellenos y los ingredientes de la
oblea (ver apartado 4.1.1.).
Los ingredientes que formaran el relleno del crapden ser de distintas naturaleza, y se
pueden agrupar en:

- Rellenos sometidos a un tratamiento térmico.

- Rellenos elaborados en frio.

4.2.2. Proceso de elaboracion

El objetivo del proceso de elaboracion sera obtanecrep con unas dimensiones y peso lo
mas constantes posibles, con el relleno bien iidpasin que se salga del crep y que cumpla
con las especificaciones del producto (tanto fésin@crobioldgicas y organolépticas).

De forma genérica se diferenciaran las siguiertesst

- Obtencion de la oblea (ver apartado 4.1.2)
- Obtencion del relleno

- Dosificacion del relleno

- Conformado del crep

- Envasado

El proceso de fabricacion del crep relleno empipaa la obtencién de la oblea que es
idéntico al de las bases hasta que las obleas dalencoccion. Durante el transporte de las
obleas por la cinta, un dosificador automético fitmsila cantidad deseada de relleno sobre
éstas. Seguidamente se da forma al crep, y seacetobandejas de plastico. A partir de aqui
los creps se refrigeran o congelan, en funcioradminercializacién del producto, se envasan

y son mantenidos a la temperatura adecuada pamnsarvacion y comercializacion.
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4.2.3. Métodos de conservacion
Los creps envasados se pueden conservar:
- Refrigerados y envasados en atmosfera protectemgpératura conservacion <
5°C), con una vida util de 8 a 10 dias.
- Congelados (temperatura conservacion < -18°C),ucenvida util de 15 a 18

meses.

Ver ejemplo de fichas técnicas en Anexos.
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5. PLAN APPCC

El plan de Analisis de Peligros y Puntos Critices@bntrol es el documento donde queda

reflejado el estudio y aplicacion de los principgmslos que se basa el sistema de APPCC.

Para una correcta aplicacion del sistema de aut@tose seguiran las directrices del sistema
de APPCC segun las recomendaciones Geflex Alimentariusdesarrollando los siete
principios basicos en los que se estructura pada edapa del proceso productivo (ver

capitulo 1.3 apartados 5 y siguientes).

En primer lugar (principio 1) se identificaran, sifecaran y evaluaran los peligros, para saber
el nivel de riesgo que conllevan. Se entiende coesgo la combinacidon de la probabilidad

que ocurra un peligro y la gravedad de éste. Lagrps se clasificaran segun su naturaleza
en bioldgicos, fisicos 0 quimicos. Se analizara dausas y se adoptaran las medidas
preventivas necesarias para controlar el peligre. dgterminaran si son peligros

significativos, es decir, con un nivel de riesgi §ton alta probabilidad de presencia y que
son graves para la salud), cuyo control, elimina@dreduccion a niveles aceptables sea

indispensable para producir un alimento inocuo.

Se tendra en cuenta que algunos peligros ya sdrotaaos con una correcta aplicacion de
los planes de prerrequisitos, con lo cual el ndeslriesgo baja significativamente. En este
caso se considerara un peligro no significativmysera necesario considerarlos en el analisis

de peligros. De esta forma se intentara no defiais PCC de los que realmente lo son.

Para la evaluacion de los peligros utilizaremosma#iz para analisis de riesgos (tipo matriz
WRAC), la cual dara un resultado del nivel de riesgelevancia, valorando la probabilidad
que ocurra un peligro y la gravedad de éste. Swmlafiven cinco los niveles, tanto de
probabilidad como de gravedad, siendo el nivelieimo y el 5 el maximo.

Los niveles de probabilidad son:
1: Excepcionalmente
2: Alguna vez, poco probable.
3: Posible.
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4: Probable, conocido.
5: Muy probable, habitual.

Los niveles de gravedad son:
1: Insignificante, no importante.
2: Queja.
3: Retirada del producto.
4: Enfermedad.

5: Catastrofe.

La matriz nos dara un resultado de niveles dgaiesrelevancia:
1 al 4: Riesgo bajo, aceptable.
5 al 9: Riesgo tolerable.
10 al 14: Riesgo alto.

15 al 25: Riesgo muy alto. Inaceptable.

Se muestra a continuacion la matriz para valoraivel de riesgo:

Tabla5: Nivel de riesgo de un peligro.

PROBABILIDAD
NIVEL DE RIESGO

5 4 3 2 1
5 25 20 15 10 5
% 4 20 16 12 8 4

L
l 3 15 12 9 6 3
< 2 10 8 6 4 2
© 1 5 4 3 2 1

Para niveles de riesgol0 se considerara el peligro como significativo.
Una vez evaluados los peligros, los que se corsidsignificativos, pasaran al siguiente
principio (principio 2) en el que se determinardasietapa es un punto critico de control

(PCC). Para ello se utilizara un arbol de decisdner arbol de decisiones, capitulo 1.4).
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Se estableceran los limites criticos para cada @@cipio 3) y un sistema de vigilancia

(principio 4) para asegurar que todos los PCC esiatrolados.

Si el sistema de vigilancia detecta una desvias®rlevaran a cabo las acciones que se

determinen en las medidas correctoras (principio 5)

Para cada etapa se fijaran unos procedimientosrdprobacion (principio 6) para constatar y
verificar el cumplimiento, y efectividad del Plae APPCC. Es decir, que todo el plan se
aplica como se ha descrito y constatar que se rellmb reducen de forma efectiva los
peligros significativos. Tal y como se describe edncapitulo 1.3, apartado 10, pueden
diferenciarse entre los procedimientos de compiohague validaran el Plan de APPCC y
los que comprobaran su correcto funcionamientcedta capitulo 5 de desarrollo del Plan de
APPCC, se incluiran los procedimientos que comp#bal correcto funcionamiento del

Plan.

Por ultimo se establecera un sistema de regigorascipio 7), el cual estara formado por un
lado por los documentos que forman el Plan de APECSEI, y por otro lado por los registros
derivados de su aplicacidon. Estos ultimos son lessg recogeran al final de la aplicacion del

sistema de APPCC en cada etapa.
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5.1 Bases de creps

5.1.1. Diagrama de flujo

9. Recepcidn
envases y
embalajes

1. Recepcion
materia prima

A 4

!

2. Almacenad

10. Almacenad

A 4
Envases y

'

3. Seleccién y pesad

de ingredientes T

\ 4

4. Mezcla/batido

de ingredientes

!

5. Almacenado y
refrigeracion

\4

6. Dosificaciol
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coccién de las obleas

7. Formacion y

A\ 4

8. Acondicionamient

embalajes

»
—p>
A

A

11. Envasac

A 4

12. Aimacenad
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5.1.2. Descripcién del proceso

Etapa 1 Recepcion de la materia prima.

En esta etapa tendra lugar la recepcion de loeedifes ingredientes que van a entrar a formar
parte del producto final de la base de creps.

Se puede diferenciar dos grupos:
- Productos secos (como harinas, azucar, sélidosos@n polvo, aditivos, etc.),
conservados a temperatura ambiente.

- Productos refrigerados (ovoproductos, margarinasuytequillas)

Las materias primas recibidas se descargaran akbrde transporte por personal cualificado
con la maquinaria adecuada y sin causar despesfactoturas de los envases y embalajes.
Se almacenaran en su lugar correspondiente loapaamente posible. Se pondra la maxima
atencion con los productos refrigerados que secan@an en camaras con la temperatura
controlada. EIl tiempo entre la recepcion y descatg los productos refrigerados y su
almacenado sera lo mas breve posible para evitaunmnento de temperatura del producto que

podria provocar un crecimiento microbiano afectamd salubridad del alimento.

Etapa 2 Almacenado de la materia prima.

En esta etapa, tras la recepcion de las materiamgre ingredientes, se procedera a su
almacenaje en los locales adecuados a las necesidadcada uno de ellos, hasta el momento
de su procesado. Habra una parte de esta matéma pgue necesite almacenamiento en

refrigeracion.

Etapa 3 Seleccion y pesado de los ingredientes.

Se puede decir que la preparacion de la masad@a&fn esta etapa y en la siguiente.

En esta etapa se seleccionaran los ingredientefogquaran parte de la masa de creps. Se
recogeran los ingredientes del lugar donde perntanegimacenados y se llevaran a la cocina
o lugar indicado para la realizacidon de las masiaguiendo la formula se pesaran y

prepararan para posteriormente mezclarlos y haceata de creps.
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Se incluye en esta etapa el suministro de aguahajde ser potable y que formara parte de la
composicién del crep. Este uso del agua debe edtajado en el Plan de control del agua.

(Ver capitulo 2.2 Plan de control del agua).

Etapa 4 Mezcla/batido de ingredientes.

En esta etapa se mezclaran todos los ingredierdemmente seleccionados y pesados, en un
contenedor especifico para ello, con la ayuda de hetidora. Se afiade como primer
ingrediente el agua y a continuacion se le vanrpawando el resto de ingredientes, batiendo
hasta obtener una masa fina, uniforme, sin grumosnyla densidad deseada. El objetivo
final de esta etapa sera obtener una emulsionraoméfy estable en el tiempo, con el maximo

de garantias sanitarias.

Etapa 5 Almacenado y refrigeracion de la masa de creps.

El objetivo de esta etapa serd acondicionar la nosareps, y almacenarla hasta su
utilizacion.

Una vez finalizada la preparacion de la masa, esaidéin los contenedores con la masa de
creps a la camara frigorifica hasta que bajen sypdeatura por debajo de los 4°C. Estos
contenedores se almacenaran en esta camara a damgerinferiores a 4°C hasta su
dosificacion. El tiempo para conseguir esta tentpesade trabajo dependera del tamafio del
contenedor y de la temperatura inicial de la m@sae la posibilidad de acelerar este proceso
si se llevan los contenedores de la masa a abegidde temperatura o tuneles de congelacion,
pero siempre sin dejar que ésta se congele (pomée moviendo la masa periddicamente
para evitar la congelacion de ésta en las paradesyez que se favorece la transferencia de
calor). Una vez alcanzada la temperatura desea@déscenara en la camara frigorifica a

4°C. El tiempo maximo de almacenado sera de 2&shor

Etapa 6. Dosificacion de la masa de creps.

Se incorporara la masa de creps al depésito drlitwirde dosificacion. Desde aqui, mediante
una bomba, se llevara a los dosificadores de lauimaagyue la formara y cocera. El proceso
de dosificacion es continuo y para asegurar uo ffonstante y uniforme de masa, el circuito
dispone de recirculacion. Para una correcta dasifin los dosificadores deben estar

correctamente refrigerados.

69



Etapa 7. Formacién y coccion de las obleas.

El objetivo principal de esta etapa sera dar eh&io (peso y diametro), textura y color a la

oblea. En esta etapa se transformara la masaegs en obleas Que duda cabe, que se
conseguira otro objetivo secundario, que sera@rdas obleas y someterlas a un tratamiento
térmico, por la combinacién de tiempo (entre 1®Bysikgundos) y temperatura (entre 150 y
170 °C), que garantizara la destrucciéon de miceusgnos deteriorantes y patdégenos y a la

inactivacion de enzimas.

La masa, ademas de cambiar de aspecto fisico, sn&reserie de transformaciones tanto
fisicas como quimicas. Pasa de estado liquido idosdf con una forma y dimensiones
determinadas. Deja de ser una emulsion para cangeegn una masa cocida. La reaccion
fisica mas notable es la deshidratacion, pero g&ambabe destacar las reacciones quimicas
como las reacciones de Maillard, caramelizaciériodeazucares o la coagulacién de las
proteinas.

La masa se dosificara en la maquina que da forrmaege las obleas. Industrialmente este
proceso se realiza en continuo. Mediante los daslbres se vierte la masa sobre los
tambores calientes (temperaturas entre 150 y 1 #if€yiran, en los que la masa se cuece.

Las obleas ya conformadas y cocidas son deposigadasa cinta transportadora sobre la que

Se recogeran para su posterior envasado.

El peso y didmetro del producto final dependerdadeantidad de masa dosificada, de su

viscosidad, del conformado de las obleas, y delaydee coccion que se realice.

Etapa 8 Acondicionamiento.

El objetivo de esta etapa sera proporcionar la kachenecesaria para poder manipular las
obleas para su envasado sin que se rompan. Eetaptaprevia al envasado, las obleas de
creps, sufrirAn un cambio fisico bastante impoetasé hidrataran y pasaran de tener de un

5% a un 20-25% de humedad, con el incremento deqesello conlleva.
Las obleas ya conformadas y cocidas seran depasit una cinta transportadora, la cual

pasara por un tunel de vapor. A su salida se egdognanualmente directamente de la cinta

transportadora para su posterior envasado.
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Sera interesante, aunque no obligatoria, la opd®mlotar a la cinta transportadora de las
obleas de un sistema de desinfeccion de supeegficamntinuo (se suele trabajar con ldmparas

de rayos ultravioletas).

Etapas 9 y 10 Recepcion y almacenado de envases y embalajes.

Estas dos etapas se separan de la recepcion detémiamprima debido a la diferente
naturaleza de los envases y embalajes respectstel de materia prima. No obstante, el
objetivo y procedimientos de las mismas seran idéna las etapas de recepcion y

almacenado de materia prima (productos secos).

Etapa 11 Envasado de las obleas.

El objetivo de esta etapa serd envasar las bas&seds, como producto acabado, para
protegerlas y alargar su vida Util, a la vez queupaylas para su posterior venta. En esta
etapa también se llevara a cabo el proceso deetdigudel producto.

Las obleas una vez acondicionadas se recogeranaim@nie directamente de la cinta
transportadora. Se agruparan en funcién de lam@sén final (segun el numero de unidades
gue vengan determinadas en las especificacionespielucto) separadas por papel
parafinado, para que no se peguen entre ellasspuds de dejarlas enfriar, se envasaran en
bolsas de plastico. Normalmente se utilizaran ikiereas de envasado: envasado al vacio o
en atmésfera protectora. Posteriormente, se eacdjas bolsas de bases de creps en cajas de
carton, que las protegeran de la luz y les darategrién y soporte para su almacenado y
expedicion. A partir del momento que estan envasadadejara de hablar de obleas y se

hablara de bases de creps.

Etapa 12 Almacenado de las bases de creps.
Las bases de creps encajadas en cajas de carfialesearan y embalaran con film plastico.

Se almacenaran en un lugar fresco y seco, evitalntimtacto directo con el suelo.

Etapa 13 Expedicion.

La etapa de expedicién contemplara la carga y d@betel producto acabado. Al igual que
con la recepcion de materia prima, las bases e @e cargaran en el medio de transporte
con la maquinaria adecuada y por personal cualibic&i el medio de transporte es propio,

sera utilizado exclusivamente para este fin, maénelolo siempre en correctas condiciones
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higiénicas. Si el medio de transporte no es prag@alebera asegurar siempre que cumpla con

los requisitos higiénicos establecidos.

5.1.3. Cuadro resumen de gestion

La manera mas utilizada para gestionar la inforaraderivada de la aplicacion de los siete
principios del sistema de APPCC es mediante cgatkgestion, donde de manera resumida

y esquematizada puede verse la informacién relevamta aplicacion del APPCC.

Se muestra a continuacion los cuadros resumenstiégyelel Plan de APPCC de las bases de
creps.
- Cuadro resumen 1 (tabla 6): identificacion de lekgpos, medidas correctoras a
tomar, evaluacion del peligro y determinacién deR&C.

- Cuadro resumen 2 (tabla 7): gestion de los PCC.
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Tabla 6. Cuadro resumen 1 de gestion del APPCC.

EVALUACION
ETAPA PELIGRO MEDIDAS PREVENTIVAS DEL PELIGRO PCC
PROBABILI| GRAVE | NIVEL DE
DAD DAD RIESGO
1- Recepcidn de la materidl- Bioldgico: Presencia y/o crecimientol- Homologacion de proveedores. 2 4 8 NO
prima. de microorganismos a niveles Cumplimiento de las especificaciones
inaceptables. de compra y condiciones de transporte.
2- Biologico: Presencia de animales. | 2- Homologacion de proveedores. 2 2 4 NO
Cumplimiento de las especificaciones
de compra y condiciones de transporte.
3- Quimico: Presencia de sustancias | 3 - Homologacion de proveedores. 2 4 8 NO
toxicas. Cumplimiento de las especificaciones
de compra y condiciones de transporte.
4- Fisico: Presencia de elementos 4- Homologacién de proveedores. 2 2 4 NO
impropios. Cumplimiento de las especificaciones
de compra y condiciones de transporte.
2- Almacenaje de la 1- Bioldgico: Presencia y/o crecimientol.1- Se aplicaran buenas practicas de 3 4 12| PCC1
materia prima (tanto a de microorganismos a niveles almacenado (BPAL), incluidas en el
temperatura ambiente inaceptables y presencia de toxinas | Plan de formacion a los trabajadores.
como a temperatura microbianas. Los locales y camaras destinadas para
controlada) ello estaran en correctas condiciones
higiénicas.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI

DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

(Sigue etapa 2. Almace-
naje de la materia prima)

2- Biologico: Presencia de animales e
la materia prima.

3- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

1.2- Las materias primas refrigeradas

se

almacenaran en camaras a temperatura

controlada. Se mantendra siempre la
continuidad de la cadena de frio.

1.3- Se aplicaran buenas practicas de
almacenado (BPAL). Se aplicara el
principio ‘PEPS’ (primero entra
primero sale), evitando el
envejecimiento de las materias prima
Se tendra especial cuidado con los
sobrantes, sobre todo si necesitan
refrigeracion.

n2.1- Correcta aplicacion del Plan de
control de plagas.

2.2- Aplicacion de buenas précticas de

almacenamiento (BPAL), incluidas en

1Y

el Plan de formacion a los trabajadores.

3.1- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza.

3.2- Aplicacion de buenas précticas de

almacenamiento (BPAL), incluidas en

el Plan de formacion a los trabajadores.

NO

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

(Sigue etapa 2. Almace-
naje de la materia prima)

4- Fisico: Presencia de elementos
impropios.

4- Aplicacién de buenas practicas de
almacenamiento (BPAL), incluidas en
el Plan de formacion a los trabajadoreé
Correctas condiciones de almacenad

2

2S.

2

4

NO

3- Seleccion y pesado de
ingredientes.

1- Bioldgico: Presencia y/o crecimientol.1- Se aplicaran buenas practicas de

de microorganismos a niveles
inaceptables.

2- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

higiene (BPH):

- No se utilizaran ingredientes
caducados o en mal estado.

- Los ingredientes refrigerados se
sacaran de la camara justo antes de

- Correctas medidas higiénicas tanto
manipuladores como de superficies V|
utensilios.

- Se tendra especial cuidado con
sobrantes y/o envases rotos.

1.2- Correcta aplicacion del Plan de

control del agua. Se utilizara agua
potable de la red publica.

2.1- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion.

2.2-Correcta aplicacion del Plan contt

utilizados y solo la cantidad necesaria.

2

ser
1
de

ol

del agua. Se utilizara agua potable.

NO

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI

DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

(Sigue etapa 3. Seleccion
pesado de ingredientes)

@- Fisico: Presencia de elementos
impropios.

3- Correcta aplicacion del Plan de
formacion a los trabajadores:

- Formacion especifica del puesto de
trabajo. Se inspeccionara visualmentg
todos los ingredientes en el proceso ¢
seleccion y pesado.

- Se aplicaran buenas practicas de
higiene y manipulacién, manteniendo
orden y limpieza en todo momento er
las zonas de trabajo.

1%

2

el

3

6

NO

4- Mezcla/batido de los
ingredientes.

1- Biologico: Presencia y/o crecimientol.1- Correcta aplicacion del Plan de

de microorganismos a niveles
inaceptables.

2- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

limpieza y desinfeccion.

1.2- Correcta aplicacion del Plan de
formacion a los trabajadores:

- Buenas practicas de fabricacion. Se
protegeran los contenedores con tapsé
en el proceso de batido.

- Formacion especifica del puesto de
trabajo. Correcta ejecucion del proces

deseada y se refrigeracion lo antes

posible.

2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion.

AS

50
de batido y mezclado hasta la densidad

NO

NO
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EVALUACION

ETAPA PELIGRO MEDIDAS PREVENTIVAS DEL PELIGRO PCC
PROBABILI| GRAVE | NIVEL DE
DAD DAD RIESGO
(Sigue etapa 4. Mezcla/ | 3- Fisico: Presencia de elementos 3.1- Se aplicaran buenas practicas de 2 3 6 NO
batido de los ingredientes)impropios. fabricacion (BPF) incluidas en el Plan
de formacion a los trabajadores. Se
taparan los contenedores en el proceso
de batido.
5- Almacenaje y 1- Biolégico: Presencia y/o crecimientol.1- Se bajara la temperatura de la mas8& 4 12| PCC2
refrigeracion de la masa. | de microorganismos a niveles por debajo de 5°C lo antes posible y se
inaceptables y presencia de toxinas | almacenaran en camaras de temperatura
microbianas. controlada (0-5°C).
1.2- Se identificaran todos los lotes de
produccion de las masas.
1.3- Rotacion de las masas para evitar
el envejecimiento de las mismas.
6- Dosificado de la masa.| 1- Biologico: Presendétacyecimiento | 1.1- Se controlara el tiempo y 3 4 12 | PCC3
de microorganismos a niveles temperatura que esta la masa circulapdo
inaceptables y presencia de toxinas | por el circuito.
microbianas.
1.2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza del circuito de la masa
(limpieza CIP para circuitos cerrados).
2- Correcta aplicacion del Plan de 2 4 8 NO
2- Quimico: Presencia de sustancias | limpieza del circuito de la masa.
toxicas.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

7- Formacion y coccién de
las obleas.

21- Bioldgico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl

1- Supervision de la temperatura de
esoccion.

2

4

8

NO

8- Acondicionamiento.

1- Bioldgico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl

1.1- Correcta aplicacion del Plan de

elimpieza y desinfeccion de la cinta
transportadora. Se limpiara 'y
desinfectara cada vez que sea neces
y como minimo entre cada ciclo de
produccion (tiempo no superior a 8
horas.)

1.2- Correcto funcionamiento del
sistema de desinfeccién de la cinta
(lamparas de rayos UV).

ario

NO

9- Recepcion de envases
embalajes.

\L- Biologico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl

2- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

Medidas preventivas comunes a los d
eseligros:

1- Correcta aplicacion del Plan de
control de proveedores:

- Homologacion de proveedores.

- Las condiciones de transporte serar
las adecuadas.

0S2

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION

DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

10- Almacenaje de envas
y embalajes.

e%- Bioldgico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl

2- Biologico: Presencia de animales
(principalmente insectos).

3- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

Medidas preventivas comunes a los
eses peligros:

1- Los envases y embalajes se
almacenaran en locales destinados
especificamente para ello. Estaran
limpios, ordenados y sometidos a los
planes de limpieza y control de plaga

2- Se aplicaran buenas practicas
higiénicas (BPH) y de almacenamient
(BPAL), incluidas en el Plan de
formacion a los trabajadores. El
almacenaje, manipulacion y traslado
envases y embalajes se efectuara en
correctas condiciones higiénicas.

Ul

(0]

2

4

8

NO

11- Envasado.

1- Bioldgico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl
debido a unas malas condiciones
higiénicas.

1.1- Se aplicaran buenas préacticas de

formacion a los trabajadores. Se
efectuara un correcto lavado de mang

1.2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza de superficies.

1.3- Correcta aplicacion del Plan de
control de proveedores. El material d¢
envasado cumplira las especificacion

elsigiene (BPH), incluidas en el Plan de

1Y

DS.

U

de compra.

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI

DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

(Sigue etapa 11.Envasad

D) 2- Bioldgico: Presenoigngcimiento
de microorganismos a niveles
inaceptables y toxinas microbianas,
debido a un envasado defectuoso y/o
excesiva contaminaciéon ambiental.

3- Bioldgico: Presencia de animales €
el producto final (principalmente
insectos)

2.1- Correcta aplicacion del Plan de
control de proveedores. El material d¢

A1%

3

envasado cumplira las especificaciongs

de compra.

2.2- Se controlaran visualmente todos

los paquetes de bases de creps en busca

de defectos.

2.3- Correcta aplicacion del Plan de

mantenimiento de instalaciones, con e

fin de aislar correctamente la sala de
produccion y tener una buena calidad
microbioldgica del aire.

2.4- Se controlaréa el tiempo entre la
recogida de las bases de creps y el
envasado.

n3.1- Correcta aplicacion del Plan de
control de plagas para evitar la
presencia de animales indeseados.

3.2- Buenas practicas de higiene (BPH),
incluidas en el Plan de formacioén de los
trabajadores. Se controlara visualmente

la ausencia de insectos en el procesa
envasado.

de

4

12

PCC4

NO
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EVALUACION

ETAPA PELIGRO MEDIDAS PREVENTIVAS DEL PELIGRO PCC
PROBABILI| GRAVE | NIVEL DE
DAD DAD RIESGO
(Sigue etapa 11.Envasadp) 4- Quimico: Presenciastancias 4- Correcta aplicacion del Plan de 2 4 8 NO
toxicas. control de los proveedores. Se utilizaran
envases aptos para uso alimentario. Los
envases deberan cumplir las
especificaciones de compra.
12- Almacenado de 1- Biolégico: Presencia y/o crecimientoMedidas preventivas comunes a los tfes2 4 8 NO

producto acabado.

de microorganismos a niveles
inaceptables y toxinas microbianas.

2- Bioldgico: Presencia de animales €
el producto final (principalmente
insectos).

3- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

peligros:

1- El producto acabado se almacenar
nde forma correcta en almacenes
destinados para ello. Estos estaran
limpios, ordenados y sometidos a los
planes de limpieza y control de plaga

2- Se aplicaran buenas practicas de
almacenamiento (BPAL), incluidas en
el Plan de formacion de los
trabajadores. Se seguird una corrects
rotacion del producto.

3- Segun la rotacion prevista las
condiciones de almacenaje seran las
correctas:

- Rotacién alta (tiempo almacenaje de¢

a 5 dias): ¥22°C; HR 35- 65 %.
- Rotacién baja (tiempo almacenaje >

a

Ul

|

dias): almacenaje en camara T< 5°C.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

13- Expedicion.

1- Biologico: Presencia y/o cre@mo
de microorganismos a niveles
inaceptables.

2- Bioldgico: Presencia de animales €
el producto final (principalmente
insectos).

3- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

Medidas preventivas comunes a los t
peligros:

1- Si el transporte es propio los
nvehiculos utilizados serén utilizados
exclusivamente para este fin y se
incluiran en los planes de
mantenimiento, limpieza y control de
plagas.

2- Si el transporte es subcontratado,
éste estara homologado. Correcta
aplicacion del Plan de control de
Proveedores.

3- En ambos casos los vehiculos
utilizados cumpliran las condiciones
establecidas en el Real Decreto
237/2000, de 18 de febrero.

res?

4

8

NO
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Tabla 7. Cuadro resumen 2 de gestion del APPCC.

PCC/
ETAPA

PELIGROS
IDENTIFICADOS

LIMITE CRITICO

VIGILANCIA

MEDIDAS
CORRECTORAS

ACTIVIDADES DE
COMPROBACION

REGISTROS

PCC1
Almacenaje
materia
prima.

Bioldgico: Presencia
y/o crecimiento de
microorganismos a
niveles inaceptables
presencia de toxinas
microbianas.

1- Ausencia de
productos caducados
en mal estado y viejo

2- Las materias prima
refrigeradas se
almacenaran en
camaras de temperat
controlada
(temperaturas entre Q
4°C).

1- Se revisaran

, semanalmente los
salmacenes y las
camaras (limpieza,
estiba, caducidades y
estado de envases y
embalajes).
Responsable:
encargado de turno.

¥- Se comprobara y
registrara diariamente
la temperatura de las
camaras frigorificas.
Responsable: person
gel departamento de
calidad.

1.1- Se desecharan
todos los productos
caducados y/o cuyo
envase o0 embalaje hg
sido dafiado y haya
indicios de
contaminacion.
Responsable:
encargado de turno.

1.2- Restitucion de la
condiciones de rotaci
de productos.
Responsable: jefe de
produccion.

2- ldentificaciéon de la
» causa. Restitucion
inmediata de las
condiciones de
alemperatura adecuad
de las camaras.
Responsable: person
del departamento de
mantenimiento.

1- Se comprobaran y
verificaran
semanalmente el estg
de envases y embala
y caducidades de la
materia prima.
Responsable:
encargado de turno.

2- Se efectuaran
speriédicamente
controles
microbiolégicos de
materia primay
superficies.
Responsable: person
del departamento de
calidad.

3- Se comprobaran y
agerificaran
semanalmente los
ategistros de
temperatura, limpieza|
de no conformidades
Responsable:
responsable de calidg

1- Registro de no
conformidades y
medidas
correctoras.

2- Registro de los
resultados de los
analisis
microbiolégicos.

3- Registro de
temperatura de la|
camaras.

4- Registro
aVerificacion y
calibracion de
sondas de
temperatura.

d.

v)
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PCC/
ETAPA

PELIGROS
IDENTIFICADOS

LIMITE CRITICO

VIGILANCIA

MEDIDAS
CORRECTORAS

ACTIVIDADES DE
COMPROBACION

REGISTROS

Sigue PCC

4- Se verificara
semanalmente el
correcto
funcionamiento de
camaras de
refrigeracion y sondas
de temperatura.
Responsable: person
del departamento de
mantenimiento.

5- Se calibraran las
sondas de temperatu
anualmente por una
empresa externa.

U7

[a

PCC2
Almacenaje
y
refrigeracion
de masas.

Biologico: Presencia
y/o crecimiento de
microorganismos a
niveles inaceptables
presencia de toxinas
microbianas.

1- La masa se
refrigerara a
temperaturas inferiore
a 5°C, y el tiempo del
enfriamiento no
superara las 4 horas.

2- La masa de creps
permanecera
almacenada en
camaras con
temperaturas de 0 a
5°C.

1- Se controlara y

registrara cada hora
proceso de enfriado d
la masa. Responsablg
cocinero.

2- Se comprobara y
registrara la
temperatura de las
camaras de
refrigeracion.

1- Se acelerara el
gbroceso de enfriado d
da masa. Responsable
rencargado de turno.

2- Restitucion de las
condiciones correctas
de las camaras.
Responsable: person
del departamento de
mantenimiento.

1- Se comprobara,
everificard y registrara
2el correcto registro de

proceso de

refrigeracion y

asignacion de lotes e

las 6rdenes de

fabricacion de cocina

Responsable:

semanalmente el
atesponsable de calida

1- Ordenes de
fabricacion de
Icocina (OF’s),
donde se registra
proceso de
nrefrigeracion,
asignacion de lote
comprobacion.

2- Registro de los
\desultados de los
analisis
microbioldgicos.
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PCC/ PELIGROS ‘ ’ MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOs | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
Sigue PCC 3- Las masas de creps3- Se controlarala | 3- Se desecharan las| 2- Se realizaran 3- Registro de las

se dosificaran en un
periodo no superior a
24 horas después del
batido.

rotacion de las masas

Responsable: operari
encargado de turno.

masas que lleven ma
ode 24 horas fabricada
Responsable:

encargado de turno.

scontroles
snicrobioldgicos
periddicos de las mas
de creps. Responsab
personal del
departamento de
calidad.

3- Se verificaran y
calibraran las sondas
temperatura de las
camaras, como minin
una vez al afio por un
empresa especializad

4- Auditoria anual de
higiene, realizada por
una empresa externa

temperaturas de |
camaras de
aefrigeracion.

e:

4- Registro de los
resultados de la
verificacion y
calibracién de las
sondas de las
camaras.

5- Registro de la
aupervision de
aegistros de
vigilancia y
acciones
correctoras.
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PCC/ PELIGROS : : MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA IDENTIFICADOS LIMITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION REGISTROS
PCC3 Bioldgico: Presencia | 1- Las masas de crepsl.1- Se controlara el | 1.1- Se desechara la| 1- Se comprobard y | 1- Planificacién
Dosificado | y/o crecimiento de | circularan por el tiempo de masa que haya en el | verificara la diaria de la
de la masaj microorganismos a | circuito a temperaturaguncionamiento circuito entre ciclo y | planificacion diaria de produccion.

niveles inaceptables
presencia de toxinas
microbianas.

de entre 0 y 6°C, y pa
un periodo no superig
a 16 horas.

2- Ausencia de
suciedad. Recuento
microorganismos
aerobios mesofilos10
ufc/cnf. Correctas
condiciones higiénica|
de superficies y
maquinaria.

rcontinuado de la lineg
rde dosificado de mas
Responsable:
encargado de turno.

1.2- Se controlara y
registrara la
temperatura de la ma|
en el retorno del
circuito. Responsable
operario/ encargado ¢
turno.

2- Se inspeccionara
visualmente las
superficies del circuitq
de dosificad¢depadsito
y bombas). Se
sutilizaran kits'de
deteccién rapida de
residuos proteicos o
equipos de
bioluminiscencia.

1ciclo. Responsable:
aencargado de turno.

1.2- Si la masa super
los 6°C, se desecharg
sse limpiara el circuito
se llenara con masa
‘nueva. Responsable:
lencargado de turno.

2- Correcta aplicacion
del Plan de limpieza.
D

la producciéon de mas
de creps. Responsab
jefe de produccion.

2- Se efectuaran
periédicamente analig
amicrobiologicos

L periodicos de la mas
el retorno del circuito
de superficies.
Responsable: person
del departamento de
calidad.

3- Se comprobaran,
verificaran y registrars
semanalmente los
registros derivados dé¢
las acciones de
vigilancia y del Plan d
limpieza. Responsabl
responsable de calidg

4- Auditoria anual
realizada por una
empresa externa.

a
- Registro de la
temperatura de la|
masa en el circuit
3- Registros
derivados del Plaf
de limpieza.

D

4- Registro de los
resultados de los
ahnalisis
microbiolégicos.

5- Registro de la
supervision de
aregistros de
vigilancia y
racciones
correctoras.

d.
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PCC/ PELIGROS : : MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA IDENTIFICADOS LIMITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION REGISTROS
PCC4 Bioldgico: Presencia | 1- Ausencia de bolsas1- Se efectuara un | 1- Se rechazaran los | 1- Se haran muestreqsl- Registro de no
Envasado |y/o crecimiento de | defectuosas. control visual para | paquetes defectuososy controles de todos lf conformidad de

microorganismos a
niveles inaceptables
toxinas microbianas,
debido a un envasadg
defectuoso y/o
excesiva
contaminacion
ambiental.

2- Correcto aislamien
de la sala de envasaq
Ausencia de polvo y
buena calidad del airg
interior.

comprobar la
efectividad del
envasado de todos lo
paquetes de creps en
misma linea de
produccion.

t@.1- Correcto
@islamiento de la sala
de envasado. Las

2 puertas y ventanas
estaran correctament
cerradas. Responsab
encargado de turno.

2.2- Se efectuaran
controles semanales
estado de las barrera
fisicas que garanticen
el aislamiento de la
sala (incluido sistema
de ventilacion).
Responsable: person
del departamento de
mantenimiento.

Responsable: operarip.

de bases de creps, y
fuera posible se
sreoperaran.
Responsable: operari

2- Reacondiciona-
miento de las barrera
fisicas. Responsable:
personal del
edepartamento de
@nantenimiento.

7]

siotes de producto
acabado. Se
controlaran diferenteg
oparametros:
microbiolégicos,
organolépticos,
efectividad del
envasado.
Responsable:
sresponsable de calida

2- Se efectuaran
controles
microbioldgicos
ambientales de la sal
de envasado
periédicamente vy si
procede de la superfi
de los conductos de
ventilacion.
Responsable: person
del departamento de
calidad.

3- Auditoria anual de
higiene realizada por

producto acabadd.

2- Registro de las
medidas
correctoras del
Plan de
mantenimiento.

3- Registro de los

\nalisis
microbiolégicos
del control
ambiental y
superficies.

;|
4- Registro de los
resultados del
control de calidad
del producto
acabado.

al

una empresa externa
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PCC/ PELIGROS : : MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA IDENTIFICADOS SIS SIS, MGG CORRECTORAS | COMPROBACION RSSO
Sigue PCC 3- El tiempo maximo | 3- Se controlara 3- Se corregira y/o
de reposo, antes del | continuamente el revisara el
envasado, no exceder@roceso de envasado.procedimiento de
los 5 minutos. Responsable: envasado.

encargado de turno.

Responsable:

encargado de turno.
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5.1.4. Desarrollo y aplicaciéon del sistema APPCC pacada etapa

5.1.4.1 Recepcidn de la materia prima

El peligro fundamental de esta etapa sera la atiéptde materias primas o ingredientes que,
por no estar en las debidas condiciones sanitapasgdan suponer un peligro para la

salubridad del producto del que formaran parte.

No sélo la calidad inicial o intrinseca de las mageprimas puede no ser aceptable, sino que
también pueden haber sido manejadas y transporggdesndiciones inadecuadas, de forma

que al llegar a la industria no se encuentren ®déhidas condiciones higiénicas.

En el caso del suministro de agua, el peligro gaeésta, suponga una via de contaminacion
para las materias primas, instalaciones, Utilaspeg o productos terminados.

El objetivo de las medidas preventivas en estpaes@ra evitar que entren en la industria
materias primas que no cumplan las especificacideesompra, y que puedan suponer un
peligro para la salubridad del producto final. &etomunes a todos los peligros de esta etapa

principalmente dos medidas preventivas:

- Homologacion de proveedores: La correcta aplicadénPlan de control de
proveedores garantizara que los proveedores quimistnan las materias primas sean
proveedores homologados. El objetivo de este Plara fjue los productos
suministrados cumplan con las especificacionesodgra y, por consiguiente, poder
homologar a los proveedores como tales. De estemmase puede garantizar al
maximo la calidad de las materias primas que saieadm. (Ver capitulo 2.6 Plan de
control de proveedores).

- Condiciones de transporte adecuadas: Esta medidectaya se considera que
esta englobada en la homologacion de proveedoaegug el transporte de materia
prima por norma general va a cargo del proveedda arisma. Se asegurara que el
transporte de las materias primas se realiza eniagones de higiene y estiba
adecuadas, controlando tanto las condiciones depoate como el estado del medio
de transporte en si. Los vehiculos de transportdadematerias primas, seran

exclusivos para ese uso y cumpliran la normatigemnte. Los productos alimenticios
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cargados deberan colocarse y protegerse de formaajteduzca al minimo el riesgo
de contaminacion. En el caso de las materias priafageradas se controlaran las

temperaturas de transporte establecidas.

Se exponen a continuacion los peligros especitiecssta etapa.

Peligro 1. Presencia y/o crecimiento de microorganismoseles inaceptables en la materia

prima.

- Peligro de origen bioldgico.
- Causas:
= Contaminacion en origen.
= Contaminacion y/o crecimiento microbiano en el sporte debido a
unas inadecuadas condiciones (temperatura y/o édengxcesivos,
condiciones higiénicas del medio de transporte).etc
- Medidas preventivas:
= Correcto cumplimiento de las especificaciones dapra y que las
condiciones de transporte sean las adecuadas. h&sias primas
cumpliran los parametros microbiologicos establexiden las
especificaciones de compra, los cuales nunca seeaons estrictos que
los que marque la normativa vigente. (Ver valoregaferencia en la
Tabla 2, capitulo 2.6.1).Plan de homologacion degedores.
- Evaluacion del peligro:
= En esta etapa tendra lugar la recepcion de losedifes ingredientes.
Por su forma de almacenado y conservacion se pubfiganciar dos
grupos:
* Productos secos (como harinas, azucar, solidogokcen
polvo, aditivos, etc.), conservados a temperatoraiente.
* Productos refrigerados (como ovoproductos, margariyg
mantequillas).
Estos dos grupos de productos tienen diferentd diveiesgo, siendo
los de mayor riesgo los ovoproductos (como el hudigquido
pasteurizado). Aun y asi, si la industria tienelanfado un buen Plan

de homologacion de proveedores el nivel de riesggard
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significativamente. La correcta aplicacion del Pld@ proveedores
tendria que garantizar el control de este peligro.
Se evalla a continuacion el peligro y el nivel idsgo suponiendo que

la industria posee este plan y lo tiene implantamicectamente.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad (4 8 No se consklgraficativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Pla@a komologacion de

proveedores esta etapa se considerara un punto critico de control (PC&a este

peligro.

Peligro 2 Presencia de animales en la materia prima (jpahtiente insectos).

- Peligro de origen biologico.

- Causas:

= Contaminacion en origen.
= Contaminacion en el transporte debido a unas cmmgis higiénicas

inadecuadas.

- Medidas preventivas:

= Cumplimiento de las especificaciones de compraegylgs condiciones
de transporte sean las adecuadas. Plan de homologate

proveedores.

- Evaluacién del peligro:

» Principalmente este peligro afectara mas a lodymtos secos que se
conservan y transportan a temperatura ambientka iBdustria tiene
implantado un buen Plan de homologacion de provesdd nivel de
riesgo bajara significativamente. La correcta agiien del Plan de
proveedores tendria que garantizar el control tiepedigro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria posee este plan y lo tiene implantamoectamente.
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PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Queja (2) 4 No se considerafsigtivo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Pla@ komologacion de
proveedores esta etapa se considerara un punto critico de control (PC&a este

peligro.

Peligro 3 Presencia de sustancias toxicas por contaminggciiimica en la materia prima.

- Peligro de origen quimico.
- Causas:
= Contaminacion en origen.
= Contaminacion en el transporte debido a unas cmmgis higiénicas
inadecuadas (por contaminacion cruzada de agenfgscgs que son
0 han sido transportados en el mismo medio defoates.
- Medidas preventivas:
= Correcto cumplimiento de las especificaciones dema y que las
condiciones de transporte sean las adecuadas.dPlaomologacion
de proveedores.
- Evaluacion del peligro:
= Si la industria tiene implantado un buen Plan dendlogacion de
proveedores el nivel de riesgo bajara significatieate. La correcta
aplicacion del Plan de proveedores tendria quentiaaa el control de
este peligro.
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria posee este plan y lo tiene implantamtcectamente.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2) Enfermedad (4 8 No se consslgraficativo.
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- Si la industria tiene implantado un correcto Pla@ komologacion de

proveedores esta etapa se considerara un punto critico de control (PC&a este

peligro.

Peligro 4 Presencia de elementos impropios en la matenmapfelementos fisicos como

restos de envases o embalajes, etc.).

- Peligro de origen fisico.

- Causas:

- Medidas preventivas:

- Evaluacién del peligro:

Contaminacioén en origen.

Contaminacién en el transporte debido a unas camdis inadecuadas.

(roturas de envases y embalajes y contaminacida deateria prima

por estos o por otros elementos, etc.).

Correcto cumplimiento de las especificaciones deama y que las

condiciones de transporte sean las adecuadasd®lomologacion de

proveedores.

» Sila industria tiene implantado un buen Plan dadiogacion

de proveedores el nivel de riesgo bajara signifiaatente. La

correcta aplicacion del Plan de proveedores tendrtia

garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacion el peligro y el nivel desgo

suponiendo que la industria posee este plan y doeti

implantado correctamente.

o

ROBABILIDAD

GRAVEDAD

NIVEL DE RIESGO

EVALUACION DEL PELIGRO

-

oco probable (2

Queja (2)

4

No se considerafsigtivo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Pla@ komologacion de

proveedores esta etapa se considerara un punto critico de control (PC&a este

peligro.
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5.1.4.2 Almacenaje de la materia prima

El principal peligro en esta etapa sera que udeoaado almacenamiento de las materias

primas e ingredientes origine la contaminacionaganismas.

Se pondra especial atencion al almacenaje de takugios refrigerados y con mas riesgo de

contaminacion como son los ovoproductos.

En cuanto a las medidas preventivas, de forma ganér la hora de almacenar las materias
primas se tendran en cuenta las siguientes pgeitesales:

- Los ingredientes y materias primas se almacenardocales destinados para
ello, estaran limpios, ordenados y sometidos aplames de limpieza y de control de
plagas.

- La materia prima refrigerada se almacenara en @ meon temperaturas
controladas, y se asegurara diariamente que lagraanmantienen la temperatura
exigida. Se procederd al registro de la temperatizalas mismas mediante
termOmetros registradores.

- No se mezclaran las materias primas con los envasgabalajes, y en ningan
caso con los productos de limpieza.

- No se almacenaran ingredientes y, en general, uptosl sin procesar junto con
productos procesados intermedios o0 acabados.

- Se eliminaran los embalajes de transporte, evitamdo posible cartones y
maderas.

- Las diferentes materias primas se colocaran deaf@decuada (por ejemplo,
evitando que los productos contacten directamenrteet suelo o retirando cualquier
producto cuyo envase esté roto o dafiado) y de foumeapermita facil acceso y el
control de las mercancias almacenadas. La cirémaadecuada del aire en las
camaras y almacenes tiene un papel importanteugaegita zonas con diferentes
temperaturas, favorece la eliminacion de oloresaégs y, en general, mejora la
conservacion. Una correcta colocacion evitara astute envases y/o embalajes a la
hora de acceder a los diferentes ingredientes. dlacacion en las diferentes
ubicaciones facilitara el acceso a los lotes méguwos y de forma que se puedan leer

las etiquetas.
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- Se tendra en cuenta la rotacion de los productes geegurar que las materias
no se almacenan de forma indefinida, respetanéechka de caducidad y de consumo
preferente. Siempre se seguira el principio ‘PEPBMmero entra primero sale).

- El tiempo y la temperatura de almacenamiento coatums adecuadamente
seran los factores esenciales para garantizarrtacta conservaciéon de las materias

primas.

Respecto a los limites criticos las materias priowaspliran los parametros microbiolégicos
establecidos en las especificaciones de compranganmenos estrictos que los que marque

la normativa vigente. (Ver tabla 2. capitulo 2)6.1

La materia prima refrigerada se almacenara en @ mntan temperatura controlada y siempre
con temperaturas que oscilaran entre 0 y 4°C. @=gera al registro de la temperatura de las

mismas mediante termometros registradores.

Se respetaran las fechas de consumo preferentegddeidad. Nunca se utilizaran productos

caducados.

En cuanto a la vigilancia, se asegurara diariamgmeelas camaras mantienen la temperatura
exigida. Se realizaran controles visuales comprdba estado de envases y embalajes, y
comprobando las fechas de caducidad y consumo renéée Se realizardn analisis
microbiolégicos periédicamente y de forma rotatpara comprobar que toda la materia
prima cumple las especificaciones. Se cumpliranectemente los programas de limpieza y

de control de plagas de las camaras y almacenes.

Si fuera necesario se adoptaran las siguientesdasdorrectoras:

- Se desechard toda materia prima caducada o queumplac con las
especificaciones previstas y pueda suponer unaripaga la salubridad del producto
del que forma parte.

- Si se detecta una anomalia en las condiciones @&ptohe almacenamiento o
temperatura del mismo, se procedera a su corresamddilacion y a una inspeccion
de las materias primas para comprobar su estadéasSmaterias primas no se

encuentran en condiciones satisfactorias se protedsu rechazo.
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- Se desecharan los productos cuyo envase o emibagge sido dafiado en el
almacenado del mismo y que indiguen que pudierarhabriesgo de contaminacion.
Si no es clara la contaminacion, se procederaevaluacion por el departamento de

calidad.

Los peligros especificos que se podran encontrasienetapa se describen a continuacion:

Peligro 1: Presencia y/o crecimiento de microorganismos alesvinaceptables y toxinas
microbianas.
- Peligro de origen bioldgico.
- Causas:
= Condiciones de almacenamiento inadecuadas (temperdimpieza,
estiba, etc.).
= Envejecimiento de la materia prima en el almacéargaras.
- Medidas preventivas:
= Los ingredientes y materias primas se almacenadartha correcta y
en locales destinados para ello, estaran limproenados y sometidos
a los planes de limpieza y de control de plagasa@icaran buenas
practicas almacenamiento (BPAL).
= No se almacenaran ingredientes y en general piaglsin procesar
junto con productos procesados intermedios 0 acabd&k aplicaran
buenas practicas de almacenamiento (BPAL).
= La materia prima refrigerada se almacenara en @anaon
temperaturas controladas. Se mantendra siemprentingidad de la
cadena de frio. Se aplicaran buenas practicas afraatento. (BPAL).
= Rotacion de productos. Siempre se seguird el pimciPEPS’
(primero entra primero sale). Se aplicaran buena&ctipas
almacenamiento (BPAL).
= Durante el almacenamiento se revisaran de formaecedp los
“sobrantes”, ya que sus envases han sido abiedeshan manipulado,
y con especial atencion los ingredientes que ncesefrigeracion.
Estas operaciones comportan mayor riesgo de comaamn y, por

tanto, un plazo menor de vida util.
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Siempre que se consuma parte de un ingredienteegequn resto o
sobrante en el envase que pueda ser apto paraosposterior, se
almacenara de forma correcta, cerrando correctameinienvase y

siempre apuntando de forma visible la fecha y derapertura.

- Evaluacién del peligro:

* En primer lugar, las materias primas son uno depitzses
sobre los que se asienta la seguridad de los poexluc
elaborados de una industria alimentaria. Por oado,l se
considera que la industria es responsable de tmuptos que
estan en su establecimiento. Asi pues, el
control de la etapa de “Almacenaje de la mateniamgty en
especial de productos refrigerados, sera de wvit@bitancia
para garantizar la seguridad de los productos tpleoe la
industria. Aunque el Plan de formacion de los fad@es
incluya la formacion de buenas practicas de hig{&mrH) y de
buenas practicas de almacenamiento (BPAL), se derasgue
debe haber controles especificos en esta etapaqatralar el
peligro de proliferacion de microorganismos.

 La etapa “Almacenaje de productos refrigerados”, siuo
especificamente concebida para reducir el riesgo de
crecimiento microbiano, por consecuente sera unoRQritico
de Control (PCC).

» Se evaluara a continuacion el peligro y el nivesgo.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Posible (3)

Enfermedad (4 12 Se considera sigtifio.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede daarlg etapa ‘Almacenaje de la

materia prima’si se considerara un punto de control critico (PC&a este peligro.

Se enumerara comBCC1.

- Limite critico:

= Ausencia de productos caducados, en mal estadgosvi
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La materia prima refrigerada se almacenara en @@maon
temperatura controlada y siempre con temperatjuasscilaran entre
0y 4°C.

Vigilancia:

Revision semanal del almacén y camaras (limpierdyaidades, estiba
y estado de envases y embalajes) por el encarganoro.
Se comprobard y registrara diariamente la temperate las camaras

frigorificas. Responsable: personal del departamelet calidad.

Medidas correctoras:

Se desecharan todos los productos cuyo envase alaenhaya sido
dafiado en el almacenado del mismo y que indiquerpgdiera haber
un riesgo de contaminacion. Responsable: encadgtano.

Rechazo de productos caducados o en mal estadpori®able:
encargado de turno.

Restitucion de las condiciones de rotacion de pimsu Responsable:
jefe de produccion.

Identificacion de la causa. Restitucion de las @nodes adecuadas de
temperatura de las camaras. Responsable: pemdeindepartamento

de mantenimiento.

Actividades de comprobacion:

Se comprobard y verificard semanalmente el corestro de envases
y embalajes y caducidades de las materias primaspdRsable:
encargado de turno.

Se haran periédicamente controles microbiologiausrmos, de las
materias primas almacenadas. Seran analisis mgati@nalizando
periodicamente la totalidad de ellas. Responsablersonal del
departamento de calidad.

Se efectuaran controles visuales, diariamente, yalisi
microbioldgicos de superficie, semanalmente, pardivar la correcta
aplicacion del Plan de limpieza. Responsable: patsodel
departamento de calidad.

Se comprobard y verificara semanalmente, los registde

temperatura,, los registros derivados del progrdenéimpieza, y los
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registros de no conformidades y medidas correctdR@sponsable:
responsable de calidad.

= Se verificaran semanalmente el correcto funcionaioide las camaras
frigorificas.. Responsable: personal del departaonende
mantenimiento.

= Se verificara trimestralmente el correcto funcioreano de las sondas
de temperatura. por el personal del departamentalitad y minimo
una vez al afo las calibrara una empresa espalali

= Auditoria anual de higiene. Se realizara por ungresa externa
especializada.

- Registros:

= Registro de los resultados de los analisis mictébicos.

= Registro de la temperatura de las camaras frigasfimediante
termOmetros registradores. En dichos graficos apadia reflejados el
dia y a la camara que pertenecen.

= Registro de las no conformidades y del rechazaaldugtos caducados
y en mal estado, en el que se contemplara un iefoda no
conformidad que reflejara la cantidad de produethvazada y motivo.

= Registro de la verificacion y calibracion de lasd#s de temperatura.

Peligro 2 Presencia de animales en la materia prima (bésiate insectos y/o roedores que
se alimentan de la materia prima y son vectoremtirmedades).
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Condiciones de almacenamiento inadecuadas. Rowirangases y
embalajes.
» Falta de aplicacion o efectividad del Plan de airte plagas.
- Medidas preventivas:
= Adecuada aplicacion del Plan de control de plagas ¢apitulo 2.5).
= Aplicacién de buenas practicas de almacenamienRAI(R Plan de
formacion de los trabajadores.
- Evaluacion del peligro:
= Silaindustria tiene implantado un buen Plan derocbde plagas y una

correcta formacién en buenas practicas de higieamgcenamiento, el
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nivel de riesgo se reducird significativamente.doarecta aplicacion
del Plan de control de plagas y formacién de labajadores tendria
que garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Queja (2) 4 No se considerafsigtivo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Plam abntrol de plagas y
formacion a los trabajadores, esta etapae considerara un punto critico de control
(PCC) para este peligro.

Peligro 3 Presencia de sustancias toxicas por contaminggciiimica en la materia prima.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:
= Contaminaciéon por contacto o cruzada por produajosmicos
(productos de limpieza, de mantenimiento, etc.)eérproceso de
almacenaje.
= Contaminacion por restos de productos de limpieza.
- Medidas preventivas:
= Correcta aplicacion del Plan de limpieza.
= El almacén de materia prima serad exclusivo para @st No se
almacenaran productos quimicos (ya sean de limpieza) en el
mismo lugar que alimentos. Se aplicardn buenas tipaac de
almacenamiento (BPAL) incluidas en el Plan de faidra a los
trabajadores.
- Evaluacién del peligro:
= Silaindustria tiene implantado un buen Plan oigiéza y una correcta
formacion en buenas practicas de almacenamientoyel de riesgo
bajara significativamente. La correcta aplicaciéhRlan de limpieza y
formacion de los trabajadores tendria que garangizeontrol de este
peligro.
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Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD

NIVEL DE RIESGO

EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad(4) 8

No se considgndfisativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza y formacion a los

trabajadores, esta etapa se considerard un punto critico de control (PCZa ste

peligro.

Peligro 4. Presencia de elementos fisicos impropios en leenmaprima (como restos de

envases y/o embalajes o cualquier otro.)

- Peligro de origen fisico.

- Causas:

- Medidas preventivas:

» Incorrecta manipulacion en el almacenado (roturasedvases y

embalajes y contaminacion de la materia prima gtwseo por otros

elementos, etc.).

= Correctas

condiciones de

almacenado. Buenas @sactic

almacenamiento (BPAL). Correcta aplicaciéon del Rlarformacion de

los trabajadores.

- Evaluacion del peligro:

» Silaindustria tiene implantado un buen Plan aigieza y una correcta

formacion en buenas practicas de higiene y almaciento, el nivel de

riesgo bajaré significativamente.

La correcta aplicacion del Plan de limpieza y farida de los

trabajadores tendria que garantizar el controktie geligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD

NIVEL DE RIESGO

EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Queja (2)

4

No se considerafsigtivo.
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- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza y formacion a los
trabajadores, esta etapa se considerard un punto critico de control (PCZa ste
peligro.

5.1.4.3 Seleccién y pesado de ingredientes

Entre esta etapa y la siguiente se efectla la @eipa de la masa. Al operario encargado de
tales procesos se le denominaréa cocinero. Estguisra mediante un libro de formulas
donde se indica la formulacion y proceso de caaade masa o relleno.

Esta etapa sera como un filtro, donde todavia Beaeiempo de desechar ingredientes no
aptos. A partir de esta etapa, cualquier contantinaafectara a la masa en su conjunto y se
tendra que desechar la totalidad de ésta (el if@atuccion que esté afectado).

En esta etapa se incluird el suministro del agumaocmgrediente. Siempre se utilizara agua
potable para la realizacion de las masas. Estelelsagua debe estar reflejado en el Plan de
control del agua (ver capitulo 2.2 Plan de cordedlagua).

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigope

Peligro 1 Presencia y/o crecimiento de microorganismovel@s inaceptables.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Ultilizar ingredientes caducados o en mal estado.
= Contaminacién microbiolégica y/o aumento de latexite debido a un
excesivo tiempo fuera de la camara, de alimentbgyeeados, que
provoca un aumento de la temperatura (por ejengxcgsivo tiempo
del huevo liquido fuera de la camara frigorifica).
= Contaminacion microbioldgica por manipulacion de dperarios.
= Contaminacién microbiolégica por contacto del alwoe con
superficies o utensilios sucios y/o contaminados.

= Ultilizar agua no potable.
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- Medidas preventivas:

No utilizar ingredientes caducados o en mal est&k.aplicaran
buenas practicas de higiene (BPH).

Los ingredientes refrigerados se sacaran de lareadearefrigeracion
justo antes de ser utilizados, y sélo la cantidedesaria en ese
momento. Si hubiera algun sobrante almacenarl@ctamente lo mas
rapido posible. Se aplicaran buenas practicasgierta (BPH).
Correctas medidas higiénicas tanto de manipulada@so de
superficies. Se tendra en cuenta la limpieza dgrlde almacenado de
los utensilios. Se aplicaran correctamente las dmigoracticas de
higiene (BPH) y el Plan de limpieza y desinfeccion.

Si un envase se rompe en el proceso de selecciggsado, y este
hecho no representa riesgo de contaminacion maldica, se podra
utilizar este ingrediente pero se prestara espatéacion a la posible
contaminacion fisica por el propio envase. Se agit buenas
practicas de higiene (BPH).

Utilizar agua potable de la red publica. Correxggicacion del Plan de

control del agua.

- Evaluacion del peligro:

Si la industria utiliza agua potable, tiene impéaitt un buen Plan de
limpieza y una correcta formacion en buenas pré@stae higiene, el
nivel de riesgo bajaré significativamente.

La correcta aplicacion del Plan de limpieza y farida de los
trabajadores tendria que garantizar el controlstie geligro. Aun y asi,
si la industria no tiene las garantias que estasegsl estén instaurados
al cien por cien, vale la pena considerar el cbeinesta etapa.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad(4) 8 No se considgnéisativo.
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Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza y de formacién a
los trabajadores (en especial al operario que oelpaesto de cocinero) en buenas
practicas de higiene, esta etaymase considerara un punto critico de control (PCC)
para este peligro y pasariamos al peligro siguieBte caso contrario, la etapa
‘seleccidén y pesado de ingredientesi’,se considerara un punto de control critico
(PCC) para este peligro, y se seguiria aplicandsisetma APPCC. Para una mejor
comprension y para adaptar este manual al maximmdiestrias, se desarrolla a
continuacion como si se considerara esta etap&@hara este peligro.

Limite critico:

= Ausencia de ingredientes caducados o en mal estado.

» Los ingredientes refrigerados no superaran loseb°€l momento de su
uso. Se sacaran de las camaras justo antes deosiseupesaran y
pasaran rapidamente al proceso de batido de leestgletapa.

= Ausencia de suciedad. Correctas condiciones haaénitanto de
manipuladores, superficies y utensilios. Las sugied de trabajo y
utensilios que entrardn en contacto con los aliosecumpliran los
valores limites de recuento microbiologico recodasios (ver tabla 1,
capitulo 2.3.1).

= Utilizar agua potable de la red publica.

Vigilancia:

= Se comprobaran las caducidades de todos los iegtedi antes de
utilizarlos. Responsable: cocinero.

» Inspeccion organoléptica de todos los ingredier{eespecto, olor,
sabor, textura). Responsable: cocinero.

= Control de la temperatura de todos los ingrediemtfgagerados.
Responsable: cocinero.

» Inspeccion visual de superficies y utensilios. Respble: encargado
de turno, siempre al acabar la limpieza; cocinsrempre antes de
empezar a trabajar.

Medidas correctoras:

» Se desecharan los ingredientes caducados o0 en stadoe
Responsable: cocinero, encargado de turno y/o achli®e prestara
especial atencion al uso de ovoproductos, deseoramqellos que:

* Presenten envases deteriorados o hinchados.
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e Muestren signos de humedad (en el caso de ovopuosduc
desecados o concentrados).
* Se hayan descongelado total o parcialmente (erasbh de
ovoproductos congelados).
* En el caso de ovoproductos refrigerados, como erdliquido
pasteurizado:
o0 Hayan estado a temperaturas superiores a 4°C durant
un tiempo prolongado.
0 Lleven mas de 24 horas abiertos.
» Al abrir el envase presente mal olor.
* Los huevos reconstituidos se deben usar inmediatanyelos
sobrantes deben desecharse.
No se utilizaran ingredientes refrigerados queesnperatura esta por
encima de los 5°C. Si éstos se detectan, se détmméificarlos y
guardarlos rapidamente en la camara frigorifica wisaa al
departamento de calidad para su valoracion.
Correcta aplicacion del Plan de limpieza. Respdasamcargado de
turno.
Se desechara cualquier utensilio que presentensdstale corrosion.

Responsable: encargado de turno.

Actividades de comprobacion:

Inspeccién visual y organoléptica de todos los adgmtes.
Responsable: cocinero.

Se comprobaran las érdenes de fabricacion de coBiesponsable:
diariamente, jefe de produccion y, semanalmentsporesable de
calidad.

Se comprobara los registros de no conformidadespdisable:
responsable de calidad.

Se comprobard semanalmente los registros del Péarintpieza.
Responsable: responsable de calidad.

Se efectuaran andlisis trimestrales del agua al fie la red, por un

laboratorio independiente.
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Registros:

= Ordenes de fabricacién (OF'’s): Las 6rdenes de dabibn de cocina
incluiran ademas de la fecha y hora de fabricacidemtidades,
férmulas, etc., datos de los ingredientes commuigiero de lote, fecha
de caducidad, temperatura de utilizacién y el tadolde la inspeccion
visual y organoléptica.

» Informe de no conformidades.

» Registros del Plan de limpieza.

= Registro de los resultados de los controles dehag

Peligro 2 Presencia de sustancia toxicas.

Peligro de origen quimico.
Causas:
= Contaminacion por contacto con superficies corosedé productos de
limpieza.
= Utilizar agua no potable.
Medidas preventivas:
= Correcta aplicacion Plan de limpieza y desinfeccion
= Se utilizard agua potable de la red publica. @taraplicacion del Plan
de control del agua.
Evaluacién del peligro:
= Sila industria utiliza agua potable y tiene impéaio un buen Plan de
limpieza, el nivel de riesgo bajara significativartes
La correcta aplicacion del Plan de limpieza temdpie garantizar el
control de este peligro.
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Excepcional (1) Enfermedad(4 4 No se considenafsigtivo.

Si la industria tiene implantado un correcto Plah abua y de limpieza, esta

etapano se considerard un punto critico de control (PGt pste peligro.
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Peligro 3 Presencia de elementos impropios en los ingrezien
- Peligro de origen fisico.
- Causas:
» Incorporacién de elementos impropios en esta fasedjemplo, restos
de envases rotos, pequefos utensilios de tratiajp, e
- Medidas preventivas:
= Inspeccidn visual de todos los ingredientes erradgso de seleccion y
pesado. Plan de formacion a los trabajadores.
» Se mantendri el orden en todo momento en las zd@asabajo.
Buenas practicas de higiene y manipulacion. Plafodeacion a los
trabajadores.
- Evaluacion del peligro:
= Como se ha comentado anteriormente, esta etapausebéaen filtro
para detectar cualquier tipo de contaminacion deraterias primas.
Si la industria tiene implantado un Plan de forrdacide los
trabajadores, en el que se ensefien los concegioxgdimientos de
control visual para detectar presencia de elemestdgafios, es
relativamente sencillo detectar estas tipo de coimiciones, con lo
cual bajara el nivel de riesgo significativamente.
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado este plan correctamen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada (3) 6 No se considgrafgativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planf@macion, esta etape se

considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.

5.1.4.4 Mezcla/batido de los ingredientes

En esta etapa se mezclaran los ingredientes pararfda masa de creps. Al final de esta
etapa la masa estara totalmente formada vy lista pasar a la siguiente etapa. Cualquier

contaminacion en esta etapa afectara al total danidad de produccién que se esté
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fabricando. Se prestar4 especial atencion a la Herancorporar ingredientes, ya que
cualquier elemento extrafio que se aflada podriansupena contaminacion fisica o

microbioldgica de todo el lote.

El proceso de mezclado y batido se efectia mediardebatidora, la cual aportara energia a

la masa, que se traducira en energia cinéticédoy. ¢a energia cinética hara que se muevan

los ingredientes y al chocar entre si, se mezdibido al rozamiento de las particulas entre

si, entre las paredes del contenedor y de la batide desprendera calor, aunque no sera
suficiente como para aumentar significativamentéelaperatura y considerarlo como un

riesgo.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigope

Peligro 1: Presencia y/ crecimiento de microorganismovel®@s inaceptables.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:

= Contaminacién de la masa por suciedad en la batidor

= Contaminacién de la masa por caida de suciedacpas extrafios
contaminados.

» Incremento de la contaminacion existente, debido aempo excesivo
de procesado a temperatura ambiente.

- Medidas preventivas:

= Correcta aplicacion del Plan de limpieza y desitifet

= Se protegeran los contenedores con tapas durabtgigb para evitar
que caiga suciedad. Correcta ejecucion del prodesmezclado de
ingredientes, siguiendo las instrucciones espesifidplicacion de
buenas practicas de fabricacion (BPF) y formaci8peeifica del
puesto de trabajo. Plan de formacion de los trdoags.

» Se mezclaran y batiran los ingredientes hastanaidied deseada y se
refrigeraran lo antes posible. Formacion especifieh puesto de
trabajo. Plan de formacién de los trabajadores.

- Evaluacion del peligro:
» Silaindustria tiene implantado correctamente wenbPlan de limpieza

y una correcta formacién a los trabajadores, eklnde riesgo se
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reducira significativamente. La correcta aplicadi@h Plan de limpieza
y formacion de los trabajadores tendria que garanél control de este
peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad (4) 8 No se consslgraficativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza y formacion a los

trabajadores, esta etapa se considerard un punto critico de control (PCZa ste

peligro.

Peligro 2 Presencia de sustancia toxicas.

- Peligro de origen quimico.

- Causas:

= Contaminacion por contacto con superficies corosedé productos de
limpieza.

- Medidas preventivas:

= Correcta aplicacion del Plan de limpieza y desiifat

Evaluacién del peligro:

» Si la industria tiene implantado un buen Plan deieza, el nivel de
riesgo bajara significativamente. La correcta agiién del Plan de
limpieza tendria que garantizar el control de pstigro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Excepcional (1)

Enfermedad(4 4 No se considenaifsigtivo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza, esta etap# se

considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.
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Peligro 3 Presencia de elementos impropios.
- Peligro de origen fisico.
- Causas:
» Incorporacién de elementos impropios en esta fasedjemplo, restos
de envases rotos, pequefos utensilios de tratiajp, e
- Medidas preventivas:
= Se taparan los contenedores durante el batido.pBearan buenas
practicas de fabricacion (BPF) y el Plan de formacia los
trabajadores.
- Evaluacién del peligro:
= Sila industria tiene implantado un Plan de formaa los trabajadores,
bajara el nivel de riesgo significativamente.
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado este plan correctamen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada (3) 6 No se considgrafgativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planf@macion, esta etape se
considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.

5.1.4.5 Almacenaje y refrigeracion de la masa
Uno de los objetivos de esta etapa sera acondiclamaasa de creps para su dosificacion.
Otro objetivo sera inhibir el crecimiento de miamg@nismos. La temperatura y el tiempo
seran los dos factores que influiran en este pooces
En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope
Peligro 1 Presencia y/o crecimiento de microorganismosval@s inaceptables y de toxinas

microbianas.

- Peligro de origen bioldgico.
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- Causas:

Temperaturas elevadas de la masa de creps durantéempo
prolongando.
Tiempo excesivo desde el batido de la masa hastaot&ion.

Envejecimiento de las masas.

- Medidas preventivas:

Inhibir el crecimiento de microorganismos. Se k@ja temperatura de
la masa por debajo de 5°C lo mas rapido posiblpudssdel batido.
Las masas de creps se almacenaran en camaras roperdtura
controlada y siempre con temperaturas que oscitamére 0 y 5°C.

Se identificaran todos los lotes de producciomdsa de creps.
Rotacion de las masas. Se evitara el envejecimaias masas en la

camara.

- Evaluacion del peligro:

Se evalla a continuacion el peligro y el nivel igsgo. Cabe destacar,
que esta fase ha sido especificamente concebidagxucir a un nivel
aceptable la posible presencia del riesgo, y, pmrsiguiente, se
considera que debe haber controles especificossin edapa para

controlar el peligro de proliferacion de microorggamos.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Posible (3)

Enfermedad (4 12 Si se considerafgigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede deair lq etapa ‘Almacenaje y

refrigeracion de la masasj se considerara un punto de control critico (PC@J pate

peligro. Se enumerara corRCC2.

- Limite critico:

El tiempo méximo para que la masa se encuentremperaturas
inferiores a 5°C no excedera de 4 horas.

Las masa de creps se almacenara en camaras Ccorerdemg
controlada y siempre con temperaturas que oscitmére 0 y 5°C.

Las masas se dosificaran en un periodo no supegdrhoras después
del batido.

La temperatura de las camaras de refrigeraciominepasara los 5°C.
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Vigilancia:
= Se controlara y registrara el proceso de refrigénade las masas.
Controlar y registrar la temperatura cada horaahakkanzar los 5°C.
Responsable: cocinero.
= Se controlara la rotacion de las masas. Responsable
operario/encargado de turno.
= Se revisara diariamente la temperatura de las e@mfaigorificas.
Responsable: responsable de calidad.
Medidas correctoras:
= Acelerar el proceso de refrigeracién. Responsaileargado de turno.
» Desechar las masas viejas: Se desecharan las quesieven mas de
24 horas fabricadas. Responsable: operario/reaptende turno.
» Restitucion de las condiciones adecuadas de tetmperale las
camaras. Responsable: personal del departamentarttenimiento.
Actividades de comprobacion:
= Se comprobaran las ordenes de fabricacion de casma&omprobara
que el proceso de refrigeracion de las masas esté&ctamente
registrado, la correcta asignacion de los lotes fdericacion.
Responsable: diariamente, jefe de produccién vy, asaimente,
responsable de calidad.
= Se realizardn controles microbioldgicos periddidas las masas de
creps, tomando muestras antes de la dosificaciG@spdhsable:
personal del departamento de calidad.
= Se verificaran y calibraran los termémetros de dasmaras como
minimo una vez al afio por una empresa externaiatipada.
= Auditoria anual de higiene. Se realizard por ungresa externa
especializada.
Registros:
» Ordenes de fabricacion (OF’s) de cocina, dondegistrara el proceso
de refrigeracion e identificacion de las masas.
» Registros de los resultados de los analisis miotéicos.
*» Registro de la temperatura de las camaras frigasfimediante
termometros registradores. En dichos graficos apedia reflejados el

dia y la cAmara a los que pertenecen.
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» Registro del resultado de la verificacion y caldida de las sondas de

temperatura de las camaras.

5.1.4.6 Dosificado de la masa

El proceso de dosificacion a escala industrialreproceso continuo y, para asegurar un flujo
constante y uniforme de masa, el circuito dispaerddepdsito pulmon y una recirculacion.
Esto supone que los lotes de masa que hasta astatzae por separado, se mezclaran y
pasaran a formar parte de un lote mas grande. u&s, e dice que el proceso es continuo
pero no es una continuidad perpetua, ya que tequkrdhaber ciclos de trabajo, para poder
separar por lotes de produccion y controlar losgee de contaminacion. Sera imprescindible
una limpieza a fondo de la linea de dosificaciénifcuito de la masa), entre ciclo y ciclo.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1. Presencia y/o crecimiento de microorganismosvales inaceptables y toxinas
microbianas.
- Peligro de origen bioldgico.
- Causas:
= Tiempo de permanencia de la masa excesivo en elitor de
dosificacion.
= Contaminacién por contacto con superficies contadas (circuito de
la masa, depositos, bomba circulacion, etc.).
- Medidas preventivas:
= Se controlara el tiempo y temperatura que estaalsanairculando por
el circuito.
= Correcta aplicaciéon del Plan de limpieza del ch@wuie la masa
(limpieza CIP para circuitos cerrados).
- Evaluacion del peligro:
= En este peligro se pueden diferenciar dos causas, agnque se
consideren dentro del mismo peligro no tienen pergestar
relacionadas. Asi pues, la posible contaminacion qomtacto con
superficies contaminadas, se podria controlar coma worrecta

aplicacion del Plan de limpieza, y no se consideram peligro
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significativo ya que la probabilidad que ocurrisetia poco probable y
se tendria un nivel de riesgo bajo.

Por otro lado, el crecimiento de microorganismasvpcado por un

tiempo excesivo de permanencia en el circuito epeligro con un

riesgo mas elevado que habrd que controlar y queevedla a

continuacion:

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Posible (3) Enfermedad (4 12 Si se considerafgigtivo.

Utilizando el arbol de decisiones, se puede dagirlg etapa ‘Dosificado de la
masa’, si se considerara un punto de control critico (PCQh mste peligro. Se
enumerara comBCC3.

Limite critico:

» Las masas de creps circularan por el circuito géeaturas de entre 0
y 6 °C, y no por un tiempo continuado superior &d@s.

= Ausencia de suciedad. Condiciones higiénicas dasede superficies
y maquinaria. Recuento microorganismos aerobiosofies <10
ufc/cnf. Pardmetros establecidos en el Plan de limpieza ph
circuitos de dosificado de masa.

Vigilancia:

= Se controlara el tiempo de funcionamiento contioudd la linea de
alimentacion y dosificacion. Responsable: encargkdinrno.

= Se controlara y registrara la temperatura de laaneasel retorno del
circuito. Responsable: operario/encargado de turno.

» Se inspeccionaran visualmente las superficiesidrlito de dosificado
(depdsitos, bombas de circulacion, etc.). Se ede@tucontroles con
‘kits’ de deteccion rapida de residuos proteicosequipos de
bioluminiscencia. Comprobacion del cumplimiento ldg parametros
establecidos en el Plan de limpieza para el cosuite dosificado de
masa (limpiezas CIP).

Medidas correctoras:

= Se desechara la masa que haya en el circuito eitie y ciclo.

Responsable: encargado de turno.
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= Si la masa supera los 6°C, se desechara, se langiasircuito y se
llenara con masa nueva. Responsable: encargadonde t

= Correcta aplicacion del Plan de limpieza. Restitasr condiciones de
limpieza. Responsable: encargado de turno.

Actividades de comprobacion:

= Se comprobara y verificara la planificacion diat@la produccion de
masa de creps. Responsable: jefe de produccion.

= Se efectuaran controles microbioldgicos periddidesla masa en el
retorno del circuito y de superficies. Responsalgersonal del
departamento de calidad.

= Se comprobaran, verificaran y registrard semandbndos registros
derivados de las acciones de vigilancia y del Rlanlimpieza.
Responsable: responsable de calidad.

»= Auditoria anual de higiene. Se realizard por ungresa externa
especializada.

Registros:

» Planificacion diaria de la produccién.

» Registro de la temperatura de la masa en el axcuit

» Registros derivados del Plan de limpieza.

» Registro de los resultados de los analisis mictobicos.

» Registros de la supervision de registros y accicnggctoras.

Peligro 2 Presencia de sustancia toxicas.

Peligro de origen quimico.
Causas:
= Contaminacion por contacto con restos de produt#dsnpieza.
Medidas preventivas:
= Correcta aplicacion Plan de limpieza y desinfeccpara el circuito de
la masa (limpieza CIP).
Evaluacién del peligro:
= Si la industria tiene implantado un buen Plan deieza, el nivel de
riesgo bajara significativamente. La correcta agiién del Plan de

limpieza tendria que garantizar el control de pstigro.

115



Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgndfisativo.

- La etapa ‘Dosificacion de la masab se considerara, un punto de control

critico (PCC) para este peligro.

5.1.4.7 Formacion y coccion de las obleas

En esta etapa se transforma la masa de creps easolila masa, ademas de cambiar de

aspecto fisico, sufre una serie de transformacitamge fisicas como quimicas.

El objetivo principal de esta etapa sera dar eh&io (peso y diametro), textura y color a la
base de creps. Que duda cabe, que se conseguirdbjgtivo secundario, que sera el cocer
las obleas y someterlas a un tratamiento térmmolgpcombinacion de tiempo y temperatura,
que garantizara la destruccion de microorganismeteridrantes patdégenos y la inactivacion
de enzimas. El tratamiento de coccion sera por agemeral de 150 a 170°C durante 10 a 15

segundos.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligro 1 Presencia de microorganismos a niveles inacegsabl
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
» Tratamiento térmico insuficiente.
- Medidas preventivas:

= Supervision de la temperatura de coccion.
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- Evaluacion del peligro:

» Para evaluar este peligro se tendra en cuentaet¢sw productivo. En
esta etapa se cuece la masa que se transformaldears y bases de

creps.

Paralelamente a la transformacion de masa, eroeégo de coccion se
destruye gran parte de la carga microbiana que tenimasa hasta
ahora. Pero al no ser el objetivo de la etapa Hruaeion de los
microorganismos, los controles que se ejerzan ¢a empa iran
encaminados a regular los objetivos principalesacahcolor y textura
de la oblea. Asi pues, se tendra en cuenta gaeetgta no ha sido
especificamente concebida para eliminar o redugir nivel aceptable
la contaminacion microbiana de la masa. AuUn sierdd, las
condiciones de fabricacidn (altas temperaturasg sg dan en esta
etapa, hardn que la probabilidad de contaminaciéor p

microorganismos niveles inaceptables, sea baja.

Se evalla a continuacioén el peligro y el nivelidsgo.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgnéisativo.

- La etapa ‘Formacion y coccion de las obleas’'se considera PCC para este
peligro, ya que aunque existan medidas preventleasontrol, y la etapa no ha sido
especificamente concebida para eliminar o redlicieggo, se considera que no existe

el riesgo de contaminacién a niveles inaceptables.

5.1.4.8 Acondicionamiento

Esta sera la primera etapa donde se encuentraasadéecreps. El producto ya tiene la forma
y el color adecuados pero necesita un acondiciar@dmpara poder ser manipulado. En esta
etapa se prepara el producto, ya formado, paravalsado. Las obleas se hidrataran al pasar

por un tanel de vapor.
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En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1: Presencia de microorganismos a niveles inackgstab
- Peligro de origen biologico.
- Causas:

» Contaminacion de las obleas por contacto con peer§igie de la cinta

transportadora contaminada.

- Medidas preventivas:

» Se limpiara y desinfectara la cinta transportadodas las veces que sea
necesario y como minimo entre cada ciclo de pridac(tiempo no
superior a las 8 horas). . Correcta aplicacion Rlah de limpieza y
desinfeccion.

= Correcto funcionamiento del sistema de desinfeccd® la cinta
transportadora (lamparas de rayos UV), si lo habi€orrecta aplicacion

de los planes de limpieza'y de mantenimiento dges.

- Evaluacion del peligro:

» Si la industria tiene implantado correctamente wrenb Plan de
limpieza, el nivel de riesgo se reducira significanente. La correcta
aplicacion del Plan de limpieza tendria que gazantl control de este
peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado este plan correctdmen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad (4) 8 No se consslgraficativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Pla@ ldmpieza, la etapa
‘Acondicionamiento de las obleasio se considerard un punto critico de control

(PCC) para este peligro.
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5.1.4.9 Recepcién de envases y embalajes

Al igual que la materia prima, el peligro fundanadmte esta etapa es la aceptacion de envases
y embalajes que, por no estar en las debidas gondgsanitarias, puedan suponer un peligro

para la salubridad del producto del que formaratepa

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligro 1 Presencia de microorganismos a niveles inacegsabl
- Peligro de origen bioldgico.

Peligro 2 Presencia de sustancias toxicas por contaminggciimica en envases y embalajes.
- Peligro de origen quimico.
- Causas, comunes a los dos peligros:
= Contaminacion en origen.
= Contaminacion en el transporte debido a unas cimmdis inadecuadas
(condiciones higiénicas inadecuadas del medio dasporte, por
contaminacion cruzada de agentes quimicos que sdmno sido
transportados en el mismo medio de transporte, etc.
= Material no apropiado para estar en contacto doreatos.
- Medidas preventivas, comunes a los dos peligros:
= Homologacion de proveedores. Los envases de mapddistico que
estaran en contacto con los alimento (como lasabgiara envasar los
creps), cumpliran con el Reglamento (UE) 10/2011ad@omision, de
14 de enero de 2011, sobre materiales y objetatiqna destinados a
entrar en contacto con los alimentos. Correcteapbn del Plan de
control de proveedores.
= Se asegurara las condiciones de transporte seaddasadas. Correcta
aplicacion del Plan de control de proveedores.
- Evaluacion del riesgo:
» Si la industria tiene implantado un buen Plan dendlogacion de

proveedores el nivel de riesgo bajara significatieate. La correcta
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aplicacion del Plan de proveedores tendria quentiaaa el control de
este peligro.
Se evalla a continuacion el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria posee este plan y lo tiene implantamicectamente.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2) Enfermedad (4 8 No se consklgraficativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Pla@ komologacion de
proveedores la etapa ‘Recepcion de envases y gadala se considerara un punto

critico de control (PCC) para este peligro.

5.1.4.10 Almacenaje de envases y embalajes

El principal peligro en esta etapa serd que uneicaado almacenamiento de los envases y
embalajes origine la contaminacion de los mismos.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligrol. Presencia de microorganismos a niveles inaceggtabl
- Peligro de origen bioldgico.

Peligro 2 Presencia de animales en los envases (princip&nesectos).

- Peligro de origen bioldgico.

Peligro 3 Presencia de sustancias toxicas.
- Peligro de origen quimico.
- Causas comunes a los tres peligros:
= Contaminacién por almacenamiento en condicionegeitizadas.
- Medidas preventivas comunes a los tres peligros:
» Los envases y embalajes se almacenaran en localdscaciones
destinados especificamente para ello, resguardialgsolvo, insectos
y de otras fuentes de contaminacion. Estos, estanf@ios, ordenados
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y sometidos a los planes de limpieza y control Bgas. Correcta
aplicacion del Plan de limpieza y de control deypta

» Tanto el almacenaje, manipulacion como el trastldos envases se
efectuara en correctas condiciones higiénicas. [Bieaean buenas
practicas higiénicas (BPH) y almacenamiento (BPUH fprman parte
del Plan de formacion.

- Evaluacion del riesgo:

» Si la industria tiene implantado correctamente umesnos planes de
limpieza, de control de plagas y formacion, el hide riesgo bajara
significativamente. La correcta aplicacion de egtieames tendria que
garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad (4) 8 No se consslgraficativo.

- Si la industria tiene implantado unos correctosiggade limpieza, control de
plagas y formacion, la etapa ‘Almacenaje de envgsambalajesho se considerara

un punto critico de control (PCC) para este peligro

5.1.4.11 Envasado

En esta etapa, se recogeran las obleas manualdeidecinta transportadora, se agruparan,
se dejaran enfriar a temperatura ambiente y sesardya El objetivo de esta etapa sera
envasar las bases de creps, como producto acg@dqrotegerlas y alargar su vida util, a la

vez que agruparlas para su venta.

Asi pues, a la hora de evaluar los peligros y diesida etapa es un PCC, se tendra en cuenta
que la etapa ha sido especificamente concebida nealacir a un nivel aceptable la

proliferacion de microorganismos.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

121



Peligro 1 Presencia de microorganismos a niveles inacegsabl

- Peligro de origen bioldgico.

- Causas:

= Contaminacion por la manipulacion de los operarios.
= Contaminacién por contacto con superficies contadas.
= Contaminacién por contacto con material de envasadtaminado.

= Elevada contaminacion ambiental.

- Medidas preventivas:

»= Correcto lavado de manos. Buenas practicas denkigi@PH). Plan de
formacion a los trabajadores.

= Correcta aplicacion del Plan de limpieza.

= El material de envasado cumplira con las especificgs técnicas de

compra. Correcta aplicacion del Plan de contrgdrdeeedores.

- Evaluacion del peligro:

» Si la industria tiene implantado correctamente umesnos planes de
limpieza, formacion y control de proveedores, gehte riesgo bajara
significativamente. La correcta aplicacion de egilases tendria que
garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad (4) 8 No se consslgraficativo.

- Si la industria tiene implantado unos correctosngda de prerrequisitos

(limpieza, formacion, control de proveedores), tipa ‘Envasadoho se considerara

un punto critico de control (PCC) para este peligro

Peligro 2 Presencia y/o crecimiento de microorganismosvales inaceptables y toxinas

microbianas.

- Peligro de origen bioldgico.

- Causas:
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Material de envasado defectuoso, que no permita spiehaga
correctamente el vacio o que no mantenga la atnagsfetectora.
Elevada contaminacion ambiental.

Tiempo excesivo de reposo, entre la recogida deoldsas y el

envasado de éstas.

Medidas preventivas:

Homologacion de proveedores. ElI material de enwasadplira las
especificaciones de compra.

Control visual: Se comprobaran todos los paquetebasdes de creps
después del envasado.

Se mantendra la sala de produccion correctamesitslaidel exterior y
de las otras zonas o salas de la industria, paiax & entrada de polvo
y/o de aire contaminado, con el fin de tener unanhucalidad
microbiolégica del aire interior.

Si existen sistemas de ventilacion, estaran limpiea correcto estado
de mantenimiento. Correcta aplicacion del plan @atenimiento de
instalaciones.

Se controlard el tiempo entre la recogida y el sada.

Evaluacion del peligro:

Como se ha comentado anteriormente, esta fasalbi@specialmente
concebida para reducir a un nivel aceptable laifpration de
microorganismos. Asi pues, esto serd motivo sufieipara efectuar
un control de la etapa. Para evaluar este pelggdendra en cuenta
qgue la mejor manera de garantizar la vida Utilagedases de creps es
conseguir que éstas, estén lo menos contaminadéseo

Las bases de creps llegardn a esta fase con nusy gainguna
contaminacion microbiolégica, ya que en el procdsaoccion de la
masa, aunque su funcibn no sea el control y eliciona de
microorganismos, debido a las temperaturas a lassqutrabaja, se
eliminard casi la totalidad de flora microbianastente en la masa de
creps. Asi pues, habrd que efectuar los contméeEesarios para
minimizar los riesgos de contaminacion en el proas envasado y
garantizar que éste (el envasado) cumpla su fundemislarlas de

cualquier contaminacion posterior. Es por ello gueque el envasado
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no se lleve a cabo en una sala de ambiente cadtr¢bala blanca), si

se hara més hincapié en controlar especificamantalidad ambiental

del aire (que en otros casos no necesitaria cestedpecificos y con

unas buenas practicas de higiene y mantenimientinstalaciones

seria suficiente).

Para evaluar correctamente el nivel de riesgo est& peligro, con la

matriz de evaluacion, se tendra en cuenta que tdatprobabilidad

como la gravedad, no solo depende de un factousacdel peligro, si

no de la combinacion de todos.

Se evalta a continuacién el peligro y el nivel desgo de la

combinacion de causas que provocarian la situawasdesfavorable.

. EVALUACION
COMBINACION PROBABILIDAD GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO
DEL PELIGRO
MAS _ No se considera
Poco probable (2) Retirada (3) 6 S
FAVORABLE significativo.
MENOS _ Si se considera
Posible (3) Enfermedad (4) 12 o
FAVORABLE significativo.

Utilizando el arbol de decisiones, se puede dearlg etapa ‘Envasadasj se

considerara un punto de control critico (PCC) pste peligro. Se enumerarq como

PCCA4.

Limite critico:

= Ausencia de bolsas defectuosas.

= Correcto aislamiento de la sala de envasado.

= Buena calidad del aire interior. Ausencia de polkas superficies

interiores de los conductos de ventilacion, estéimpias y cumpliran

la normativa vigente (Ver taba Capitulo 5.1.4.11).

= EIl tiempo maximo de reposo, antes del envasad@xoedera los 5

minutos.
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Vigilancia:

Se efectuard un control visual de todos los paqueéecreps, justo
después del envasado en la misma linea de produyacmprobando
la efectividad del mismo (pérdida de vacio, pérdd#a atmodsfera
protectora). Responsable: operario.

Las puertas y ventanas de la sala de produccidnpsie estaran
debidamente cerradas. Responsable: encargadonde tur

Se efectuaran controles rutinarios (como minimoasatmente) del
estado de las barreras fisicas y del correctonaisido del ambiente
interior de la sala de produccion (verificacion debrrecto

funcionamiento de apertura y cierre de las pueytagentanas, del
sistema de ventilacion, etc.). Responsable: perstwiadepartamento
de mantenimiento.

Se controlarda el procedimiento de envasado. Fre@en

continuamente. Responsable: encargado de turno.

Medidas correctoras:

Se rechazardn los paquetes defectuosos y si fpesible se

reoperaran. Responsable: operario.

Reacondicionamiento de las barreras fisicas. Regpta1 personal del
departamento de mantenimiento.

Se corregira y/o revisara el procedimiento de em@sResponsable:
encargado de turno.

Actividades de comprobacion:

Se haran muestreos y controles de producto acatetimlos los lotes.
Se controlaran diferentes parametros: microbioligyiorganolépticos,
efectividad del envasado (pérdida de vacio o désfera protectora).
Responsable: responsable de calidad.

Se efectuaran controles microbioldgicos ambientalesla sala de
envasado periodicamente. Responsable: personalegaitamento de
calidad.

Si procede, se efectuardn controles microbiologieosuperficie de los
conductos de ventilacion y climatizacion. Respolesalesponsable de

calidad.
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Auditoria anual de higiene: Se evaluara la calioacrobiolégica del
aire interior, se efectuara un control de las diges, asi como
controles microbiologicos y fisicos del product@lz@do. Se realizara

por una empresa externa especializada.

- Registros:

Registro de no conformidad de producto acabade| qoe se reflejara
la cantidad, lote y motivo.

Registro de las medidas correctoras del plan déemamiento.

Registro de los resultados de las analiticas dar@loambiental y de
superficies.

Registro de los resultados del control de calideldpdoducto acabado
(resultado de los analisis microbioldgicos, fisjcasganolépticos,

efectividad del envasado, etc.).

Tabla 8: Recomendaciones calidad microbiologicadel Sistemas de climatizacion.

AIRE INTERIOR

Valor recomendado de aire ambiente interior: Flora

microbiana mesoéfila total en aire ambiente <800

ufe/m®.
. ) Norma UNE
Por encima de estos valores se recomienda tpmar
) _ N 100012 de
medidas correctoras e identificar los

_ _ higienizacion
microorganismos. _
de sistemas

Ademas el aire interior no debe contener una q

e
concentracion de bacterias superior a 200 uf¢/m
climatizacion.

respecto la concentracion exterior.
Enero 2005
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(sigue tabla 8)

Flora microbiana mesofila total en superficies

interiores de conductos de climatizacion:
Norma UNE

100012 de

hilgienizacién
se

Previo a la limpieza: >100 ufc/25 émsera
considerado inaceptable.

SISTEMAS DE | Posterior a la limpieza: el valor absoluto debe
CLIMATIZACION | menor de 100 ufc/25 cny debe representar un ni\/elde sistemas

, ] de
de reduccion respecto a la medicion previa a la
climatizacion.

Posterior a la desinfeccion se considerara acaortz!l':bqero 2005

limpieza del 85%.

nivel igual o menor a 10 ufc/ 25ém

Peligro 3 Presencia de animales en el producto final (jralimente insectos)
- Peligro de origen biologico.
- Causas:

= Posibilidad de incorporacion de algun insecto enblases de creps en

el proceso de envasado.
- Medidas preventivas:

» Correcta aplicacion del Plan de control de plagssa evitar la
presencia de animales indeseados.

= Control visual. Buenas practicas de higiene (BA)icacion del Plan
de formacion a los trabajadores.

- Evaluacion del peligro:

» Si la industria tiene implantado un correcto plancdntrol de plagas y
formacion a los trabajadores, el nivel de riesgojarba
significativamente. La correcta aplicacion de egtiemes tendria que
garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.
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PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada (3) 6 No se considgrafgiativo.

- Si la industria tiene implantados unos correct@es de control de plagas y
formacion, la etapa ‘Envasadnb se considerara un punto critico de control (PCC)

para este peligro.

Peligro 4. Presencia de sustancias toxicas.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:

= Contaminacion por contacto con sustancias quinpoasentes en los
envases.

- Medidas preventivas:

= Utilizar envases aptos para el uso en contactola®mlimentos. Los
envases deberan cumplir las especificaciones dereontCorrecta
aplicacién del Plan de control de los proveedores.

- Evaluacion del peligro:

» Si la industria tiene implantado un buen Plan deltrob de
proveedores, el nivel de riesgo bajara signifieatiente. La correcta
aplicacion de este plan tendria que garantizaorelal de este peligro.
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado este plan correctaemen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgnafisativo.

- La etapa ‘Envasadaio se considerara, un punto de control critico (PR&a

este peligro.
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5.1.4.12 Almacenaje del producto acabado

En esta etapa las bases de creps, ya envasadas)psguetaran en cajas de carton, se

paletizaran y se almacenaran hasta su expedicion.

El principal peligro en esta etapa serd que unec@ado almacenamiento del producto

acabado origine la contaminacion de las mismas.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1. Presencia y/o crecimiento de microorganismosvales inaceptables y toxinas
microbianas.
- Peligro de origen bioldgico.
- Causas:
» Inadecuadas condiciones de almacenamiento (teroperdtumedad,
limpieza, estiba).

= Envejecimiento del producto.

Peligro 2 Presencia de animales en la materia prima (b@ésicge insectos y/o roedores).
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
» Inadecuadas condiciones de almacenamiento. Rotra&ngases y
embalajes.

» Falta de aplicacién o efectividad del Plan de airite plagas.

Peligro 3 Presencia de sustancias téxicas por contaminagcitimica.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:
= Contaminacién cruzada. Contaminacidbn con sustangasnicas

almacenadas incorrectamente en el mismo lugar.
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- Medidas preventivas comunes a los tres peligros:

El producto acabado se almacenara de forma coregctalmacenes
destinados para ello. Los almacenes estaran limmickenados y
sometidos a los planes de limpieza y de contrqilagas.

Rotacién de productos: Siempre se seguird el pimciPEPS’
(primero entra primero sale). Se aplicardn Buenadctipas
almacenamiento (BPAL) y el Plan de formacion detiabajadores.
Dado que la caducidad dependerd de las condiciodes
almacenamiento, segun la rotacién del productopsar@ por unas u
otras condiciones.

Si hay una rotacion frecuente (tiempo de almacesatmicorto, en
torno a los 3-5 dias), las bases de creps se patir@cenar, en lugar
seco Y fresco (temperature22°C, HR 35-65%). En cambio, si se prevé
un tiempo mayor de almacenamiento, se optara moacanarlas en

refrigeracion (temperaturass°C).

- Evaluacion del peligro:

Si la industria tiene implantado unos correctos\gdade limpieza, de
control de plagas y formacién a los trabajadorés)ivel de riesgo
bajara significativamente. La correcta aplicacioa estos planes
tendria que garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad (4) 8 No se consslgraficativo.

- Si la industria tiene implantados unos correct@gsd de limpieza, control de

plagas y formacion, la etapa ‘Almacenaje de prasactabadoho se considerara un

punto critico de control (PCC) para este peligro.
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5.1.4.13 Expedicion

Esta etapa incluira tanto la carga como el envigelucto acabado. Normalmente el envio
de producto acabado ir4 a cargo de la industriea Blaenvio se podra utilizar transporte
propio, si se disponen de los medios, o de tratsoibcontratado. Los vehiculos utilizados

cumpliran la normativa vigente.

El peligro fundamental en esta etapa sera que stamme el producto debido unas

inadecuadas condiciones de transporte.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligro 1 Presencia y/o crecimiento de microorganismos \&les inaceptables en el
producto acabado.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Contaminacion y/o crecimiento microbiano en el $porte debido a
unas inadecuadas condiciones (temperatura excesoraiciones
higiénicas inadecuadas del medio de transporteyaraie envases

etc.).

Peligro 2 Presencia de animales en el producto acabadeijpsimente insectos).
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Contaminacion en el transporte debido a unas cmmgis higiénicas

inadecuadas.

Peligro 3 Presencia de sustancias toxicas por contaminggitimica en el producto acabado.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:
= Contaminacion en el transporte debido a unas cimgis higiénicas
inadecuadas (por contaminacion cruzada de ageuntescgs que son

0 han sido transportados en el mismo medio defoates.
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- Medidas preventivas, comunes a los tres peligros:

= Si el transporte es propio, los vehiculos utilizadee utilizaran
exclusivamente para este fin y se incluirdn en pdanes de
mantenimiento, limpiezay control de plagas.

» Si el transporte es subcontratado, se tratardoést® un proveedor
méas y se tendra que homologar. Aplicacién del Flancontrol de
proveedores.

= En ambos casos los vehiculos utilizados cumplis&ncondiciones
establecidas en el Real Decreto 237/2000, de X8kdaero, por el que
se establecen las especificaciones técnicas quendebmplir los
vehiculos especiales para el transporte de prosiuglimenticios a
temperatura regulada.

- Evaluacion del peligro:

= Si la industria tiene implantado unos correctos ngga de
mantenimiento, limpieza, de control de plagas y amtrol de
proveedores, el nivel de riesgo bajara signifieatiente. La correcta
aplicacién de estos planes tendria que garangizapntrol de este
peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada/ 8 No se considera significativo.

enfermedad (4)

- Si la industria tiene implantado unos correctos ngga de limpieza,
mantenimiento, control de plagas y de control degedores, la etapa ‘Expedicion de
producto acabadoho se considerara un punto critico de control (PC&p peste

peligro.
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5.2. Creps rellenos
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5.2.2. Descripcién del proceso

En el proceso de fabricacion de los creps rellesmpueden diferenciar las siguientes fases:

- Obtencion de la oblea.
- Obtencion del relleno.
- Dosificado del relleno.
- Conformado del crep.

- Envasado y conservacion.

Una vez obtenidos relleno y oblea, se procederdosificado del relleno sobre la oblea.
Seguidamente se darad forma al crep, se envasard gnsacenara para Su posterior

comercializacion.

Las etapad, 2 y 3 del diagrama de flujo seran comunes tanto para la elaboracion de las
obleas como de los rellenos, y las mismas que &bfecacion de las bases de creps (véase

apartado 5.1).

La fabricacion de la oblea comprendera las etapadedlal hasta la8. Estas etapas seran

idénticas a la fabricacion de las bases de cr&asévapartado 5.1).

La fabricacion de los rellenos comprendera lasastap2, 3, 9, 10, y 11. Dependiendo del
tipo de relleno, su elaboracion sera en frio o caliente. Posteriormente se abatira la

temperatura de éstos y se almacenaran para suigodtsificacion.

Las etapad4y 15 ‘Recepcion y almacenado de envases y embalagsin $as mismas que
las etapa® y 10 en la fabricacion de bases de creps (véase apdithd

Este manual va dirigido a industrias elaboradoeasrdps, con el fin de que sirva de guia a la
mayor parte de ellas. Se considera en este progaettos rellenos se elaboraran en la misma
industria, pero cabe la posibilidad, valida iguatiee que todos o parte de ellos se compraran
a un proveedor que suministre los rellenos ya edalms. En este caso, se trataria a los

rellenos como un ingrediente mas, simplificandgrelceso productivo de la obtencion del
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relleno, que solo constaria de las etapas de récege materia prima y almacenajey( 2) y

gue pasaria a ser dosificado en la etidha

Asi pues, se describen a continuacion las et@pyagosteriores (excluyendo &y 15), y el

resto se consideran descritas en el capitulo mge8de creps’.

En cuanto a la enumeraciéon de los PCC, se empazanamerar a partir del 5, para evitar
confusiones con los PCC de las bases de crepiaretuque en los creps rellenos no existira
un PCC4.

Etapa 9 Elaboracion de rellenos frios. Mezcla/batidorgédientes.

Los rellenos elaborados en frio tendran en comim mm estardn sometidos a ningun

tratamiento térmico (ni en la elaboracion, ni posteente), que el ingrediente principal sera

el agua, que el resto de ingredientes seran seso@lvo), y que ninguno de estos

ingredientes se puede considerar potencialmentéedgo, ya que principalmente seran

sélidos lacteos, almidones y otros espesanteemaa y colorantes. En esta etapa se
mezclaran todos los ingredientes, previamente @eleados y pesados, en un contenedor
especifico para ello, con la ayuda de una batideaafiadird como primer ingrediente el agua
y a continuacién se le iran incorporando el regongredientes, batiendo hasta obtener una
masa fina, uniforme, sin grumos, con la densidaska#a y con las maximas garantias
sanitarias.

Formaran parte de este tipo de rellenos la maydeialas cremas dulces (de calidad

media/baja) como cremas de sabor a vainilla, datesacaramelo, fresa, etc.

Etapa 10 Elaboracién rellenos calientes. Coccion.

Los rellenos denominados calientes tendran en cajérpara su elaboraciéon necesitaran un
proceso de coccion. Habra multitud de rellenosfgumaran parte de este grupo. Cada uno se
elaborara siguiendo su receta o formula, donde nskcaran cantidades, tiempos y
temperaturas de coccion. La mayoria de ellos tenidgredientes refrigerados (por ejemplo,
huevo liguido pasteurizado, jamon cocido, verduefrigeradas o congeladas, etc.) y con mas
riesgo de contaminacion que los ingredientes deelbsnos elaborados en frio. Por ello sera
de vital importancia cumplir con los tiempos y tergiuras que indiquen las férmulas, para

garantizar un correcto tratamiento térmico, adedg&gsonseguir la maxima homogeneidad
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entre lotes. Una vez elaborado el relleno se teagpaa contenedores o bandejas especificos
para ello.

Formaran parte de este grupo de rellenos, las srealadas como bechameles, cremas de
queso, tomate, verduras, con o sin carne, etc. iBanfbrmaran parte las cremas dulces de

mayor calidad como chocolates, cremas pasteleesaladas, compotas, etc.

Etapa 11 Refrigeracion y almacenaje.

El objetivo de esta etapa es bajar la temperatarmgirellenos rapidamente para reducir el
crecimiento microbiano, y almacenar los rellenosteanperatura controlada hasta su

utilizacion.

Una vez elaborados los rellenos, se abatira lageatyra de éstos. Se enfriaran lo mas rapido
posible para conseguir una temperatura, en elaéetrcontenedor, inferior a los 3 °C.

En el caso de los rellenos elaborados en friojeelpio en alcanzar esta temperatura no
deberia superar 30-45 minutos; y en el caso dedbsntes, el paso de 65°C a los 3°C no
deberia superar los 90 minutos.

Hay diferentes métodos para enfriar los rellendde recomienda utilizar abatidores de

temperatura dimensionados para las temperaturastgredores de cada industria.

Una vez alcanzados los 3°C, se almacenaran lenosllen la cAmara de refrigeracion

destinada para ello, con temperaturas de entré Ty

Etapa 12 Dosificacion del relleno.

En esta etapa se dosificara el relleno sobre kaphiha vez ha salido ésta del tanel de vapor.
El proceso sera en continuo y en la misma cintsspartadora. El objetivo de esta etapa sera
dosificar la cantidad deseada de relleno con lamairscilacion posible, y con las maximas
garantias sanitarias.

Por el tipo de relleno con los que se trabaja, mabmente se utilizardn dosificadores
volumétricos neumaticos. Dependiendo del tipo déermes con el que se trabaje, la
alimentacion del dosificador podra ser manual, diexge una bomba.

Excepcionalmente, se podra dosificar el rellenouabmente. Este método se utilizara para
los rellenos que son practicamente solidos y qued#iciles de dosificar con dosificadores
autométicos (por ejemplo los rollitos de primavera)
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Etapa 13 y 16 Conformado y colocacién en bandejas.

Una vez dosificado el relleno sobre la obleaperario dara forma al crep, lo recogera de la
cinta transportadora y lo colocara en bandejaslakiqo, individualmente, o agrupandolos
segun el formato comercial que se esté trabajaddonalmente las bandejas de plastico se
colocaran en bandejas mas grandes de acero intxigatstas en carros para su posterior
abatimiento de temperatura. La velocidad del pmgdas dimensiones de los carros (nUmero
de bandejas), determinaran el tiempo en que ladefms de creps estaran a la espera para
pasar a la siguiente etapa.

La forma mas utilizada industrialmente de preseetaroducto, sera doblado en forma de
triangulo. Esta forma facilitar4 la manipulacionl geoducto durante la fabricacion y la
colocacion en las bandejas, ayudando a que duraaibeel proceso el relleno no salga del
crep, evitando manchas de relleno, acumulacioudedad y posibles contaminaciones. Otra

forma usual de encontrar los creps rellenos sedlados.

Etapa 17 Abatimiento de la temperatura.

En esta etapa, se bajara la temperatura rapidaradas creps para su posterior envasado y
almacenado.

El objetivo de esta etapa sera conseguir llegart@hperatura de conservacion de los creps lo
mas rapido posible.

Se pueden encontrar dos tipos de creps rellenasnssg conservacion: refrigerados o
congelados. En funcién del método de conservacbdmprdducto acabado, el abatimiento de
la temperatura sera, hasta los 3°C en menos dé@ &tirfutos para los creps refrigerados, o
hasta los -18°C en menos de 120 minutos paradps congelados. Posteriormente los creps
pasaran a su posterior fase de envasado.

Después del abatimiento de temperatura, los capgetados se almacenaran en camaras con
temperaturas inferiores a -18°C, mientras que lepscrefrigerados se almacenaran en
camaras con temperaturas que oscilaran entre Q,\hd%ta que pasen a la linea de envasado.
Esto estabilizara el producto y facilitar4 la pargacion de la produccién de la linea de

envasado.

Etapa 18 Envasado.
El objetivo de esta etapa sera envasar los crepsp producto acabado, para protegerlos y
alargar su vida util, a la vez que agruparlos garposterior venta. En esta etapa también se

llevara a cabo el proceso de etiquetaje del product
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Una vez estén los creps a la temperatura adecetaza (17 ‘abatimiento de temperatura’),
pasaran a ser envasados. Este proceso se hatdatmeaque no se rompa la cadena de frio.
El tipo de envasado dependera en primer lugar @enaervacion del producto y, por otro
lado, de la linea de envasado que utilice cadastnduNormalmente los creps refrigerados se
envasaran en atmésfera modificada, mientras queodiegelados no. Una vez envasados en
film plastico seran encajados y paletizados.

En la misma linea de envasado, podriamos encomtragquipo de deteccidn de objetos
extrafios (metales, huesos, restos de envases palages, etc.). Este tipo de control es muy
recomendable, ya que su aplicacion dard mas gasarsnitarias al producto final.
Normalmente sera un detector de rayos X, por elpgsan las bandejas de creps antes de ser
envasadas. Sera un control a final de linea, gberi@egarantizar la ausencia de elementos
impropios, reduciendo casi a cero la probabilidadyde se encuentren éstos en el producto
final.

Este control, se debera tomar como una actividaccodnprobacion de la efectividad de las
medidas preventivas adoptadas en las etapas detspreen que aparezca el riesgo de
presencia o incorporacion de elementos impropiogulyca como la Unica medida para

evitarlo.

Etapa 19 Almacenaje del producto final a temperatura caatfa.

Los creps, envasados, encajados y paletizadospiy@ @roducto acabado, pasaran a ser
almacenados en cdmaras de temperatura controlatzadueexpedicion.

Los creps refrigerados, tendran una gran rotaci&m gimacenaran en camaras a temperaturas
inferiores a 4°C, mientras que los creps congelad@macenaran en camaras a temperaturas

inferiores a -18°C.

Etapa 20 Expedicion.

La etapa de expedicién contemplara la carga y dbetel producto acabado. Al igual que
con la recepcion de materia prima, los creps sgacan en el medio de transporte con la
maquinaria adecuada y por personal cualificadométio de transporte sera el adecuado para
las necesidades de frio de cada producto. La c@gaalizara lo mas rapido posible para
evitar romper la cadena de frio. El medio de trartep sera utilizado exclusivamente para
este fin, manteniéndolo siempre en correctas candis higiénicas. Si el medio de transporte
no es propio, se deberd asegurar siempre que cuogslalos requisitos higiénicos

establecidos.
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5.2.3. Cuadro resumen de gestion

La manera mas utilizada para gestionar la inforaraderivada de la aplicacion de los siete
principios del sistema de APPCC es mediante cgatkgestion, donde de manera resumida
y esquematizada puede verse la informacién relevamta aplicacion del APPCC.
Se muestra a continuacion los cuadros resumend®mealel Plan de APPCC de los creps
rellenos .

- Cuadro resumen 1 (tabla 9): identificacion de lekgpos, medidas correctoras a

tomar, evaluacion del peligro y determinacién deRE&C.
- Cuadro resumen 2 (tabla 10): gestién de los PCC.

139



Tabla 9. Cuadro resumen 1 de gestion del Plan d®&CAR para los creps rellenos.

ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

9- Rellenos frios.
Mezcla/batido de
ingredientes.

1- Bioldgico: Presencia y/o crecimient
de microorganismos a niveles
inaceptables.

2- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

3- Fisico: Incorporacion de elementos
impropios.

0l.1- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion.

1.2- Se aplicardn buenas practicas de

higiene (BPH) y formacion especifica
del puesto de trabajo, incluidas en el
Plan de formacion a los trabajadores.

2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion.

3.1- Aplicacioén de buenas practicas d
higiene y fabricacion (BPHF), incluida
en el Plan de formacién a los
trabajadores.

3.2- Se incorporara un equipo de
deteccidon de elementos extrafos en |
linea de envasado.

2

e 2

a

4

8

NO

NO

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI

DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

10- Rellenos calientes.
Cocciodn de los rellenos.

1- Biologico: Presencia y/o crecimientdl.1- Se controlara el tratamiento

de microorganismos a niveles
inaceptables y presencia de toxinas
microbianas.

2- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

3- Fisico: Presencia de elementos
impropios.

térmico. Se controlara y registrara el
tiempo y temperatura.

1.2- Se aplicardn buenas practicas de
higiene (BPH), incluidas en el Plan de
formacion de los trabajadores.
Correcta aplicacion del Plan de
limpieza.

2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion.

3.1- Se aplicaran buenas practicas de
fabricacion (BPF), incluidas en el Plan
de formacion de los trabajadores. Se

taparan los equipos durante la coccion.

3.2- Se incorporara un equipo de

detecciéon de elementos extrafnos en la

linea de envasado.

3

4

12

PCC5

NO

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

11- Refrigeracion y
almacenaje de rellenos.

1- Bioldgico: Presencia y/o crecimien
de microorganismos a niveles
inaceptables y presencia de toxinas
microbianas.

td..1- Inhibir el crecimiento de
microorganismos. Bajar la temperatur
de los rellenos por debajo de los 3°C
mas réapido posible: para los rellenos
frios antes de los 30-45 minutos y pa
los rellenos calientes antes de los 12(
minutos.

1.2- Se aplicaran buenas préacticas de
almacenamiento (BPAL). Se
identificaran todos los lotes de rellenad
se consumiran antes de 24 horas.

higiene y fabricacion (BPHyF). Se
taparan los contenedores y bandejas
tapas o ldminas de plastico.

1.4- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza.

1.3- Se aplicardn buenas practicas de

3
a
lo

[

con

4

12

PCC6

12- Dosificado del relleno

1- Biologico: Presengia crecimiento
de microorganismos a niveles
inaceptables.

1.1- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion de equipos,

superficies y utensilios que interveng:
en la dosificacion.

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI

DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

(sigue etapa 12.
Dosificado del relleno.)

2- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

3- Fisico: Presencia de elementos
impropios.

1.2- Se aplicardn buenas practicas de
higiene (BPH), incluidas en el Plan de

formacion a los trabajadores. En

dosificaciones manuales se utilizaran
guantes, los cuales se cambiaran cag
dos horas y/o siempre que se cambie
lote de relleno.

1.3- Se aplicardn buenas practicas de

fabricacion. No se dejaran los relleno
fuera de las cAmaras un tiempo supe
a los 30 minutos, para que éstos no
superen los 10°C.

1.4- Se controlara la temperatura de |
sala de procesado (temperatura entre
y 14°C).

2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion.

3.1- Se aplicaran buenas practicas de
fabricacion (BPF), incluidas en el Plal
de formacion de los trabajadores. Se
taparan los dosificadores en cada us(

3.2- Se incorporara un equipo de
detecciéon de elementos extrafios en |

1Y

1Y

a

1Y

o

D

a

N

—

a

linea de envasado.

rior

10

NO

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

13- Conformado del crep.

1- Biologico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl

2- Quimico: Presencia de sustancias
toxicas.

1.1- Correcta aplicacion del Plan de
elimpieza y desinfeccion. La cinta

transportadora se mantendra siemp

en buenas condiciones higiénicas.

1.2- Se aplicaran buenas préacticas de

higiene (BPH), incluidas en el Plan de

formacion a los trabajadores. Siemprs
se utilizaran guantes para manipular
creps, que se cambiaran cada dos hg
y/o siempre que se cambie de lote de
relleno.

2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza y desinfeccion, para la cinta
transportadora.

2

[€

1Y

A1%

0s
ras

4

8

NO

NO

16- Colocacion en
bandejas.

1- Biologico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl

1.1- Homologacién de proveedores.
es.

1.2- Se aplicardn buenas practicas de
higiene (BPH), incluidas en el Plan de

formacion de los trabajadores,
manteniendo la higiene de utensilios
(carros y bandejas) e instalaciones.

1Y

NO
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EVALUACION

ETAPA PELIGRO MEDIDAS PREVENTIVAS DEL PELIGRO PCC
PROBABILI| GRAVE | NIVEL DE
DAD DAD RIESGO
(sigue etapa 16. 1.3- Correcta aplicacion del Plan de
Colocacion en bandejas) mantenimiento de locales e

instalaciones. Se mantendra la sala de
produccion correctamente aislada de
exterior y de las otras zonas de la
industria.

1.4- Se controlara la temperatura de la
sala de procesado (temperatura entre 10
y 14°C).

1.5- Se aplicaran buenas practicas de
fabricacion (BPF), incluidas en el Plan
de formacion a los trabajadores. Los
carros con los creps no estaran a
temperatura ambiente un tiempo
superior a los 45 minutos, para evitar
gue los creps superen los 15°C.

2- Quimico: Presencia de sustancias | 2- Homologacion de proveedores. 2 4 8 NO
toxicas. Utilizacidn de envases aptos para el uso
en contacto con los alimento.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

17- Abatimiento de
temperatura (y almacenaj
a temperatura controlada

ede microorganismos a niveles
inaceptables y toxinas microbianas.

1- Biologico: Presencia y/o crecimientd.1- Inhibir el crecimiento de los

microorganismos. Bajar la temperatul
de los creps por debajo de 3°C lo ma
rapido posible. Seguidamente a los
creps que se comercializaran
congelados se les bajara la temperatt
por debajo de los -18°C.

1.2 Utilizar el equipo adecuado.
Correcto funcionamiento de éste, y
correcta aplicacion del Plan de
mantenimiento.

1.3- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza de equipos de abatimiento y
camaras de temperatura controlada.

3
a

A

ura

4

12

PCC7

18- Envasado.

1- Bioldgico: Presencia de
microorganismos a niveles inaceptabl
debido a una contaminacion cruzada.

1.1- Buenas practicas de higiene (BP
espmo la utilizacion de guantes, corred
lavado de manos, etc.

1.2- Correcta aplicacion del Plan de
limpieza.

1.3- Correcta aplicacion del Plan de
proveedores. El material de envasadc
cumplira las especificaciones de
compra.

H).2
to

D

NO
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

(sigue etapa 18. Envasad

0)

de microorganismos a niveles

inaceptables y toxinas microbianas,
debido a una rotura de la cadena de f
y/o a un envasado defectuoso.

3- Biologico. Presencia de insectos ef
producto final.

2- Biologico: Presencia y/o crecimient@.1- Correcta aplicacion del Plan de

1.4- Correcta aplicacion del Plan de

practicas de higiene (BPH), para
mantener las salas en éptimas
condiciones higiénicas.

control de proveedores. El material dg¢
envasado cumplira con las
riespecificaciones de compra.

2.2- Correcto funcionamiento y
mantenimiento de la maquina de
envasado.

2.3- Se controlaran la temperatura de
los creps y el tiempo de envasado.

2.4- Se controlara la temperatura de |
sala de envasado.
1 8l11- Correcta aplicacion del Plan de

control de plagas.

3.2- Buenas practicas de higiene (BP
Control visual durante el envasado y

mantenimiento y aplicacion de buenas

A\1%4

a

H).

encajado.

12

PCC8

NO
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EVALUACION
ETAPA PELIGRO MEDIDAS PREVENTIVAS DEL PELIGRO PCC
PROBABILI| GRAVE | NIVEL DE
DAD DAD RIESGO
(sigue etapa 18. Envasado) 4- Quimico: Presencsaistancias 4- Correcta aplicacion del Plan de 2 4 8 NO
toxicas. control de proveedores. Los envases
deberan cumplir las especificaciones [de
compra.
5- Fisico: Presencia de elementos 5- Se pasaran todas las bandejas de
impropios. creps por un equipo de deteccionde | 3 4 12 | PCC9
elementos extrafios.
19- Almacenaje a 1- Biologico: Presencia y/o crecimientd- Se almacenaran los creps a las 3 4 12 | PCC10
temperatura controlada. | de microorganismos a niveles temperaturas adecuadas:
inaceptables y presencia de toxinas | Creps refrigeradosJ4°C
microbianas. Creps congelados<1-18°C
2- Se aplicaran buenas précticas de
almacenamiento (BPAL), incluidas en
el Plan de formacion de los
trabajadores. Se evitaran roturas de
envases y la presencia de productos
caducados.
20- Expedicion. 1- Bioldgico: Presencia y/o creeinto | 1- Aplicacion de buenas préacticas de| 3 4 12 | PCC11
de microorganismos a niveles higiene (BPH) y formacion especifica
inaceptables y presencia de toxinas | en el puesto de carga, para garantizar
microbianas. una correcta y rapida carga de la
mercancia.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDAS PREVENTIVAS

EVALUACION
DEL PELIGRO

PROBABILI
DAD

GRAVE
DAD

NIVEL DE
RIESGO

PCC

(sigue etapa 20.
Expedicion)

2- Homologacion de proveedores si €
transporte es subcontratado.

3- Se garantizaran las medidas
higiénicas y la continuidad y control d
la cadena de frio. Las temperaturas
adecuadas de transporte seran:
Creps refrigeradosJ4°C

Creps congelados<T-18°C
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Tabla 10. Cuadro resumen 2 de gestion del PlanRRCA, para los creps rellenos.

PCC/ PELIGROS ' . MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOs | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
PCC5 Bioldgico: Presencia | 1- Tratamiento térmicpl- Se controlara y 1.1- Identificacién de | 1- Inspeccion visual y| 1- Ordenes de
Coccibn de y/o crecimiento de suficiente. Mantener ekegistrara (en las OF'sla causa. Se repetira porganoléptica de todgdabricacion (OF's)
los rellenog.microorganismos a | centro del relleno a | de cocina) el tiempo y completara el los rellenos. Se de cocina.

niveles inaceptables
presencia de toxinas
microbianas.

65°C durante 5 minut
o tratamiento
equivalente.

temperatura de la
coccion de los relleng
Responsable: cocinef

tratamiento térmico, d
sacuerdo con la
o/aloracion del
departamento de
calidad. Si no fuera
posible, se rechazara
desechara el relleno.
Responsable: cocinef
y personal del
departamento de
calidad.

1.2- Se corregiran las
causas que han
originado el
tratamiento térmico
defectuoso.

Revision y
normalizacion de los
tratamientos de
coccion.
Responsable: person
del departamento de
calidad y
mantenimiento.

registrara en la OF de
cocina.
Responsable: cocinef

2-Se comprobaran lag
yrdenes de fabricacio
de cocina (OF’s) dong
ajuedara registrado lo
datos del tratamiento
térmico de coccion.
Responsable:
responsable de calidg
cada semana.

3- Se efectuaran
analisis
microbiolégicos de
todos los lotes de
relleno.
Responsable: person
del departamento de
atalidad.

2- Informe de no
aonformidades y
medidas
scorrectoras.

n
3- Registro de los
sresultados
microbiolégicos d
superficies y de
rellenos.

Tof
4-Registro de la
calibracion y
verificacion de
sondas de
temperatura.

5- Registros
atlerivados de la
aplicacion del Pla
de limpieza.

=)
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PCC/ PELIGROS , ’ MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOS | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
sigue PCCb 2- Ausencia de 2- Se inspeccionara | 2- Correcta aplicacion 4- Se comprobaran

suciedad en superfici
equipos y utensilios.

visualmente las
superficies de trabajo
equipos y utensilios,
antes de cada uso.
Responsable: cociner

del Plan de limpieza y
, desinfeccién. Restitui
las condiciones de
limpieza.

dresponsable: operaridResponsable:

cocinero/ encargado (
turno.

semanalmente los
rregistros de vigilancia
no conformidades y
medidas correctoras.

Jeesponsable de calida

5- Calibracion y
verificacion de las
sondas de temperatu

al afo.
Responsable: empres

6- Se comprobaran y
verificaran
semanalmente los
registros del Plan de
limpieza.
Responsable:
responsable de calidg

7- Se efectuaran
periodicamente analig
de superficie.

Responsable: person
del departamento de

como minimo una vez

externa especializada.

1d.

ra,

4

a

d.

calidad.
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PCC/ PELIGROS » ’ MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOS | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
PCC6 Biologico: Presencia | 1- Bajar la temperaturd- Se controlara y 1.1- Identificacion de | 1- Se comprobaran y| 1- Ordenes de
Refrigera- | y/o crecimiento de de los rellenos por | registrara (en las OF'sla causa. Restituir las| verificaran cada fabricacion (OF's
ciony microorganismos a | debajo de los 3°C. P4 de cocina) el proceso| condiciones del semana las ordenes dée cocina 'y
almacenaje niveles inaceptables ylos rellenos frios, en | de enfriado de todos | abatidor de fabricacion de los produccion.
de rellenos| toxinas microbianas. | menos de 30-45 los rellenos. temperatura. Mejorar| rellenos (OF'’s de

minutos. Para los
rellenos calientes, en
menos de 120 minutg

S.

Responsable: cociner
encargado de turno.

las condiciones
(cambio a contenedot
con mas relacion
superficie/volumen)
para alcanzar el
objetivo deseado.
Responsable: operari
/lencargado de turno.

1.2- Inmovilizacion de
relleno, valoracion de
incumplimientoy toma
de decisiones, segun
desviacion del
tiempo/temperatura
conseguidos.
Responsable: person
del departamento de
calidad.

1.3- Desecho del
relleno.
Responsable:
encargado de turno/
personal del
departamento de
calidad.

orellenos y de

cocina). Responsable
responsable de calidg

2-Se realizaran
periodicamente analig
microbiolégicos de

superficies.
Responsable: person
del departamento de
calidad.

I18- Se verificara el
correcto
funcionamiento de
equipos de
atefrigeracion y sondas
de temperatura.
Responsable:
trimestralmente,
responsable de
mantenimiento;
anualmente, empresg
externa especializada

:2- Registro de las
wanedidas
correctoras y no
conformidades.

3- Registros de

temperatura de la|
camaras Yy equip(
atle refrigeracion.

4- Registro de los
resultados de los
analisis
microbiolégicos d
rellenos y
superficies.

U7

5- Registro de la
verificacion y
calibracion de los
equipos de
.refrigeracion y de
las sondas de

vl

temperatura.
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PCC/ PELIGROS » ’ MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOS | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
sigue PCC6 2- Los rellenos se 2- Se controlara y 2- Inmovilizacion del | 4- Se comprobaran y| 6- Registros

consumiran antes de
horas.

3- Ausencia de
suciedad en equipos
camaras de
refrigeracion.

registrara (en las OF’
de produccion) el

tiempo de permanend
de todos los rellenos
la camara antes de s¢
utilizados.

/lencargado de turno.

3- Se inspeccionara g
ydiario las superficies (
los equipos y camara
de refrigeracion.

/encargado de turno.

Responsable: operaripocalidad.

Responsable: operaridimpieza.
Responsable: operarip/

srelleno, valoracion de
incumplimiento y tom
de decisiones, segun
desviacion del tiempo
2Responsable: person
del departamento de

3- Correcta aplicacion
del Plan de limpieza.
sRestituir las
condiciones de

encargado de turno.

verificaran
semanalmente los
leegistros del Plan de
dimpieza.
aResponsable:
responsable de calidg

derivados de la
aplicacion del Pla
de limpieza.

1d.
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PCC/ PELIGROS : : MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA IDENTIFICADOS LIMITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION REGISTROS
PCC7 Bioldgico: Presencia| 1- El abatimiento de lal.1- Se comprobara y| 1- Determinar la causd.- Supervision y 1- OF's de
Abatimientqg y/o crecimiento de  |temperatura de los |registrara (en las OF’s de la desviacion. Se |comprobacion semangbroduccion.
de microorganismos a | creps serd, hasta los |de produccion) el corregira lo mas de los registros de Registro de
temperaturaniveles inaceptables y3°C en menos de 45-gffoceso de enfriado derdpidamente posible. [temperatura, tanto de|temperatura del
toxinas microbianas. | minutos para los crepgos creps, temperaturg Inmovilizacion del lotg proceso de abatimient@roceso de

refrigerados, o hasta
los -18°C en menos d
120 minutos para los
congelados (pero
siempre cumpliendo
los 45-60 minutos par
llegar a los 3°C).

2- Correcta aplicacion

del Plan de funcionamiento de los
mantenimiento de los|equipos. Responsab
equipos de personal del
abatimiento. departamento de

3- Ausencia de
suciedad en equipos
camaras.

tiempo, de todos los
garros. Se tomara la
temperatura en el
centro del crep.
Responsable: persong
del departamento de
calidad /encargado de
turno.

2- Se comprobara el

mantenimiento.

3- Se inspeccionara
wisualmente a diario e
estado higiénico de lo
equipos y camaras.

Responsable: encargg

afectado, evaluacion
del incumplimiento y
tomo de decisiones p
el departamento de
calidad.

Si fuera necesario
desechar el lote
afectado. Responsab
personal del
departamento de
calidad.

2- Restablecimiento d
das condiciones
correctas de los
abatidores de
temperatura.
Responsable: Person
del departamento de
mantenimiento.

)

3- Correcta aplicacion
del Plan de limpieza.

como del producto
acabado, y de los
megistros de las
acciones de vigilancia
Responsable:

@- Se efectuaran
analisis
microbiolégicos de los
creps después del
proceso de abatimien
®esponsable: person:
del departamento de
calidad.

3- Se efectuaran
aeriddicamente
controles
microbiolégicos de
superficie y
ambientales de los
equipos de abatimient

responsable de calidadtontroles

refrigeracion/cong
lacion.

.2- Registro de los
resultados de los

microbiolégicos dg
los creps y de
superficie.

3- Registros
taerivados del Plar
atle mantenimiento
del Plan de
limpieza.

4- Registro de la
supervision de
registros de
vigilancia y
acciones
correctoras.

0

de turno.

y camaras.
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PCC/ PELIGROS . " MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOS | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | RECGISTROS
PCC8 Biologico: Presencia| 1- Ausencia de 1.1- Se comprobara lal.1- Inmovilizacion de 1- Se haran muestreq $- Registros de
Envasado. | y/o crecimiento de paquetes de creps corefectividad del los paquetes controles de productg temperatura de lo

microorganismos a
niveles inaceptables
presencia de toxinas
microbianas, debido &
una rotura de la cade
de frio y/o a un

envasado defectuoso,

envase defectuoso.

2- Se cumpliran los
limites detemperatura
en el envasado, y nur
por un periodo superi
a los 10 minutos:

inferior a los 7°C parg
los creps refrigerados
e inferior a los -15°C
para los congelados.

envasado de todos lo
paquetes de creps en
proceso de encajado.
Responsable: operari

1.2- Se controlara
constantemente el
correcto
funcionamiento de la

maquina de envasadpResponsable: person

Responsable:
encargado de turno.

2- Se controlara y
registrara la
temperatura de los
creps después del
envasado.
Responsable:
,encargado de turno/
personal del
departamento de
calidad.

sdefectuosos.
Bleoperacion de los
MisSMos y si no es
oposible rechazo de
estos. Responsable:
operario.

1.2- Se corregira
rapidamente cualquig
desajuste de la@guing
de envasado.

departamento
mantenimiento.

2- Se ajustara el
numero de bandejas
fuera de las camaras
funcion de la velocidg
de envasado. Despué
del envasado se
almacenaran
rapidamente en las
camaras. Responsab
encargado de turno/

acabado (parametros
microbiolégicos,
organolépticos,
indicadores
descongelacion,
efectividad del
envasado).
Responsable: person
rdel departamento
calidad.

aP-Supervision y
comprobacién seman|
de los registros de
temperatura de los
creps en el envasado
de los registros de

incidencias y medidas

correctoras.
Responsable:
rgesponsable de calida

e:

v)

creps en el
envasado.

2- Registro de no
conformidades.

3- Raistro del plg
atle mantenimiento
de equipo y
medidas

correctoras.

ad- Registro de los
resultados del
control de calidad
, gel producto
acabado.

D

d.

operario.
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PCC/ PELIGROS , ’ MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOS | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
PCC9 Fisico: Presencia de | 1- Ausencia de cuerp( 1.1-Se controlaran qy 1- Se valorara el 1- Se supervisara 1- Registro de no
Envasado. | elementos impropios.| extraifios. Ninguna | todas las bandejas | incumplimiento de lag situ una vez por conformidades.

particula sera mayor
0,8 mm.

pasen por el detector
cuerpos extrafos.

bandejas rechazadas]

Se comprobara

Responsable: operariovisualmente y, de ser

1.2- Se controlara y
registrara al inicio de
produccion y cada 2
horas el correcto
funcionamiento del
mecanismo de rechaz
Responsable:
encargado de turno/
personal del

departamento calidad.

posible, se retirara el
cuerpo extrafio, se
volvera a pasar por e
detector. Si sigue
siendo rechazada se
desechara el product
Responsable: operari
personal departamen
calidad.

semana las actividadg
de vigilancia, medidas
correctoras y los
registros generados.
Responsable:
responsable de calidg

2- Se verificara y
Dregistrara a diario,
odntes de empezar a
[orabajar, el correcto
funcionamiento del
detector de cuerpos
extranos.
Responsable:
responsable de
mantenimiento.

3- Calibracion
periodica del equipo (¢
deteccién de cuerpos
extrafios. Responsab
empresa externa

2S

52- Registro de los
resultados de las
actividades de
vigilancia, medida

\d&orrectoras y

comprobacion.

3- Registro de la
verificacion y
calibrado del
equipo de
deteccion de
cuerpos extrafos,

e:

especializada.
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PCC/ PELIGROS » ’ MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOS | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
PCC10 Biologico: Presencia| 1- Se almacenaran losl- Se comprobaran y| 1.1- Identificacion de | 1- Supervision y 1- Registro de
Almaceraje| y/o crecimiento de creps a las registraran diariamenida causa y restituciéon| comprobacion semangemperatura de la
a microorganismos a | temperaturas la temperatura de las| inmediata de las de los registros de | camaras.
temperaturj niveles inaceptables yadecuadas: camaras de condiciones adecuadi temperatura, de las
controlada.| toxinas microbianas. | Creps refrigerados | refrigeracion y Responsable: persongincidencias y de las | 2- Registro de los
T<4°C congelacion. del departamento de | medidas correctoras. | resultados de la

Creps congelados
T<-18°C

2- Ausencia de
productos con envase
y/o embalajes rotos o
defectuosos y auseng
de productos
caducados.

Responsable:
encargado de turno/
personal del
departamento de
calidad.

2- Revision semanal ¢
2¢as camaras de
congelacion vy diaria
ide cdmaras de
refrigeracion (limpiezg
estado de envases y
caducidades)
Responsable:encargs
de turno/ personal de
departamento de

calidad.

mantenimiento.

1.2- Inmovilizacion de
producto. Valoracion
del incumplimiento y
toma de decisiones
segun la desviacién d
temperatura y tiempo
Rechazo o aceptacior
Responsable: person
del departamento de
calidad.

2- Se desecharan los
productos caducados
cuyo envase/embalaj
esté roto y haya
indicios de
contaminacion.
Responsable:
encargado de turno/
personal del
departamento de
calidad.

Responsable:
responsable de calidg

2-Se efectuaran
controles de productg
acabado de todos los
dotes para comprobar
gue cumplen con las
nespecificaciones
alécnicas. Responsabl
responsable de calidg

3- Se verificara
trimestralmente el
gorrecto
efuncionamiento de las
sondas de temperatu
y anualmente se
calibraran por una
empresa especializad
Responsable:
responsable de
mantenimiento.

verificacion y
\¢alibracion de los
aparatos de medi
de temperatura.

3- Registro de los
resultados de los
analisis de

e:
\dl- Registro de no

conformidades y
rechazo.

ra,

a.

producto acabadd.

V)
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PCC/ PELIGROS , ’ MEDIDAS ACTIVIDADES DE
ETAPA | IDENTIFICADOS | -MITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS | COMPROBACION | REGISTROS
PCC11 Biologico: Presencia| 1- Las temperaturas dé- Se comprobara y | 1- Restituir las 1- Comprobaciony | 1- Registro de
Expedicion| y/o crecimiento de los creps para el registrara la condiciones éptimas ( supervision, temperatura de Ia|

microorganismos a
niveles inaceptables
presencia de toxinas
microbianas.

transporte seran:
Creps refrigerados
T<4°C

Creps congelados
T<-18°C

2- Correctas
condiciones higiénica|
del vehiculo.

temperatura de la caj
del vehiculo en cada
entrega.
Responsable:
transportista.

2- Se efectuaran
scontroles visuales
comprobando limpiez
orden, estiba y uso
exclusivo.
Responsable: operari
transportista.

ptemperatura lo antes

posible.

Responsable:
transportista/ persong
de mantenimiento.

2- Ante cualquier
desvio, se inmovilizar
el producto. Valoracid
del incumplimiento.
Aceptacioén o rechazo
Responsable: person
del departamento de
calidad.

3- Correcto
cumplimiento del Plar
de mantenimiento de
los equipos de frio de
los vehiculos.
Responsable: person
del departamento de
mantenimiento.

2.1- Restituir las
condiciones de higien
correctas.

semanalmente, de las
actividades de
vigilancia y medidas
Icorrectoras y de la
correcta
cumplimentacién de
los registros.
2Responsable:

.2- Verificacién de la
atorrecta aplicacion de
Plan de mantenimien|
Responsable:

responsable de
mantenimiento.
|
3- Calibracion de las
sondas y equipos de
medida de temperatu
atomo minimo una vez
al afo, por una emprg

responsable de calida®- Registro de las

lde temperatura.

externa especializada.

caja de los
vehiculos.

2- Registros de ng
conformidades y
medidas
correctoras.

calibraciones de |
equipos de medid
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5.2.4. Desarrollo y aplicacién del sistema APPCC pacada etapa

Se desarrolla a continuacion el sistema APPCClparatapas9 y posteriores (excluyendo la

14y 15), y el resto se consideran desarrolladas en &uba/d.1 ‘Bases de creps’.

5.2.4.1. Elaboracion rellenos frios. Mezcla/batidde ingredientes.

En esta etapa se mezclaran los ingredientes parerf@l relleno. Cualquier contaminacion
en esta etapa afectara al total de la unidad ddupe@n que se esté fabricando. Se prestara
especial atencion a la hora de incorporar ingreéeserya que cualquier elemento extrafio que

se aflada podria suponer una contaminacion figitiarobioldgica de todo el lote.

El proceso de mezclado y batido se efectia mediardebatidora, la cual aportara energia a
la totalidad del relleno, que se traducird en @iaecinética y calor. La energia cinética hara
gue se muevan los ingredientes y al chocar entse shezclen. Debido al rozamiento de las
particulas entre si, entre las paredes del comenede la batidora, se desprendera calor,
aunque no serd suficiente como para aumentar isgBmente la temperatura vy

considerarlo como un riesgo.

En esta etapa, las manipulaciones del persondl joon la ausencia de un tratamiento
térmico posterior, hacen preciso el estricto cumigihto de las normas de higiene, incluidas
en las buenas practicas de higiene (BPH) y lasasupracticas de fabricacion (BPF), ademas
de una correcta aplicacion del Plan de limpiezaesirdeccion, tanto de equipos como de

utensilios.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1 Presencia y/ crecimiento de microorganismovel®@s inaceptables.
- Peligro de origen bioldgico.
- Causas:
= Contaminacion del relleno por suciedad en la batid

= Contaminacién por incorrecta manipulacion del peato
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Contaminacién del relleno por caida de suciedadieypos extrafios
contaminados.
Incremento de la contaminacion existente, debido atempo excesivo

de procesado a temperatura ambiente.

- Medidas preventivas:

Correcta aplicacion del Plan de limpieza.
Se aplicaran buenas practicas de higiene (BPHjngafoion especifica
del puesto de trabajo incluidas en el Plan de fordma de los
trabajadores.
» Correcta ejecucion del proceso de mezclado y méagmn de
ingredientes, siguiendo las instrucciones espeasific
» Se protegeran los contenedores con tapas durabg&ticdd para
evitar que caiga suciedad en su interior.
* Se mezclaran y batiran los ingredientes hasta lssidad

deseada y se refrigeraran lo antes posible.

- Evaluacion del peligro:

Si la industria tiene implantado correctamente wenbPlan de limpieza
y una correcto Plan de formacion a los trabajadaiesivel de riesgo

se reducird significativamente. La correcta apl@acdel Plan de

limpieza y del Plan de formacién de los trabajaslaendrian que
garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantados estos planes cameehte.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad (4) 8 No se consslgraficativo.

- Si la industria tiene implantados unos correctasgs$ de limpieza y formacion a

los trabajadores, esta etapa se considerara un punto critico de control (PC&ap

este peligro.

Peligro 2 Presencia de sustancia toxicas.

- Peligro de origen quimico.
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- Causas:
= Contaminacion por contacto con superficies corosedé productos de
limpieza.
- Medidas preventivas:
= Correcta aplicacion del Plan de limpieza y desicifn.
- Evaluacién del peligro:

» Si la industria tiene implantado un buen Plan deieza, el nivel de
riesgo bajara significativamente. La correcta agiién del Plan de
limpieza tendria que garantizar el control de pstigro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado este plan correctaemen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Excepcional (1) Enfermedad(4 4 No se considenaifsigtivo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza, esta etap® se
considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.

Peligro 3 Presencia de elementos impropios.
- Peligro de origen fisico.
- Causas:

= Incorporacion de elementos impropios en esta fasedjemplo, restos

de envases rotos, pequefios utensilios de traliajp, e
- Medidas preventivas:

» Se aplicaran buenas practicas de higiene y faldica¢BPHF)
incluidas en el Plan de formacion a los trabajeslo6e taparan los
contenedores durante el batido.

= Cabe la posibilidad de incorporar un equipo deabéde de elementos
extrafios en la linea de envasado que garantizacandlol de este
riesgo.

- Evaluacion del peligro:
» Si la industria tiene implantado un Plan de formacia los

trabajadores, bajara el nivel de riesgo signifiGatiente, y si ademas
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tiene un equipo de deteccibn de elementos extraglosiesgo de

presencia de elementos impropios en los crepsnsE@aifno.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado correctamente unn Eiaformacion a los

trabajadores.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada (3) 6 No se considgrafgativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planf@macion, esta etape se

considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.

5.2.4.2. Elaboracion rellenos calientes. Coccion dellenos

El objetivo de esta etapa sera elaborar los rddlesiguiendo su formula o receta, para
conseguir las caracteristicas organolépticas psajgacada relleno. Al producirse una coccion
de los ingredientes, éstos sufriran alteracionasotéisicas como quimicas que daran el
aroma, sabor, textura propia del relleno. No olistaparalelamente, con la coccion se
someterd al relleno a un tratamiento térmico, pocdmbinacion de tiempo y temperatura,
gue eliminara la mayor parte de los microorganismesentes e inactivara sus formas de
resistencia. Esta operacion debera garantizar s&udeion de todos los microorganismos
patdgenos que, posteriormente pudieran causantecgiones alimentarias, la destruccion de

microorganismos deteriorantes y la inactivacioeiemas.
El tratamiento térmico resultante de la coccion redeno, dependera en gran medida del
relleno en si, es decir, que cada relleno tendtéatamiento térmico, ya que cada uno tendra

Su receta y caracteristicas (ingredientes, tefituah método de elaboracion, etc.).

Légicamente el peligro mayor que comportara esta $&ra que el tratamiento térmico resulte

insuficiente para lograr el fin antes expuesto.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope
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Peligro 1 Presencia y/o crecimiento de microorganismosvales inaceptables y toxinas
microbianas.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
» Tratamiento térmico insuficiente.
= Contaminacion microbiol6gica por manipulacion de dperarios.
= Contaminacion por contacto con superficies, utEssilo equipos
sucios o contaminados.

- Medidas preventivas:
= Se controlara el tiempo y temperatura de coccidoslesllenos.

= Se aplicardn correctamente las buenas practicaligiene (BPH),
incluidas en el Plan de formacion de los trabajsloly correcta
aplicacién del Plan de limpieza y desinfeccion. rEcas medidas
higiénicas tanto de manipuladores como de supesfici

- Evaluacion del peligro:

= Silaindustria tiene implantado un buen Plan agieza y una correcta
formacion en buenas practicas de higiene, el riedgacontaminacion
provocado por la manipulacion de ingredientes, mtamio con
superficies, tendria que  ser controlado. Pero nsuficiente
tratamiento térmico podria comportar un riesgo aato grave como
para evaluar este peligro como no significativo.
Por otro lado, tal como se comenta anteriormemte,de los objetivos
de esta etapa, es eliminar o reducir a un niveptab& la posible
presencia y/o crecimiento de microorganismos.

Se evalla a continuacion este peligro y el niveiesgo.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO
Posible (3) Enfermedad (4 12 Si se considerafgigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede dege la etapa ‘Coccion de

rellenos’, si se considerara un punto de control critico (PCCa mste peligro. Se

enumerara comBCC5.
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Limite critico:

= Tratamiento térmico suficiente: Cada relleno, sdizara siguiendo su
férmula, junto con la cual se indicaran tiempogemperaturas. Como
norma general se tomara de referencia un tratamestandar (como
minimo 65°C en el centro del relleno, durante ahose5 minutos, o
equivalente).

= Ausencia de suciedad en superficies, utensiliapuypes.

Vigilancia:

= Se controlara y registrara (en las OF's de cociek)tiempo y
temperatura durante el proceso de coccion de tdawsrellenos.
Responsable: cocinero.

» Se inspeccionara visualmente las superficies dajoay equipos antes
de cada uso. Comprobacién del cumplimiento de lagmetros
establecidos en el Plan de limpieza para supesfice trabajo,
utensilios y equipos. Responsable: cocinero.

Medidas correctoras:

= Si se constata que el tratamiento térmico no qoorede al definido, se
repetird o completard adecuandolo al tratamientginal establecido,
de acuerdo con la valoracion efectuada por el tepanto de calidad.
Si no fuera posible completar el tratamiento, $haeard y desechara
el relleno en cuestion. Se identificaran y com&gias causas que han
originado un tratamiento térmico defectuoso. Raesable: cocinero y
personal del departamento de calidad.

» Revision y normalizacion de los tratamientos decidot Prevision de
que no vuelva a suceder (cambio de maquinariasiéevidel plan de
mantenimiento, etc) Responsable: personal del tpanto de
calidad/mantenimiento.

= Correcta aplicacion del Plan de limpieza. Restitasr condiciones de
limpieza establecidas en el Plan. Responsableneary encargado de
turno.

Actividades de comprobacion:
» Inspeccion visual y organoléptica de todos losengls. Responsable:

cocinero.
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= Se efectuaran analisis microbioldgicos de todosldtss de rellenos.
Responsable: personal del departamento de calidad.

= Se comprobaran las oOrdenes de fabricacion de cocioade se
registraran los datos del tratamiento térmico d=iém. Responsable:
semanalmente, responsable de calidad.

= Se comprobara semanalmente los registros de wiglarde no
conformidades y medidas correctoras. Responsabimonsable de
calidad.

= Calibracion y verificacion de las sondas o equipes medida de
temperatura. Como minimo, anualmente por una empres
especializada.

= Se comprobarda semanalmente los registros del Péardintpieza.
Responsable: responsable de calidad.

» Se efectuaran periédicamente analisis microbiotiggide superficies.
Responsable: personal del departamento de calidad.

- Registros:

= Ordenes de fabricacién (OF'’s): Las 6rdenes de dabibn de cocina
incluiran ademas de la fecha y hora de fabricacidemtidades,
férmulas, etc., datos de los ingredientes commuigiero de lote, fecha
de caducidad, temperatura y tiempo de coccion deadbtenos, y el
resultado de la inspeccién visual y organoléptica.

» Informe de no conformidades y medidas correctoi@s.se ha
desechado algun relleno, indicar cantidad, mothionero de lote y
responsable.

» Registro de los resultados de los analisis micitogicos de los
rellenos y superficies.

» Registros de la calibracion y verificacion de sanda

» Registro de la aplicacion del Plan de limpieza.

Peligro 2 Presencia de sustancia toxicas.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:
= Contaminacion por contacto con superficies corosede productos de

limpieza.
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- Medidas preventivas:

= Correcta aplicacion del Plan de limpieza y deskifat

- Evaluacion del peligro:

Si la industria tiene implantado un buen Plan deiéeza, el nivel de
riesgo bajara significativamente. La correcta @gién del Plan de
limpieza tendria que garantizar el control de pstigro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado este plan correctaemen

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Excepcional (1)

Enfermedad(4 4 No se considenaifsgtivo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza, esta etap® se

considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.

Peligro 3 Presencia de elementos impropios.

- Peligro de origen fisico.

- Causas:

Incorporacion de elementos impropios en esta fasegjemplo, restos

de envases rotos, pequefios utensilios de trakiajp, e

- Medidas preventivas:

Se aplicaran buenas practicas de fabricacion (BfeR)idas en el Plan
de formacion a los trabajadores. Se taparan lospesu (ollas,
marmitas, etc.) durante la coccion.

La utilizacion de un equipo de deteccién de elepwimhpropios antes

del envasado que garantizara el control de estgaie

- Evaluacion del peligro:

Si la industria tiene implantado un Plan de formacia los
trabajadores, bajara el nivel de riesgo significatiente, y si ademas
tiene un equipo de deteccion de elementos extraglosiesgo de
presencia de elementos impropios en los crepsjresim

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado correctamente unn & formacion a los

trabajadores.
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PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada (3) 6 No se considgrafgiativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planf@macion, esta etape se

considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.

5.2.4.3. Refrigeracion y almacenaje de rellenos

El objetivo de esta etapa sera bajar la temperatias rellenos rapidamente para inhibir el

crecimiento microbiano y almacenarlos a tempeaatontrolada hasta su utilizacion.

Sera importante recordar que la coccion no elinan@talidad de microorganismos, y para

inhibir la proliferacion de microorganismos mesidily termofilos resistentes, se procedera al
enfriamiento rapido del producto y a su posterimmservacion a bajas temperaturas con la
finalidad de controlar los que queden.

El mayor riesgo de esta etapa, sera el incrementa dontaminacién microbioldgica cuando
no se reduzca rapidamente la temperatura. Asi fagmmperatura y el tiempo seran los dos

factores que influirdn en este proceso.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligro 1 Presencia y/o crecimiento de microorganismosvales inaceptables y toxinas
microbianas.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Excesivo tiempo de los rellenos a un rango de tesy@ favorable
para el crecimiento microbiano.
= Tiempo excesivo de almacenaje de los rellenos.
= Contaminacion ambiental debido a malas condicitwgiénicas de los

equipos de enfriado.
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Medidas preventivas:

Inhibir el crecimiento de microorganismos. Bajatdmperatura de los
rellenos por debajo de los 3°C, lo mas rapido peskn el caso de los
rellenos elaborados en frio, el tiempo en alcaesta temperatura no
deberia superar 30-45 minutos; y en el caso dediientes, el paso de
70°C a 3°C no deberia superar los 120 minutos.

Se aplicaran buenas practicas de almacenamientsLjBRcluidas en
el Plan de formacion a los trabajadores. Se evitleavejecimiento de
los rellenos. Los rellenos no deben permanecercana@os mas de 24
horas. Se identificaran todos los lotes de produccie los rellenos
donde se indicara su caducidad.

Se aplicaran buenas practicas de higiene y faldica@PH-BPF),
incluidas en el Plan de formacién de los trabajesloBe taparan los
contenedores o bandejas con tapas, o en su defectubrira la
superficie de los rellenos con laminas de plastloopias vy
desinfectadas.

Correcta aplicacion del Pan de limpieza. Se mandéenén déptimas
condiciones de higiene los equipos de abatimieattademperatura y

camaras de refrigeracion.

Evaluacion del peligro:

Como se ha visto anteriormente, este peligro est&opado por

diferentes causas.

En primer lugar, la posible contaminacion que puadiprovenir del

estado higiénico de los equipos de enfriamiento¢aetrolaria con una
correcta aplicacion del Plan de limpieza. Por @dw, el aumento de la
contaminacion que pudiera provenir del excesivompie de

permanencia de los rellenos en la camara, se tami&rocon una

correcta rotacion de los rellenos y con unas bugmasticas de

almacenamiento. Y por ultimo, el mayor riesgoalghento de la carga
microbiana, provendria de un excesivo tiempo derétienos en un

rango de temperatura favorable para el crecimiemtrobiano. Asi

pues, el proceso de abatimiento de temperatura ¢jee ser sometido a

controles especificos para asegurar que se coestéaiesgo.
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Ademas, para evaluar este riesgo se tendra enacgantesta fase ha
sido especificamente concebida para reducir a vel @iceptable el
riesgo de proliferacion microbiana.

Se evalla a continuacion este peligro y el niveiesgo.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Posible (3)

Enfermedad (4 12 Si se considerafgigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede dagirlg etapa ‘Refrigeracion y

almacenaje de los rellenosi se considerara un punto de control critico (PCQa pa

este peligro. Se enumerara coR1OCS6.

- Limite critico:

Bajar la temperatura de los rellenos por debajdode3°C, lo mas
rapido posible. En el caso de los rellenos elalmsa&n frio, el tiempo
en alcanzar esta temperatura no deberia superts B0nutos; y en el
caso de los calientes, el paso de 70°C a 3°C reridetuperar los 120
minutos.

Los rellenos no deben permanecer almacenados ngfshiwas.

Ausencia de suciedad en los equipos y camaradrageracion.

- Vigilancia:

Se controlara y registrara (en las OF's de co@hpjoceso de enfriado
de todos los rellenos. Responsable: cocinero/eadarde turno.

Se controlara el tiempo de permanencia de todosrkikenos en la
camara antes de ser utilizados. Responsable: aperarargado de
turno.

Se inspeccionara visualmente a diario las supesfide los equipos y

camaras de refrigeracion. Responsable: operaravgado de turno.

- Medidas correctoras:

Identificacion de la causa. Responsable: encargadturno/personal
del departamento de calidad.
En el caso que el enfriamiento no sea el adecuado:

* Si las acciones de vigilancia detectan que no sistédo el

previsto, restituir las condiciones del abatidortemperatura
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para conseguir un enfriamiento Optimo. Se pueddizant

alternativas como traspasar los rellenos a conteasdmas

pequefios con mayor relacion de superficie/volumen.

Responsable: operario/encargado de turno.

* Si el tiempo de enfriado ha superado el tiempdk=stalo para

el relleno, el relleno quedara retenido hasta que e

departamento de calidad dé el visto bueno paraikzacion
después de efectuar los analisis que considererntuops.
Responsable: personal del departamento de calidad.
Se desecharan los rellenos que permanezcan méad Her&s en la
camara. Si el tiempo no es mucho superior al liragablecido, se
valorara el incumplimiento y el relleno quedar&en&o hasta que el
departamento de calidad dé el visto bueno o no paratilizacion
después de efectuar los analisis que considerenrtuaps.
Responsable: encargado de turno/responsable daaali
Correcta aplicacion del Plan de limpieza. Restitasr condiciones de

limpieza. Responsable: encargado de turno.

Actividades de comprobacion:

Se comprobard y verificard semanalmente las érdimésbricacion de
los rellenos (OF's de cocina), en los que se negistel lote, fecha y
hora de fabricacion de los rellenos, el procesoediamiento, y

cualquier incidencia que ocurriera en el transcutsb enfriado y

almacenado del relleno. Responsable: responsalgiaidad.

Se realizaran controles microbiolégicos periddices los rellenos,
tomando muestras antes y después del proceso deadenf
Responsable: personal del departamento de calidad.

Se efectuaran periédicamente analisis microbiot&gyide superficies
de los equipos y camaras de refrigeracion. Resptmspersonal del
departamento de calidad.

Se verificaran el correcto funcionamiento de losntemetros y sondas
de camaras y equipos de refrigeracion trimestraienemor el

departamento de mantenimiento y, como minimo, wmal afio por

una empresa especializada.
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= Se comprobaran semanalmente los registros derivdaltes aplicacion

del Plan de limpieza. Responsable: responsablaliad.
- Registros:

= Ordenes de fabricacion de cocina (OF’s cocina).

= Registros de las medidas correctoras y no conf@uies

» Registros de temperatura de las camaras y equiparieracion.

» Registros de los resultados de los analisis miotoégicos de los
rellenos y de superficies.

» Registro de la verificacion y calibracion de lasidas de temperatura
de las camaras.

= Registros derivados de la aplicacion del Planrdeikza.

5.2.4.4. Dosificado del relleno

En esta etapa se dosificara el relleno sobre leaoivlediante dosificadores automaticos. El
riesgo de esta etapa tendrd dos causas diferescipda/eniente de una contaminacion
cruzada, o por un aumento de la contaminacionteswes debido a un aumento de

temperatura del relleno.

Cabe destacar, que el relleno estara a tempematvgente, durante las etapas de dosificado,
conformado y colocacion en bandejas. El tiempo elenpnencia del relleno a temperatura
ambiente tendrda que ser controlado para evitar wneato de temperatura que podria

provocar un crecimiento microbiano excesivo.

Por otro lado, mencionar que, industrialmente, daifttacion manual de los rellenos se

utilizara en ocasiones excepcionales.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligro 1: Presencia y/o crecimiento de microorganismovel@s inaceptables.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:

= Contaminacion por contacto con superficies contadas.

171



En el caso de dosificacion manual, podria prodecirsna
contaminacion del relleno por la manipulacion.

Si los equipos de dosificacidon no poseen un sistgana mantener la
temperatura del relleno, cabe la posibilidad deinonemento de la
contaminacion existente debido a un aumento deefapératura
provocado por un tiempo excesivo de procesado apdeatura

ambiente.

Medidas preventivas:

Correcta aplicacion del Plan de limpieza y desiifat de los equipos
dosificadores, bombas, utensilios, etc. que integaa en la linea de
dosificado.

Se aplicaran buenas préacticas de higiene (BRidyidas en el Plan
de formacion de los trabajadores. En el caso ddickcion manual,
siempre se utilizaran guantes para dosificar &mel Estos guantes se
cambiaran cada dos horas y/o siempre que se camlbi¢e de relleno.
Se aplicaran buenas practicas de fabricacion (BfeR)idas en el Plan
de formacion de los trabajadores. Se controlaréetaperatura del
relleno, y nunca deberia superar los 10°C duramfgetiodo superior a
los 30 minutos. Si debido al ritmo de produccidpeevé un tiempo de
espera excesivo del relleno en los depositos deelpsipos de
dosificacion, se llenaran en varias veces, mamednieel resto del
relleno en refrigeracion. Siempre se registraratojucon el lote de
relleno que se utiliza, el dia y hora del comiema proceso de
dosificado.

Se mantendra la temperatura controlada de ladsapaocesado de los
creps (temperatura entre 10 y 14°C), aislando Iaa zcaliente de

coccion de las obleas de las zonas de dosificadmfprmado.

Evaluacion del peligro:

Si la industria tiene implantados unos correct@es de limpieza y
formacion (BPH) el riesgo de contaminacion crazpdr contacto de
superficies  contaminadas y/o de  manipuladores, rdaja
significativamente, ya que la probabilidad de querra serd baja
(poco probable). La correcta aplicacion de estamngsd deberian

controlar este peligro.
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Por otro lado, el aumento de temperatura del mllpor estar a
temperatura ambiente, deberia ser controlado aettisfamente
controlando la temperatura de la sala y aplicandts bbuenas practicas
de fabricacion (BPF), incluidas en el Plan de fandm, evitando que el
relleno esté un tiempo superior a los 30 minutos.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantados estos planes cameehte.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgnéisativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza y de formacién a
los trabajadores, en buenas practicas de higieilaricacion, y un control de la
temperatura de la sala de procesado, no se comsaen peligro significativo y la
etapa ‘dosificado del rellenoo se considerara un punto critico de control (PGZap
este peligro y pasariamos al peligro siguiente.

Los controles a realizar son lo suficientementeciies como para incluirlos en la
formacion del personal, pero hay industrias quéeren la temperatura controlada en
la zona de procesado, lo cual podria provocar gesaxo aumento de la temperatura
del relleno, sobretodo en los meses de verano.sEnaaso si se considerard un
peligro significativo y con necesidad de contrelsuitando la etapa ‘dosificado del
relleno’, un punto de control critico (PCC) partegseligro, y se seguiria aplicando el
sistema APPCC.

- Limite critico:

= Ausencia de suciedad en el equipo de dosificado.

= Recuento microorganismos aerobios mes6fila® ufc/cns .

» La temperatura maxima del relleno en el dosificatmrsuperara los
10°C por un periodo no superior a los 30 minutos.

- Vigilancia:

» Se inspeccionara visualmente el dosificador sieraptes de cada uso,
ademas se utilizara wit’de deteccion rapida de residuos proteicos o
de bioluminiscencia por ATP . Responsable: opefemmargado de

turno.
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= Se controlara la temperatura del relleno y el tieme permanencia a
temperatura ambiente. Responsable: encargadorae tur
- Medidas correctoras:
= Correcta aplicacion del Plan de limpieza. Restitasgr condiciones de
limpieza. Responsable: encargado de turno.
» Se ajustara la alimentacion del dosificador en itmcdel consumo y
velocidad de produccion. Responsable: encargadiaroe.
- Actividades de comprobacion:
= Se comprobaran semanalmente los registros derivdaltes aplicacion
del Plan de limpieza. Responsable: responsablalaiad.
» Se efectuaran peridédicamente analisis microbiot®yide superficies
de los equipos de dosificacion. Responsable: resjbe de calidad.
= Se comprobara diariamente las ordenes de fabrita@@'s de
produccion), donde se registrara el lote de relletiizado, fecha y
hora de fabricacion del relleno, dosificador usitip, fecha y hora del
proceso de dosificacion, las incidencias si las idrab etc.
Responsable: jefe de produccién/responsable diadali
= Se realizaran controles microbiolégicos periddices los rellenos,
tomando muestras antes y después del proceso décatis
Responsable: personal del departamento de calidad.
- Registros:
» Registros derivados de la aplicacién del Planrdeikza.
= Ordenes de fabricacion de produccion.
» Registros de los resultados de los analisis miotoégicos de los

rellenos y de superficies.

Peligro 2 Presencia de sustancia toxicas.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:
= Contaminacion por contacto con restos de produt#dsnpieza.
- Medidas preventivas:
= Correcta aplicacion Plan de limpieza y desinfeccpara el equipo de

dosificacion.
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- Evaluacién del peligro:
= Si la industria tiene implantado un buen Plan deieza, el nivel de
riesgo bajara significativamente. La correcta agiién del Plan de
limpieza tendria que garantizar el control de pstigro.
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado este plan correctamen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgndfisativo.

- La etapa ‘Dosificacion del rellenaio se considerara, un punto de control
critico (PCC) para este peligro.

Peligro 3 Presencia de elementos impropios.
- Peligro de origen fisico.
- Causas:

» Incorporacion de elementos impropios en esta fasedjemplo, restos
de envases rotos, pequefios utensilios de tralvapmst de metal del
equipo de dosificacion, etc.).

- Medidas preventivas:

= Se aplicaran buenas practicas de fabricacion (Bkja correcta
formacion del puesto de trabajo, incluidas en ahfle formacion a los
trabajadores. Se taparan las tolvas de los daodifres, y se revisaran
los dosificadores y sus elementos moviles sieraptres de cada uso.

= La utilizacién de un equipo de deteccion de elepgirhpropios antes
del envasado que garantizara el control de estgaie

- Evaluacion del peligro:

» Si la industria tiene implantado un Plan de formacia los
trabajadores, bajara el nivel de riesgo significatiente y si, ademas,
tiene un equipo de deteccion de elementos extraglosiesgo de
presencia de elementos impropios en los crepsjresim
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado correctamente unn & formacion a los

trabajadores.

175



PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada (3) 6 No se considgrafgiativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planfamacion, esta etape se

considerara un punto critico de control (PCC) esta peligro.

5.2.4.5. Conformado del crep

En esta etapa, el operario dara forma manualmenterep directamente en la cinta
transportadora y lo colocarda en bandejas de ptasit principal peligro de esta sera la
contaminacion cruzada que pudiera producirse pamdaipulacion o por el contacto con la

cinta.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1 Presencia de microorganismos a niveles inaceggabl
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Contaminacion por contacto con superficies contadas.
= Contaminacion por manipulacion de los creps.
- Medidas preventivas:
= Correcta aplicacion del Plan de limpieza y destifet de la cinta
transportadora. Se evitara ensuciar la cinta tategora cuando se de
la forma y se manipulen los creps, se mantendrapse limpia y se
limpiara cuando sea necesario. En cualquier casbimpiara siempre
gue se cambie de lote de relleno.
= Se aplicaran buenas practicas de higiene (BPH)idas en el Plan de
formacion de los trabajadores. Siempre se utilizagaantes para
manipular los creps. Los guantes se cambiaran dadahoras y/o
siempre que se cambie de lote de relleno.
- Evaluacién del peligro:
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= Si la industria tiene implantado unos buenos plaedimpieza y
formacion, el nivel de riesgo bajara significativante. La correcta
aplicacion de estos planes tendria que garantizaprdrol de este
peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgndfisativo.

La etapa ‘Conformado del crepb se considerara, un punto de control critico
(PCC) para este peligro.

Peligro 2 Presencia de sustancia toxicas.

Peligro de origen quimico.
Causas:

= Contaminacion por contacto con restos de produtsdsnpieza.
Medidas preventivas:

= Correcta aplicacion Plan de limpieza y desinfeccipara la cinta
transportadora.

Evaluacién del peligro:

» Si la industria tiene implantado un buen Plan deieza, el nivel de
riesgo bajara significativamente. La correcta agiién del Plan de
limpieza tendria que garantizar el control de pstigro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado este plan correctaemen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgnéisativo.

La etapa ‘Conformado del crepb se considerara, un punto de control critico
(PCC) para este peligro.
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5.2.4.6. Colocacion en bandejas

En esta etapa, se colocaran los creps ya formaudsamrdejas de plastico, las cuales se
agruparan en bandejas mas grandes de acero inlexidab se colocaran en un carro
bandejero. Tecnolégicamente no presenta ninguneuld#d pero, desde el punto de vista

higiénico, puede conllevar algunos peligros.

Los principales peligros de esta etapa seran debpo un lado, a la posible contaminacion
por contacto con la superficie de las bandejagrypo lado, tal como se explica en el punto
5.2.4.4. 'Dosificacion del relleno’, por un aumemt® la temperatura del relleno debido a un

tiempo excesivo de espera a temperatura ambiente.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1 Presencia y/o crecimiento de microorganismoveles inaceptables.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Contaminaciéon por contacto con la superficie de kendejas
contaminadas.
= Elevada contaminaciéon ambiental.
* Incremento de la contaminacion existente debidm aumento de la
temperatura provocado por un tiempo excesivo derasje los creps a
temperatura ambiente.
- Medidas preventivas:
= Homologacion de proveedores. Las bandejas cumplgan los
requisitos establecidos en las especificacioneoagpra.
= Se aplicaran buenas practicas de higiene (BPH)idas en el Plan de
formacion de los trabajadores, y una correcta agln del Plan de
mantenimiento de instalaciones. Se mantendra & dalproduccion
correctamente aislada del exterior y de las otmasmz o0 salas de la
industria, para evitar la entrada de polvo y/o ide eontaminado, con
el fin de tener una buena calidad microbiologichalee interior. Si
existen sistemas de ventilacion, estaran limpies gorrecto estado de

mantenimiento.
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Se controlard la temperatura de la sala de procedadlos creps
(temperatura entre 10 y 14°C), aislando la zonerdal de coccién de
las obleas de las zonas de dosificado, conformazipgra.

Se aplicaran buenas practicas de fabricacion. S#rotard la

temperatura de los creps y el tiempo de permaneateibs creps a
temperatura ambiente. Los carros con los creps starém a
temperatura ambiente un periodo superior a 45 wsnyiara evitar que

superen los 15°C.

- Evaluacién del peligro:

Si la industria tiene implantado un buen Plan deitrob de
proveedores, y se cumplen las especificacionesmgra en cuanto la
higiene de las bandejas, esto deberia ser suicigarta minimizar el
nivel de riesgo producido por la contaminaciénatedandejas.

Si la industria tiene un correcto disefio de lastalasiones y
distribucion de las salas, una correcta aplicaca®l Plan de
mantenimiento, teniendo en cuenta todos los elevaal# proteccion y
aislamiento (puertas, filtros, equipos de ventilacietc.), deberia ser
suficiente para reducir el nivel de riesgo prodagpor una excesiva
contaminacion ambiental.

Por otro lado, el aumento de temperatura de lopscpor estar a
temperatura ambiente, deberia ser controlado aettisfamente
controlando la temperatura de la sala y aplicandts bbuenas practicas
de fabricacion (BPF), incluidas en el Plan de fand, evitando que
los carros de creps estén a temperatura ambientierapo superior a
los 45 minutos.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantados estos planes cameehte.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad(4) 8 No se considgnéisativo.

- Si la industria tiene implantado un correcto Planlichpieza y de formacién a

los trabajadores, en buenas practicas de higieilaricacion, y un control de la
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temperatura de la sala de procesado, no se caomsalein peligro significativo y la
etapa ‘colocacién en bandeja® se considerard un punto critico de control (PCC)
para este peligro y pasariamos al peligro siguiente
Al igual que en la etapa de ‘dosificado del rellelss controles a realizar son lo
suficientemente sencillos como para incluirlos &fokmacion del personal, pero hay
industrias que no tienen la temperatura controlEdda zona de procesado, lo cual
podria provocar un excesivo aumento de la temperale los creps. En este caso si
se considerara un peligro significativo y con netabsde control, resultando la etapa
‘colocacién en bandejas’, un punto de control @it{PCC) para este peligro, y se
seguiria aplicando el sistema APPCC.
Limite critico:
= Ausencia de suciedad en las bandejas.
= Correcto aislamiento térmico de la sala de produncci
= Buena calidad el aire interior. Ausencia de polizas superficies
interiores de los conductos de ventilacion, estéimpias y cumpliran
la normativa vigente (Ver tabla 4. Capitulo 5.113.1
» La temperatura maxima de los creps no excederd3%S durante un
periodo no superior a los 45 minutos.
Vigilancia:
»= Se inspeccionaran visualmente todas las bandejptadico para los
creps. Responsable: operario.
» Las puertas y ventanas de la sala de produccidnpsie estaran
debidamente cerradas. Responsable: encargadonde tur
» Se efectuaran controles rutinarios (como minimoasatmente) del
estado de las barreras fisicas y del correctonaisido del ambiente
interior de la sala de produccion (verificacion debrrecto
funcionamiento de apertura y cierre de las pueytasentanas, del
sistema de ventilacion, etc.). Responsable: resfbms de
mantenimiento.
= Se controlara y registrara (en las ordenes dectatién) la temperatura
de los creps antes de pasar a la siguiente fasé tierepo de
permanencia de los creps a temperatura ambientspoR&able:
operario/ encargado de turno.

Medidas correctoras:
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Se rechazaran las bandejas de plastico que presdefectos y/o
suciedad. Responsable: operario.

Si se detectan barreras fisicas en mal estadonéiammamiento de las
mismas. Responsable: responsable de mantenimiento.

Si se detecta un carro cuyo tiempo de permanendEmaeratura
ambiente fuera superior al establecido se apadardéesto del lote y
quedara retenido y se sometera a una valoraciomelghplimiento y
toma de decisiones por el departamento de cali@asponsable:
encargado de turno y personal del departamentaldiad.

Se utilizardn carros bandejeros cuya capacidadiapte al ritmo de
produccion. No se esperara a completar el carrel diempo de
permanencia pudiera ser superior al establecidospdsable:

encargado de turno.

Actividades de comprobacion:

Se efectuaran periédicamente controles microbiot®yi de las
superficies de las bandejas de plastico. Respansalersonal del
departamento de calidad.

Se efectuaran controles microbiol6gicos ambientalesla sala de
procesado periédicamente. Responsable: persondegaltamento de
calidad.

Si procede, se efectuardn controles microbiologieosuperficie de los
conductos de ventilacion y climatizacion. Respolesapersonal del
departamento de calidad.

Supervision y comprobaciéon semanalmente de losstregi de la
temperatura de los creps antes de pasar a la dejpdatimiento y
tiempo de permanencia de los carros a temperatunhieate.
Responsable: responsable de calidad.

Se efectuaran analisis microbiologicos de los cegpes de la etapa de
abatimiento de temperatura. Responsable: persehdegartamento de
calidad.

Auditoria anual de higiene: Se evaluara la calioacrobioldgica del
aire interior, se efectuara un control de las diges, asi como
controles microbiolégicos del producto acabadoresdizara por una

empresa externa especializada.
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- Registros:

= Registro de las medidas correctoras del plan deemimmento.

» Registro de los resultados de las analiticas detra@loambiental y de
superficies.

= QOrdenes de fabricacidon, con los registros de teatper y tiempo de
espera de los creps.

= Registros de no conformidades y medidas correctoras

» Registro de los resultados de las analiticas migi@icas de los

creps.

Peligro 2 Presencia de sustancias toxicas.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:

= Contaminacion por contacto con sustancias quinpoasentes en los
envases.

- Medidas preventivas:

= Correcta aplicacion Plan de homologacion de losvgmdores.
Utilizacién de envases aptos para el uso en cantact los alimentos.
Los envases deberan cumplir las especificacionesmiera.

- Evaluacion del peligro:

» Si la industria tiene implantado un buen Plan dendlogacion de
proveedores, el nivel de riesgo se reducird siatifamente. La
correcta aplicacion de este plan tendria que gaeairdl control de este
peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado este plan correctamen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgndfisativo.

- La etapa ‘Colocacion en bandeja® se considerara, un punto de control critico

(PCC) para este peligro.
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5.2.4.7. Abatimiento de temperatura y almacenaje #mperatura controlada

El método mas habitual para alargar la vida utilodecreps rellenos es conservarlos mediante
la aplicacion de frio. En funcion de la temperatdeaconservacion, los creps rellenos se
pueden clasificar en refrigerados o congelados.aQatb de ellos tendra una vida Util
diferente y un sector de mercado diferente. Eragb @e los creps congelados se utilizara la
ultracongelacion como método de congelacion. Lepscultracongelados cumpliran en todos
los aspectos el Real Decreto 1109/1991, de 12 lde por el que se aprueba la Norma
General relativa a los alimentos ultracongeladasimedos al consumo humano.

En esta etapa se bajara la temperatura de los @gplemente hasta alcanzar su temperatura
de conservacion con el objetivo de, primero, ca@seral maximo sus caracteristicas
organolépticas y , segundo, conseguir un prodgggoro y garantizar la vida util esperada de
éste. Desde el punto de vista higiénico sanitasoimportante bajar la temperatura
rapidamente para evitar la multiplicacion de géresepatégenos que pueden o no formar
esporas (ejemplo de microorganismos formadoresrasgd.perfringens B.cereus Ejemplo

de microorganismos no formadores espotasionocytogengs El enfriamiento rapido es
muy importante, porque el cocinado no elimina estg®ras de bacterias patdgenas y podrian
liberar toxinas patdgenas que no podran ser elohaman ningun tratamiento posterior (ni

siquiera repitiendo un nuevo tratamiento térmico).

Asi pues, debemos considerar que esta etapa hamidebida especificamente para reducir a

un nivel aceptable la posible presencia del rigsgorecimiento microbiano.

El mayor riesgo de esta etapa sera no alcanzamperatura de conservacion deseada o de

hacerlo en un tiempo excesivo.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligro 1 Presencia y/o crecimiento de microorganismosvales inaceptables y toxinas
microbianas.

- Peligro de origen biologico.

- Causas:
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Excesivo tiempo de los creps a un rango de temparédvorable para
el crecimiento microbiano.

No alcanzar la temperatura deseada.

Contaminacién ambiental debido a malas condicitwigiénicas de los

equipos de enfriado.

Medidas preventivas:

Inhibir el crecimiento de microorganismos. Bajatdeperatura de los
creps por debajo de los 3°C lo mas rapido postdguidamente los
creps que se comercialicen congelados se les hajaenperatura por
debajo de los -18°C.

Utilizar el equipo adecuado para conseguir las &zaipras deseadas
en el tiempo establecido. Correcto funcionamien& equipo de
abatimiento de temperatura. Correcta aplicacion &an de
mantenimiento de equipos de abatimiento de temperatDicho
equipo cumplira con la normativa vigente (Real Bexi1109/1991, de
12 de julio).

Correcta aplicacion del Pan de limpieza. Se mandéenén déptimas
condiciones de higiene los equipos de abatimieattademperatura y

camaras de refrigeracion.

Evaluacion del peligro:

En esta etapa se bajara la temperatura de los mel@sos hasta la
temperatura de conservacion. Para una efectivaen@son del
producto final, no es suficiente conservarlos adbagmperaturas, es
necesario también, conseguir esas temperaturas rentiempo
determinado, ya que un tiempo prolongado a rangoseohperatura
favorables para el crecimiento microbiano, darim@aesultado un
crecimiento microbiano a niveles inaceptables. Adlense tiene que
considerar que esta etapa ha sido concebida espewhte para
reducir a un nivel aceptable la posible presench riesgo de
crecimiento microbiano.

El riesgo de contaminaciéon debido a la contamimacidnbiental
producida por una defectuosa higiene de los equipagbatimiento de
temperatura, deberia ser controlado con una caragticacion del Plan

de limpieza de los equipos.
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El correcto dimensionamiento de los equipos de iramaito de
temperatura 'y con la correcta aplicacion del Elamantenimiento de
éstos, deberia garantizar que se alcanza la temedeseada en el
tiempo esperado, pero si, por cualquier circunsianmm fuera asi el
nivel de riesgo seria lo suficiente alto para abaisir este peligro como
significativo y adoptar medidas especificas pardrotarlo.

Se evalla a continuacion el peligro y el nivelidego.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Probable (3)

Enfermedad(4 12 Si se considerafgigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede deor la etapa ‘Colocacion en

bandejas de los crepsi se considerara un punto de control critico (PCCa este

peligro. Se enumerara corR&CC7.

- Limite critico:

El abatimiento de la temperatura sera, hasta [©®£8°menos de 45-60
minutos para los creps refrigerados, o hasta B%C-1en menos de 120
minutos para los creps congelados (pero siemprelemdo los 45-60
minutos para llegar a los 3°C).

Correcta aplicaciéon del Plan de mantenimiento préwve de los
equipos.

Ausencia de suciedad en los equipos y camaradrageracion.

- Vigilancia:

Se controlara y registrara ( en las Of's de promumcel proceso de
enfriado, temperatura y tiempo, de todos los cadescreps. La
temperatura de los creps se tomara en el centrprdducto. En los
productos ultracongelados se efectuara tal connmudgesa en los anexos
I y Il, del Real Decreto 1109/1991, de 12 de julidkesponsable:
personal del departamento de calidad/ encargatiore

Se inspeccionara visualmente a diario, el estad@rico de los
equipos de abatimiento de temperatura y camarasemperatura

controlada. Responsable: encargado de turno.
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Medidas correctoras:

Si el proceso de abatimiento de temperatura noafeéresperado,
determinar la causa que lo provoca, y se corrégiraas rapidamente
posible. Se retendra el lote afectado para unauawidn del
incumplimiento y toma de decisiones por el depagtaéin de calidad.
Responsable: personal del departamento de calidad.
Restablecimiento de las condiciones de los aba&tsdde temperatura.

Responsable: personal del departamento de manesTioni

Actividades de comprobacion:

Supervision, comprobacion y registro semanalmeati®sl registros de
temperatura, tanto del proceso de enfriamiento caieloproducto
acabado y de las medidas correctoras. Respongaigonsable de
calidad.

Se efectuaran analisis microbiolégicos de los coEspués de la etapa
de abatimiento de temperatura. Responsable: pédeindepartamento
de calidad.

Se efectuaran periédicamente controles microbiotégde superficie y
ambientales de los equipos de abatimiento de tanpar
Responsable: responsable de calidad.

Supervision 'y comprobacidon semanalmente de la darre
cumplimentaciéon de los documentos del Plan de iémap
Responsable: responsable de calidad.

Registros:

Ordenes de fabricacion de produccion (OF’s produmcidonde se
registrara la temperatura del proceso de refrig@mémngelacion.
Registro de los resultados de los controles miotébicos de los creps
y de superficies y ambientales.

Registros derivados del Plan de mantenimiento d&eelguipos de
abatimiento de temperatura.

Registro de la supervision de registros de vigiang acciones

correctoras.
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5.2.4.8. Envasado

El objetivo de esta etapa sera envasar los crdfgnas, como producto acabado, para
protegerlos y alargar su vida util, a la vez queipgrlos para su venta.

Asi pues, a la hora de evaluar los peligros y diesida etapa es un PCC, se tendra en cuenta
gue la etapa ha sido especificamente concebidgpateger los creps de contaminaciones en
etapas posteriores y reducir a un nivel aceptalgedliferacion de microorganismos.

Se diferenciaran dos tipos de envasado: envasadunedsfera modificada para los creps
refrigerados y envasado en film plastico normal, aimdsfera modificada, para los creps
congelados. Al tratarse de dos productos diferemdesbién les afectarad de diferente modo
los posibles peligros que puedan darse en esta.etap

Después del envasado en film plastico, habra uipeqie deteccion de elementos extrafios
en la linea de envasado. Su funcionamiento es aititmm rechazando todo aquel producto
que pudiera contener elementos extrafios. El produschazado se desechara
automaticamente. Posteriormente, habra parte gethuiccion que se encajara. Este proceso
también formarda parte de la etapa de envasado.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1 Presencia de microorganismos a niveles inaceggabl
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
= Contaminacion por la manipulacion de los operarios.
= Contaminacién por contacto con superficies contadas.
= Contaminacién por contacto con material de envasadtaminado.
» Elevada contaminacion ambiental.
- Medidas preventivas:
* Buenas préacticas de higiene (BPH) incluidas erna Be formacion a
los trabajadores. Utilizacion de guantes. Corréntado de manos.
= Correcta aplicacion del Plan de limpieza.
= Correcta aplicacion del Plan de control de provessicEl material de
envasado cumplira con las especificaciones técnicas
= Correcta aplicacion del Plan de mantenimiento dtalaciones y se
aplicaran buenas practicas de higiene (BPH), idakiien el Plan de

formacion de los trabajadores, para mantener &admlproduccion en
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Optimas condiciones higiénicas Se mantendra la dalgroduccion
correctamente aislada del exterior y de las otmasmz o0 salas de la
industria, para evitar la entrada de polvo y/o ide eontaminado, con
el fin de tener una buena calidad microbiologichalee interior. Si
existen sistemas de ventilacién, estaran limpies gorrecto estado de

mantenimiento.

- Evaluacion del peligro:

Si la industria tiene implantado correctamente umesnos planes de
prerrequisitos  (limpieza, formacion, control de vwedores,

mantenimiento) el nivel de riesgo bajara signifiahente. La

correcta aplicacion de estos planes tendria quentjzar el control de
este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que
la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2

Enfermedad (4) 8 No se consslgraficativo.

- Si la industria tiene implantado unos correcto\g@dade limpieza, formacion,

control de los proveedores, y mantenimiento, lpaetBnvasadoho se considerara un

punto critico de control (PCC) para este peligro.

Peligro 2 Presencia y crecimiento de microorganismos alesvénaceptables y toxinas

microbianas.

- Peligro de origen bioldgico.

- Causas:

Un envasado defectuoso, que no mantiene la atmadpfetectora y
permitiria la entrada de microorganismos ademasfadditar la
proliferacion de los existentes.

Rotura de la cadena de frio en el proceso de etlwasa

- Medidas preventivas:

Correcta aplicacion del Plan de control de provessioEl film
utilizado para el envasado cumplira las especificess de compra.

Correcto funcionamiento y mantenimiento de la midgjuie envasado.
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= Se controlard la temperatura del los creps y elg@de envasado.

»= Se controlara la temperatura de la sala de envgsamperatura entre
10 y 14°C). Dependiendo de la temperatura de & dmlenvasado se
podra relacionar el aumento de temperatura deréggsccon el tiempo
de permanencia fuera de las cAmaras de tempecatniralada, lo cual
hara mas facil el control de este parametro.

- Evaluacion del peligro:

» La etapa de envasado se ha concebido especialpematgroteger al
producto final de contaminaciones externas.

En lo que se refiere a los creps refrigeradosjdai il (de 8 a 10 dias),
no solamente se garantizara con el control dent@éeatura, si no que
el envasado en atmosfera modificada hace posibde efjyproducto
llegue en buenas condiciones al final de su vidao&o lado, los creps
congelados, tal como indica el articulo 7 del Risdreto 1109/1991 de
12 de julio, deberan ser envasados por el fabecgpdra protegerlos
contra las contaminaciones externas, y contradaceion.

Si se produce una rotura de la cadena de frio,gpbater una rapida
proliferacion de los microorganismos existentes ebriesgo que ello
conlleva. Los creps refrigerados seran mas vulihesabeste riesgo que
los congelados, ya que una oscilacion de unos pgcados en
temperaturas de refrigeracion supone estar enngorde temperatura
en el que la proliferacion microbiana es mas aeatzu

Se evalla a continuacion el peligro y el nivelidego.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Probable (3) Enfermedad(4 12 Si se considerafgigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede dagir lg etapa ‘Envasadasj se
considerara un punto de control critico (PCC) pste peligro. Se enumerard como
PCCS.

- Limite critico:

= Ausencia de paquetes de creps con envase defectuoso
= Se cumpliran los limites de temperaturas en elsada@ la temperatura

de los creps refrigerados sera inferior a 7°C ynas de -15°C para los
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congelados. A estas temperaturas nunca estardiempot superior a

10 minutos

Vigilancia:

Se haran controles de los paquetes de creps encelsp de encajado,
comprobando la efectividad del envasado en film sté.
Responsable: operario.

Se controlara constantemente el correcto funcios@imide la maquina
de envasado. Responsable: encargado de turno.

Se controlara y registrara la temperatura de lepscr después del
envasado, justo antes del almacenado a temperatmaolada.

Responsable: encargado de turno/personal del depamto de calidad.

Medidas correctoras:

Se rechazaran los paquetes con envases defectuososyales se
inmovilizaran y se reoperaran si fuera posible dstuvieran sin

defectos y a la temperatura adecuada). De lo comtse rechazara el
producto. Responsable: operario.

Se corregira rapidamente cualquier desajuste epdo@metros de la
maquina de envasado. Responsable: encargado dérd¢sponsable de
mantenimiento.

Se ajustara la cantidad de bandejas de creps guampeceran fuera de
las camaras a la espera de entrar en la lineavdsaio. La velocidad
de envasado y el tiempo de permanencia de los dugpa de las

camaras determinara la cantidad de bandejas de quep se podran
tener fuera de las cAmaras. Responsable: encailgadmao.

Una vez envasados los creps, se almacenaran rapitaen camaras

de temperatura controlada. Responsable: operacarfgado de turno.

Actividades de comprobacion:

Se haran muestreos y controles de producto acatmtimlos los lotes.
Se controlaran diferentes parametros: microbioligyiorganolépticos,
indicadores de descongelacion, temperatura deluptod efectividad
del envasado (pérdida de atmdsfera protectorajpdReable: personal

del departamento de calidad.
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= Supervision y comprobacion semanal de los registeademperatura de
los creps después de envasar, de los registroxidiencias y medidas
correctoras. Responsable: responsable de calidad.

- Registros:

» Registro de temperatura de los creps en el prategsovasado.

» Registro de no conformidad de producto acabade| qoe se reflejara
la cantidad, lote y motivo.

» Registro derivados del plan de mantenimiento, yan smedidas
correctoras como mantenimiento preventivo.

= Registro de los resultados del control de calidaldpdoducto acabado
(resultado de los analisis microbioldgicos, fisjcasganolépticos,

efectividad del envasado, etc.).

Peligro 3 Presencia de animales en el producto final (ralmente insectos)
- Peligro de origen biologico.
- Causas:

» Posibilidad de incorporacion de algun insecto endaps durante el

proceso de envasado.
- Medidas preventivas:

= Correcta aplicacion del Plan de control de plagssa evitar la
presencia de animales indeseados.

= Control visual. Buenas practicas de higiene (BRp)icacion del Plan
de formacion a los trabajadores.

- Evaluacion del peligro:

» Sila industria tiene implantado un correcto plancdntrol de plagas y
formacion a los trabajadores, el nivel de riesgo reelucira
significativamente. La correcta aplicacion de egtleames tendria que
garantizar el control de este peligro.

Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado estos planes cormeetde.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Retirada (3) 6 No se considgrafgativo.
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- Si la industria tiene implantados unos correct@gd de control de plagas y
formacion, la etapa ‘Envasadnb se considerara un punto critico de control (PCC)

para este peligro.

Peligro 4 Presencia de sustancias toxicas.
- Peligro de origen quimico.
- Causas:

= Contaminacion por contacto con sustancias quinpoasentes en los
envases.

- Medidas preventivas:

= Correcta aplicacion Plan de control de los proveesidJtilizar envases
aptos para el uso en contacto con los alimentos.ebvases deberan
cumplir las especificaciones de compra. Los envakesmaterial
plastico que estaran en contacto con los alimenmpliran con el
Reglamento (UE) 10/2011 de la Comision, de 14 deeede 2011,
sobre materiales y objetos plasticos destinadodrareen contacto con
los alimentos.

- Evaluacion del peligro:

» Si la industria tiene implantado un buen Plan deltrob de
proveedores, el nivel de riesgo bajara signifieatiente. La correcta
aplicacion de este plan tendria que garantizaorelal de este peligro.
Se evalla a continuacién el peligro y el nivelidsgo suponiendo que

la industria tiene implantado este plan correctaemen

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Poco probable (2 Enfermedad(4) 8 No se considgnafisativo.

- La etapa ‘Envasadaio se considerara, un punto de control critico (PR&a

este peligro.

Peligro 5 Presencia de elementos impropios.
- Peligro de origen fisico.
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- Causas:
= Incorporacion de elementos impropios en esta fagefgses anteriores
(por ejemplo, restos de envases rotos, pequefiasilige de trabajo,
restos de metales procedentes de maquinaria, etc.).
- Medidas preventivas:
» Se pasaran todos los envases de creps por un efpiipgyos X para la
deteccion de elementos extrafos.
- Evaluacion del peligro:
= El paso de todas las bandejas por el detector elgpas extrafios sera
una medida de control del riesgo tanto de estaaetamo de etapas
anteriores. El proceso de deteccion de elementtafes ha sido
especificamente concebido para eliminar el riesgopresencia de
éstos.
Se evalla a continuacion el peligro y el nivelidsgo.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Probable (3) Enfermedad (4) 12 Si se considerdfigigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede dagir & proceso de deteccion de
elementos extrafios de la etapa ‘Envasasiose considerard un punto de control
critico (PCC) para este peligro. Se enumerara de@1o9.

- Limite critico:

»= Ausencia de cuerpos extrafios. Ninguna particulalro@tsera mayor

de 0,8 mm.

- Vigilancia:
= Se controlara que todas las bandejas de creps pasex equipo de
deteccion de cuerpos extrafios. Responsable: aperari
= Se controlara y registrara el correcto funcionamsielel mecanismo de
rechazo. Cada 2 horas se hara pasar un testigovpgesra comprobar
el correcto funcionamiento. Se registraran losltadas. Responsable:

encargado de turno/personal del departamento dalida
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Medidas correctoras:

Las bandejas rechazadas se retendran y se vasbria@umplimiento.
Se comprobara visualmente si se encuentra el eteregtrafio. De ser
asi, se retirara y se volvera a pasar la bandejaepaletector. Si
visualmente no se observara el elemento extrafiocs@oidemasiado
pequefio 0 encontrarse en el interior de los crepsrechazara el
producto. Se registraran los rechazos en un infordee no
conformidades. Responsable: operario/personal dparthmento de

calidad.

Actividades de comprobacion:

Se supervisaran situ, como minimo una vez por semana, las
actividades de vigilancia, medidas correctoras ¥ Iegistros
generados. Responsable: responsable de calidad.

Se verificar4 y registrarqd a diario, antes de empexz trabajar el
correcto funcionamiento del equipo de detecciortwkrpos extranos.
Responsable: responsable de mantenimiento.

Calibracién periddica del equipo de deteccion derpos extrafios por

una empresa especializada.

Registros:

Registro de no conformidades.

Registro de los resultados de las actividades deamcia, medidas
correctoras y actividades de comprobacion.

Registro de la verificacion y calibrado del equige deteccion de

cuerpos extranos.

5.2.4.9. Almacenaje del producto final a temperatw controlada

Las bajas temperaturas sera el método fisico adidizpara conservar los creps rellenos
durante su vida util. Los creps rellenos se cleaifin en refrigerados o congelados, en

funcién de las temperaturas de conservacion ds.ésto
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La empresa deberd garantizar que su producto fewsif sometido a las temperaturas
adecuadas. Para ello, ademas de establecer cenasbecificos y efectivos, tendra que
disponer de los equipos necesarios (camaras dgeraicion y congeladores). En especial, los
productos congelados, debido a su larga vidangdesitan gran superficie de almacenaje. Si
la industria no dispusiera de este espacio delmen@ratar un proveedor de almacenaje
frigorifico, que le de las garantias suficienteésatuirlo en el Plan de control de proveedores.
Cabe destacar que esta etapa ha sido especifiearm@mtebida para reducir a un nivel

aceptable la posible presencia del peligro de mieato microbiano y la produccion de

toxinas.

El principal peligro de esta etapa seré la roteréaccadena de frio.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigmope

Peligro 1: Presencia y/o crecimiento de microorganismos alesvmaceptables y toxinas
microbianas.
- Peligro de origen biologico.
- Causas:
» Rotura de la cadena de frio. Excesivo tiempo derdegs a un rango de
temperatura inadecuado.
= Contaminacion cruzada por rotura de envases y ajpban el proceso
de almacenaje.
= Envejecimiento de producto en las camaras. Presateiproductos
caducados.
- Medidas preventivas:
= Se almacenaran los creps a temperaturas adecuadas:
* Creps refrigerados:J4°C.
* Creps congelados: 3-18°C.
= Se aplicaran buenas practicas de almacenamienL{Bmcluidas en
el Plan de formacién a los trabajadores, pararenataras de envases y
embalajes en la manipulacion del producto acabad® almacenaje, y
para evitar la presencia de productos caducadespbé se seguira el
principio ‘PEPS’ (primero entra primero sale).
- Evaluacion del peligro:
» Si la industria tiene implantado un buen Plan denéxién a los
trabajadores y en especial unas buenas practicasndeEenamiento
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(BPAL), el nivel de riesgo de una contaminacionzeda y presencia
de microorganismos, por rotura de envases y endsalap reducira
significativamente. La correcta aplicacion de eBtan tendria que
controlar la causa que provocaria el peligro. Témise evitara que los
creps se envejezcan en las camaras y que hayagieese productos
caducados.

Por otro lado, la empresa debera garantizar querkss estén a la
temperatura adecuada y que hay un control parafaiemas, también
se tendr& en cuenta que la etapa de almacenajgarttura controlada
ha sido especificamente concebida para reducir rveh aceptable la
presencia del peligro de crecimiento de microogans y toxinas
microbianas.

Se evalla a continuacion el peligro y el nivelidsgo.

PROBABILIDAD

GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Probable (3)

Enfermedad(4 12 Si se considerafigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede deos la etapa ‘Almacenaje a

temperatura controladasj se considerara un punto de control critico (PCCa pate

peligro. Se enumerara corR&CC10,

- Limite critico:

Se almacenaran los creps a temperaturas adecuadas:
* Creps refrigerados:J4°C.
* Creps congelados: 3-18°C.
Ausencia de productos con envases y/o embalajes ootn mal estado

y de productos caducados.

- Vigilancia:

Se comprobard diariamente la temperatura de lasare8mde
refrigeracion y congelacion. Dispondran de un sistéle registro y de
alarma que avisara si la temperatura aumenta isigtivamente
durante un periodo de tiempo determinado. Resp@msaticargado de

turno/personal del departamento de calidad.
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Revision semanal de las camaras de congelaciompiéira, estiba,
estado de envases y embalajes, y caducidadesprigagpe: encargado
de turno/personal del departamento de calidad.

Revision diaria de las camaras de refrigeracidnp(eza, estiba, estado
de envases y embalajes, y caducidades). Responsalsiergado de

turno/personal del departamento de calidad.

Medidas correctoras:

Identificacion de la causa y restitucion inmedidalas condiciones de
temperatura de las camaras. Responsable: persmdmhrtamento de
mantenimiento.

Inmovilizacion del producto. Valoracién del incunmplento y toma de

decisiones segun la desviacion de temperaturatigrepo. Rechazo o
aceptacion. Responsable: personal del departardertalidad.

Se desecharan todos los productos caducados oeowgse/embalaje
haya sido dafiado en el almacenado del mismo y mgiguen que

pudiera haber un riesgo de contaminacion. Resptmsaficargado de
turno/responsable de calidad.

Restituciéon de las condiciones de rotacion de pimdu Responsable:

jefe de produccion.

Actividades de comprobacion:

Supervision y comprobacion semanal de los registeaemperatura de
las camaras, de las incidencias y de las medidasectoras.
Responsable: responsable de calidad.

Se efectuaran controles de producto acabado, @s tod lotes, para
verificar que los creps cumplen con las especificees técnicas. En
los controles se incluiran: estado de envases akjels, temperatura,
analisis microbiolégicos y pruebas organoléptic&esponsable:
responsable de calidad.

Se verificara trimestralmente el correcto funciorarto de las sondas
de temperatura. Responsable: responsable de calidad

Se verificara y calibrara periédicamente, como ménuna vez al afio,
los termOmetros de las camaras de temperatura otamhdr La

calibracion se llevara a cabo por una empresarextspecializada.
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- Registros:

» Registro de la temperatura de las cadmaras mediantedmetros
registradores. En dichos graficos apareceran aefbsj el dia y a la
camara que pertenecen.

» Resultados de la verificacion y calibracion de aper de medida de
temperatura.

= Registro de los analisis de producto acabado.

= Registro de las no conformidades y del rechazaal#ugtos caducados
y en mal estado, en el que se contemplara un iefoda no
conformidad que reflejara la cantidad de produethvazada y motivo.

5.2.4.10. Expedicion

Esta etapa incluira tanto la carga como el envigeelucto acabado. Normalmente el envio
de producto acabado ir4 a cargo de la industriea Blaenvio se podra utilizar transporte

propio, si se disponen de los medios, o de tratsoibcontratado. Los vehiculos utilizados
cumpliran la normativa vigente, cumpliendo los iisjos higiénicos establecidos, y seran los
adecuados para cubrir las necesidades de frio dke pr@ducto. EI cumplimiento de estos

requisitos, tanto de higiene como de temperatseas, esencial para controlar los peligros de
esta etapa.

En esta etapa se pueden encontrar los siguierigsope

Peligro 1: Presencia y/o crecimiento de microorganismos alesviaceptables y toxinas
microbianas.
- Peligro de origen bioldgico.
- Causas:
= Contaminacion cruzada por rotura de envases y aeban el proceso
de carga y transporte.
» Rotura de la cadena de frio. Excesivo tiempo derdegs a un rango de
temperatura inadecuado, tanto en el proceso de canmo en el de

transporte.

198



Medidas preventivas:

Una buena formaciéon en buenas practicas de hig@&rH) vy
formacion especifica para el puesto de carga deameias, garantizara
una carga rapida y correcta del producto acabadando la rotura de
la cadena de frio y roturas de envases o0 embalajes
Si el transporte es subcontratado, se trataracést® un proveedor
mas y se tendra que homologar. El proveedor debarantizar un
control efectivo de la cadena de frio, ademas daptu con los
requisitos higiénicos establecidos. Correcta agiice del Plan de
control de proveedores.
Si el transporte es propio, se deberan garantamato tlas medidas
higiénicas como la continuidad y control de la cedele frio. Los
vehiculos utilizados se utilizaran exclusivamenggapeste fin y se
incluiran en los planes de mantenimiento, limpigzantrol de plagas.
Ademas tendran la capacidad de mantener las tetueradecuadas
para cada producto, manteniendo la cadena de frio:

* Creps refrigerados:J4°C.

* Creps congelados: 3-18°C.

Evaluacion del riesgo:

Se diferenciaran dos fases en esta etapa: la faseama y la de

transporte. En la fase de la carga, la correcteaapbn del Plan de

formacion de los trabajadores en el que incluif@lmacion especifica

para el puesto de carga y las buenas practicagi@éad, bajara el nivel

de riesgo significativamente y deberia garantizacamtrol de este

peligro para esta fase.

En cuanto a la fase de transporte, si el transgsteubcontratado, la
correcta aplicacion del Plan de control de provessiceducira el nivel

de riesgo significativamente y la correcta apliéacide este plan

tendria que garantizar el control de este peligma psta fase; siendo el
proveedor quien realice los controles para garanta continuidad de

la cadena de fri¢ y garantizar unas condicioneighicps.

Si el transporte es propio, la correcta aplicadi@h los planes de

mantenimiento, limpieza y control de plagas delpegarantizar unas
correctas medidas higiénicas, bajando el nivetidsbo provocado por
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estos factores significativamente. Pero, por o&do] es necesario
realizar controles especificos para garantizaoetrol de la cadena de
frio, dando continuidad a los controles realizadws la etapa de
almacenaje.

Se evalla a continuacion el peligro y el nivelidsgo.

PROBABILIDAD | GRAVEDAD NIVEL DE RIESGO | EVALUACION DEL PELIGRO

Probable (3) Enfermedad(4 12 Si se considerafgigtivo.

- Utilizando el arbol de decisiones, se puede dagrlg etapa ‘Expedicionsi se

considerara un punto de control critico (PCC) pwi@ peligro. Se enumerara como

PCC11
- Limite critico:
= Correctas condiciones higiénicas del vehiculo aesorte:
» Ausencia de suciedad, orden y estiba correctos.
* Uso exclusivo para el transporte de alimentos [sabes.
= Temperaturas para cada producto en la caja dedweh
* Creps refrigerados:J4°C.
* Creps congelados: 3-18°C.
- Vigilancia:

= Se efectuaran controles visuales para comprobarcdasliciones
higiénicas del vehiculo. Responsable: operaricgpartista.

= Se controlara y registrara la temperatura de ka dej vehiculo en cada
entrega. Responsable: transportista.

- Medidas correctoras:

= Restituir las condiciones de higiene correctas. pBesable:
transportista.

» Restituir las condiciones 6ptimas de temperaturaantes posible.
Responsable: transportista/personal de mantenimient

= Ante cualquier desvio, se inmovilizara el productaloracion del
incumplimiento y decision segun la desviacion degeratura y tiempo
de permanencia. Responsable: personal departaceditiad.
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Correcto cumplimiento del Plan de mantenimientda$eequipos de
frio de los vehiculos. Responsable: personal deéanamiento.

Actividades de comprobacion:

Comprobacion y supervision, semanalmente, de ldisidades de
vigilancia y medidas correctoras y de la correctmmimentacion de
los registros de temperatura de los vehiculos. &esble: responsable
de calidad.

Verificacion de la correcta aplicacion del Plan m@ntenimiento.
Responsable: responsable de mantenimiento.

Calibracién de las sondas y equipos de medida denperatura.

Minimo anualmente por una empresa especializada.

Registros:

Registro de temperaturas de la caja de los velsiculo
Registro de no conformidades, y medidas correctoras
Registro de las calibraciones de los equipos deidaeg sondas de

temperatura.
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6. IMPLANTACION Y MANTENIMIENTO DE UN SISTEMA
DE APPCC

Una correcta implantacion de un sistema de APPG&sta de dos partes:
- Implantacion del Plan de Prerrequisitos.
- Implantacion del Plan de APPCC.

Tal como indica el Codigo internacional recomenddel@racticas generales de higiene de los
alimentos deCodex Alimentariusy el Reglamento (CE) n °852/2004, de 29 de deri2004,
antes de implantar un plan de APPCC es necesagiggcuente con programas de buenas
practicas de higiene (Prerrequisitos) firmementmbdscidas y en pleno funcionamiento.
Estas practicas ofrecen el entorno basico y laslicmmes necesarias para desarrollar con
exito el plan de APPCC, el cual no funcionara si Ryerrequisitos no estan correctamente

desarrollados e instaurados.

Otro paso previo esencial es que exista una adea@ttienciacion de la importancia del
sistema en la empresa, tanto la direccion comeslopal de los departamentos implicados
(calidad, compras, produccién, mantenimientoSi. el sistema de APPCC no es considerado
una prioridad dificilmente podra tener éxito. Estplica poner la voluntad, acciones y
recursos necesarios que hagan posible este proyecto

Una vez que los planes de Prerrequisitos y el 8aAPPCC estan preparados y asumidos
por la direccidon de la empresa alimentaria, se @ygdceder a su implantacion, es decir
ponerlos en practica.

Una correcta implantacion supone, ademas de ldagdin inicial y puesta en marcha del
sistema, un mantenimiento adecuado, efectuandsioees o reevaluaciones periddicas.
Estas revisiones del sistema de APPCC, se efenttanéo de los planes de Prerrequisitos
como del Plan de APPCC, y estan ya contempladdaseactividades de comprobacion de
éste. Se fijara un minimo de una revision cada pfsempre que haya modificaciones que
afecten al sistema (variaciones de formulas, irma@oOn de equipos nuevos, Nuevos
productos, actualizacion de tecnologias o modifficede normativas que afecten al sistema,

etc.).
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También habra una revision siempre que los inforaedas auditorias indiquen que es

necesario.

Para una eficaz implantacion se tendra en cuenta:

Los procedimientos de trabajo e instrucciones ifaciin la aplicacion e
implantacion del sistema de APPCC. Inicialmentks hora de ponerlas en practica,
debe valorarse si todo lo descrito en la documéntaes de facil aplicacion y
efectivo, puesto que, de no ser asi, debe ser admbieliminado.

Sera importante no sobredimensionar la documemadd@be ser practica,
operativa y documentar sélo lo necesario.

El sistema de registros es de vital importancia grcorrecto funcionamiento
del sistema de APPCC. Registrar los resultados diggilancia de los PCC facilitara
tomar las medidas correctoras oportunas. Regikigaresultados de las acciones
correctoras dara sentido y credibilidad al sisteRegistrar los resultados de acciones
de comprobacion y verificacidn servir4, ademas,apaomprobar el correcto
funcionamiento del sistema para mejorarlo.

Siempre que haya algun cambio o introducciéon dénafyoducto, maquinaria o
proceso, se debe revisar y actualizar el sistefaadpcumentacion que afecta a ese

cambio.

6.1. Implantacion de los planes de prerrequisitos

La implantacién del Plan de formacion a los trafbajas sera el primer paso para garantizar

una correcta implantacion del sistema de APPCGmipdantacion de los demas planes, tanto

de prerrequisitos como el Plan de APPCC, necesitaque el personal esté formado,

informado y motivado para implantar con éxitoistesna de APPCC.

Una vez que se ha realizado la formacion inicisgé yha planificado la formacion continua, se

seguira con la implantacion del resto de planes.

Preferentemente se implantaran los planes de lrapianantenimiento antes que el Plan de

control del agua y que el Plan de control de plagbgual que se implantara antes el Plan de

control de proveedores que el Plan de trazabilidadgque no por ser el Gltimo ser4d menos

importante, ya que la legislacion obliga a las stdas alimentarias de disponer y mantener

un sistema de trazabilidad (Ley 17/2011 de 5 de,jdk seguridad alimentaria y nutricion).
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6.1.1. Implantacién del Plan de formacion de los &bajadores

Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdalestacar en la implantacion de este
plan:

1. ElI programa de formacién debe realizarse conformédo aestablecido en la
documentacion.

2. Se elaborara un calendario de las actividades meafoon. Ademas de la formacion
inicial se realizaran actividades de formacion deena continuada, incluyendo los
posible nuevos cambios en el Plan y recordandodnseptos ya aprendidos.

3. La formacion debe ser util, practica, bien disefiadanpartida por personal con
capacidad, y estara adaptada a las necesidadehpiesa.

4. Todo el personal sera consciente de su funciolggdareas que tiene que desarrollar
en la industria y de los registros que deben maneja

5. Todas las actividades de formacion deben ser radés.

6.1.2. Implantacién del Plan de limpieza y desinéeion (L+D)

Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdalestacar en la implantacion de este
plan:

1. La finalidad de la implantacion de este plan seggarar una limpieza y desinfeccion
eficaz conforme a lo descrito en el programa deikza y desinfeccion.

2. Sera fundamental la formacion del personal encargada limpieza. Dispondran de
conocimientos generales de higiene y seguridadealiamnia, y del sistema de APPCC.
Conoceran especialmente los procedimientos e gustmes de trabajo de este plan,
asi como los peligros que se controlan aplican@s gorrectas acciones de limpieza y
desinfeccién. También conoceran el peligro de eomtacion quimica por una mala
realizacion de la limpieza y desinfeccion.

3. La eficacia del Plan de limpieza y desinfeccionasdemostrable con controles
visuales, andlisis microbiolégicos (de superficieambientales) y fisicoquimicos

(bioluminiscencias), principalmente.
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4. Las actividades de limpieza y desinfeccién, y lativalades de comprobacion
deberan ser registradas de forma sencilla y fa&cicumplimentar. Se tendra registro

igualmente de las incidencias y de las accionagciras.

6.1.3. Implantacién del Plan de mantenimiento

Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdalestacar en la implantacion de este
plan:

1. El programa de mantenimiento se pondra en praciigain lo establecido en la
documentacion. El responsable de mantenimientacypanta de forma activa en el
disefio y la implantacion de este programa. Normaleydormara parte del equipo de
trabajo del sistema APPCC. La finalidad de lasvialetdes previstas sera garantizar
unas instalaciones bien conservadas y unos equgoscorrecto estado de
funcionamiento.

El responsable de mantenimiento programara lasraesiprevistas en el Plan.

3. Todo el personal del departamento de mantenimigridra conocimientos sobre
seguridad e higiene alimentaria, y del sistemaEE@C.

4. Se respetaran las normas de mantenimiento surathéstrpor el fabricante de la
maquinaria y equipos.

5. Se prestara especial atencién a equipos e instatcrelevantes para la seguridad de
los alimentos (camaras frigorificas, abatidorestelmperatura, etc..). Se tendran
previstas calibraciones periddicas de equipos déiaida@ de temperatura, tiempo y
balanzas.

6. Se deberan documentar las actividades de manterorial como se indique en el

Plan, incluyendo las incidencias y medidas corrasto

6.1.4. Implantacion del Plan de control de plagas

Se muestran a continuacion los aspectos fundamerdallestacar en la implantacion de este
plan:
1. El programa de control de plagas se realizara esigiai las instrucciones descritas en

la documentacion.
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2. Sera importante realizar un buen diagnéstico ihigara poder evaluar con
posterioridad la efectividad de la aplicacion daehP

3. Para implantar con éxito el Plan de control de gdagreviamente tendran que estar
implantados los planes de limpieza y mantenimiento.

4. Normalmente el control de plagas se externalizaoyrealiza una empresa
especializada. Esta estara inscrita en el RegiSfioial de Establecimientos y
Servicios Plaguicidas (ROESP). En este caso habréesponsable del Plan que
participara activamente junto con la empresa eatpama garantizar el éxito del Plan.

5. Serd imprescindible conocer todos los edificiosnstalaciones de la industria y
disponer de planos correctos y actualizados.

6. Se dara prioridad a las acciones preventivas (lutdkgrada) para impedir la entrada,
asentamiento y desarrollo de animales indesealesevitara la utilizacion de
plaguicidas no autorizados o una dosis distinta@elmitida.

7. Las actividades para el control de plagas debeédinregistradas, asi como las

incidencias y acciones correctoras.

6.1.5. Implantacién del Plan de control del agua

Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdallestacar en la implantacion de este
plan:

1. La finalidad de este plan serda evitar que el agea gna posible fuente de
contaminacion de los alimentos. El programa derobdel agua se ejecutara segun lo
establecido en la documentacién. Se realizararchesjueos, toma de muestras y
analisis previstos en el Plan.

2. Para minimizar las posibilidades de contaminacigs, recomienda utilizar agua
potable de la red publica.

3. La efectividad del Plan se demostrara medianteitan@a, comprobando que los
parametros analizados estén dentro de los limstablecidos.

4. Los resultados de las actividades de control y isinalealizados deberan ser
registrados, asi como las incidencias y medidagctoras.
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6.1.6. Implantacién del Plan de control de proveedes

Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdalestacar en la implantacion de este
plan:

1. El programa se ejecutard segun lo establecido déadamentacion. La finalidad de la
implantacion de este plan sera conseguir que loduptos o servicios que son
suministrados, respondan a unas especificacionablesdas y que garanticen que
son seguros desde el punto de vista higiénico iyesamn

2. Todos los proveedores de productos o serviciosndsbepreviamente homologados.
El minimo requerido es que estén inscritos en ajidke® General Sanitario de
Empresas Alimenticias y Alimentos (RGSEAA).

3. Se tendra actualizada en todo momento una listaanws los proveedores, con los
productos y/o servicios que suministran y con lormacion que se considere
importante de ellos.

4. La efectividad del Plan vendra dada por los redalade los controles y analiticas
definidas en las actividades de comprobacién, y lpopresencia o ausencia de
incidencias, y en caso de que las hubiera por é&Bdas correctoras que se adopten.

5. Se registraran todos los resultados de las actigglale comprobaciéon del programa

de control de proveedores, incluidas las incidengimnedidas correctoras.

6.1.7. Implantacién del Plan de trazabilidad

Un Plan de trazabilidad aportara credibilidad gafia al sistema de control de la seguridad
de los alimentos a lo largo de la cadena alimenté&ili objetivo de crear e implantar un plan
de trazabilidad es disponer de un sistema queit@eoonocer y hacer un seguimiento del
proceso productivo de sus productos, del origelasienaterias primas que intervienen y del
destino de éstos. Ademas la legislacion estabkeabligatoriedad de crear y mantener un
sistema de trazabilidad.
Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdallestacar en la implantacion de este
plan:

1. El programa se ejecutara segun lo establecido @aclamentacion.

2. Un efectivo programa de trazabilidad se basara egiupacion e identificacion de los

productos. Para ello es necesario una eficaz famwion de los lotes de producto.
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3. Ser& de vital importancia que todo el personal &stdado y sepa qué registros
utilizar4d y como tiene que rellenarlos durante mcpso de fabricacion. Esto nos
permitira conocer todas las materias primas, produmtermedios, tratamientos,
posibles incidencias, etc., que formaran parteuaelucto final.

4. Para una correcta implantacion se seguira el pmaree trazabilidad, donde se
indicaran los criterios para identificar las masmprimas, los productos intermedios y
el producto final, y el sistema establecido paftacienar estos datos, asignando un
namero de lote al producto final. La asignaciénlaelotes del producto final, sera
sencilla y eficaz. Como minimo la agrupacion ser@nml lote diario.

5. El Plan de trazabilidad sera efectivo cuando, éeodg al azar un producto final, se
puede obtener de forma agil la informacion relez@sociada a dicho producto en los
distintos procesos a los que ha sido sometido hiasfar al origen de sus materias
primas (identificacibn del proveedor y naturalezhp aplicacion del plan de
trazabilidad también tiene que permitir identifidas clientes a los que se le ha
suministrado un determinado producto.

6. Para una correcta implantacion sera imprescindib@gstrar toda la informacion
asociada a un producto final, tanto las materiaslguforman como los datos de los

procesos por los que ha pasado.

6.2. Implantacion del Plan de APPCC

Una vez implantados correctamente los Prerreqajss® podra llevar a cabo la implantacion
del Plan de APPCC.

Sera importante haber realizado una correcta gacitn inicial del Plan, y asegurarse que se
han determinado los PCC correctos para un efectowtrol del sistema y asegurar que los
alimentos que se producen sean seguros. Se hdeatel@nla funcidon de los Prerrequisitos y
de su control de los peligros no significativogaddo exclusivamente a los PCC el control de
los peligros significativos y esenciales para gusielad de los alimentos.
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6.2.1. Implantacién de las medidas preventivas

Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdalestacar en la implantacion de este

punto:
1.

6.2.2.

Las medidas preventivas se aplicaran y ejecutarganslo establecido en el Plan de
APPCC.

La formacion sera esencial para su correcta imapdsin. Las medidas preventivas
deberan ser conocidas por el personal de la empresa

Deben ser concretas y faciles de aplicar.

Implantacion de las medidas de vigilancia

Se muestran a continuacion los aspectos fundamerdallestacar en la implantacion de este

punto:

1.

6.2.3.

Las medidas de vigilancia se aplicaran y ejecutaiguiendo las instrucciones
descritas en el Plan de APPCC.

Los trabajadores encargados de aplicar las medidasdgilancia deberan tener los
conocimientos suficientes para ello.

Para controlar los PCC se vigilara que los paréaseatlegidos no superen los limites
criticos, que deben estar bien definidos y con realconcretos, al igual que las
medidas de vigilancia que deben ser concretasillssncfaciles de medir.

La frecuencia de la vigilancia sera esencial paegarar un correcto control.

Se dispondra del material y equipos necesarios paadar medir los valores de los
parametros a vigilar.

Las medidas de vigilancia seran efectivas si spaazs de detectar desviaciones de
los limites criticos.

Las medidas preventivas se registraran tal conmodsgue en el Plan de APPCC.

Implantacion de las medidas correctoras

Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdalestacar en la implantacion de este

punto:
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Las medidas correctoras establecidas en el PlahP&RCC se aplicaran cuando las
acciones de vigilancia detecten desviaciones erihoites criticos, y se aplicaran
segun lo establecido en la documentacion.

Lo primero a realizar ser& corregir el problemani@s rapido posible y determinar la
causa gue ha provocado la desviacion. Seguidanteageajna evaluacion por personal
capacitado (designado en el Plan de APPCC), searal las acciones y decisiones
que haya que tomar sobre el producto afectadoa kalbracion primara la seguridad
del producto.

Las acciones correctoras deberdn ser concreta<ilgsfade realizar. Si existen
acciones correctoras dificiles de aplicar y noa® scuando ni como aplicarlas, sera
reflejo de un ineficaz sistema de APPCC, posiblémsabrecargado de PCC.

Las medidas correctoras seran eficaces cuandoctisnas aplicadas controlen los
PCC vy el producto afectado sea identificado paraveiluacion y toma de decisiones
posterior.

Las medidas correctoras deberan ser registradaoita se indique en el Plan de

APPCC, dando garantias de un control efectivo.

6.2.4. Implantacion de las actividades de comprobgn

Se muestran a continuacion los aspectos fundamerdallestacar en la implantacion de este

punto:
1.

3.

Las actividades de comprobacion y verificacionesdizaran como estan establecidas
en el Plan de APPCC.
Los responsables de llevarlas a cabo estaran dsignan el Plan, tendran
conocimientos suficientes para ello, y, a poder sendn personas distintas a las que
realizan las actividades de vigilancia y medidasemboras.
Tal como se indica en el capitulo 1.3, apartado 46, podran definir dos
procedimientos diferentes:
a. Validacién del Plan: habra una validaciéon iniciapgsteriores validaciones
periddicas. La validacion inicial se llevara a cantes de la implantacion del
Plan de APPCC.
b. Comprobaciones del correcto funcionamiento: seati@v a cabo diferentes

actividades y andlisis, tal como indica la documeidn. Estas, indicaran
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como se esta realizando y si los resultados sasfeadbrios. Se debera
disponer del material y equipo necesario para @fedbs controles analiticos
determinados en el Plan. Podra solicitarse estacikera empresas externas
especializadas.

4. La frecuencia de las actividades de comprobacid@nssiciente para confirmar que el
Plan de APPCC funciona correctamente. En funcidlosleesultados obtenidos y con
el paso del tiempo se podra variar la frecuenai@éodos, pero siempre actualizando
este apartado del Plan.

5. Se deberan registrar los resultados de las adtiegddade comprobacion. Ademas de
comprobar y demostrar el correcto funcionamienéoyiga para mejorar el Plan de
APPCC.

6.2.5. Implantacién de un sistema de registro

Como se ha visto hasta ahora, es esencial creaanyener un sistema de registro, para la
aplicacion e implantacion de un sistema de APP@G.registros serviran para reflejar el qué
y cOmo se esta haciendo en cada fase del Plan EBP
Se muestran a continuacion los aspectos fundamesrdalestacar en la implantacion de este
punto:

1. Se pueden distinguir entre dos tipos de registros:

a. Los registros que documentan los procedimientasruociones de trabajo, las
especificaciones, la formacion, incluso el mismanRile APPCC, etc., de un
sistema de APPCC.

b. Los registros que documentan los resultados olbmendk las actividades
generadas por la implantacién de un sistema de SPPC

2. No se sobredimensionara la documentacion ya qoalditultaria la implantacion del
sistema de APPCC. La documentacion deberia seasosencilla y operativa posible.

3. La documentacion debera estar actualizada y detpendar informacion real y veraz
en todo momento. En caso contrario no serviriaat&anSi parte de la informacion,
instrucciones, controles o documentacion similao.,se prepara o utiliza por ser
innecesaria, por estar obsoleta o por ser difeeituimplir, se modificara o eliminara
para garantizar que el sistema se aplica comodestéito y no pierde eficacia ni
credibilidad.
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6.3. Mantenimiento de un sistema de APPCC

Toda industria esta sometida a modificaciones yboasncon el paso del tiempo, debido a la
aparicion de nuevas tecnologias, nuevas demandamedeado o modificaciones de la
normativa, etc. Todo esto implica la necesaria @d&an de la industria a estas nuevas
situaciones. En consecuencia, la industria tiemeagumir un mantenimiento de su sistema de
APPCC de forma que se adapte a la nueva situaeidmiddustria (DOCE, Reglamento (CE)
852/2004 de 29 d abril).

No se entendera como mantenimiento la verificacdmpleta del sistema (que ya ha sido
indicado en los principios del sistema de APPCi)psjue simplemente se corrobore que el
Sistema implantado se corresponde con las cirauriaiadel momento. De todas formas, de
forma practica, en muchos casos, esta revisionngananiento coincidira con una validacion

periddica del sistema.

El mantenimiento de un sistema de APPCC deberiizaese de dos maneras:
1. De forma regular: el sistema se revisara periédicaen(normalmente cada afio) para
comprobar que el sistema se adapta a la situactdala
2. Ante cambios: el sistema se revisara ante modiioas que puedan repercutir en la

seguridad de los alimentos.
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Tal como indica la OMS, se muestra a continuaciérfodma gréafica y sencilla el proceso

ciclico que supone el desarrollo y mantenimientarsistema de APPCC.

VFRIEICACION PRFPARACIOM
- Cumplimiento APPCC| - Listado de peligros

Prerrequisitos. - Anadlisis de peligros
- Revisar el Plan - Peligros significativos
- Revisar resultados - oae
- Revisar registros AMBIO - Vigilancia
- Revisar cambios - Limites criticos
- Revisar validacion - Acciones correctoras
- Informacion - Validacion

\\ Verificacior

DEFINIR

Mejoras

Productos
seguros

Sistemas de
gestién de la

- Verificaciones

- Modificaciones

- Acciones correctoras
- Medidas preventivas

- Formacion

- Concienciacion

- Informacién

- Prerrequisitos

- Medidas preventivas
- Vigilancia

- Acciones correctoras
- Registros

IMPI ANTACION APRORACION

Figura 1. Sistema de APPCC y su proceso de mantartion(OMS,1999)
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7. LEGISLACION BASICA

Todas las industrias elaboradoras de creps, quaarjsu actividad en Espafia, se regirdn por

la siguiente normativa:

- Reglamento (CE) n° 178/2002 del Parlamento Eurgp@el Consejo, de 28 de
enero de 2002, por el que se establecen los piesciplos requisitos generales de
legislacion alimentaria, se crea la Autoridad Eespe Seguridad Alimentaria y se
fijan procedimientos relativos a la seguridad atitaga. DOUE, 1 de febrero de
2002.

- Reglamento (CE) n° 852/2004 del Parlamento Eurgpeel Consejo, de 29 de
abril de 2004, relativo a higiene de los productiimenticios. DOUE, 30 de abril de
2004.

- Reglamento (CE) n°® 2073/2005 de la Comision, deldmoviembre de 2005,
relativo a los criterios microbioldgicos aplicabke#os productos alimenticios. DOUE,
22 de diciembre de 2005. Modificado por Reglamefui&) n° 209/213 de la
comision de 11 de marzo, por el Reglamento (UB)0O86/2010 de la comision de 27
de octubre, por el Reglamento (UE) n° 365/2101@&demision de 28 de abril, y por
el Reglamento (CE) n°® 1441/2007 de la comision de 8iciembre.

- Real Decreto 1109/1991, de 12 de julio, por la spi@prueba la norma general
relativa a los ultra congelados destinados a aeadtacion humana. BOE n® 170 de 17
de julio de 1991. Modificado por el Real Decret®/3®93, de 12 de marzo. Articulo
9 derogado por el Real Decreto 1466/1995, de Epigesnbre.

- Real Decreto 1334/1999, de 31 de julio, por el spi@prueba la norma general
de etiquetado, presentacion y publicidad de lodymtos alimenticios. BOE n° 202 de
24 de agosto de 1999. Modificado por los Realesddes 238/2000, de 18 de febrero,
1324/2002, de 13 diciembre, 2220/2004, de 26 deendwe, 892/2005, de 22 de
julio, 36/2008, de 18 de enero, 1245/2008, de 1@ldey 890/2011 de 24 de junio.
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Real Decreto 3484/2000, de 29 de diciembre, pquelse establecen las normas
de higiene para la elaboracién, distribucion y cainede comidas preparadas. BOE
n° 11 de 12 de enero de 2001. Derogado parciaémenit los Reales Decretos
135/2010, de 12 de febrero y 191/2011, de 18 deffeb

Real Decreto 140/2003, de 7 de febrero, por el saatstablecen los criterios
sanitarios de la calidad del agua de consumo hunizDg n° 45 de 21 de febrero de
2003. Correccion de erratas en el BOE n° 54 del vharzo de 2003.

Real Decreto 191/2011, de 18 de febrero sobre Redieneral Sanitario de
Empresas y Alimentos. BOE n° 57, de 8 de marzdddé4.2

Real Decreto 176/2013, de 8 de marzo, por el quedesegan total o
parcialmente determinadas reglamentaciones tésaicitarias y normas de calidad

referidas a productos alimenticios. BOE n° 76 dd@#arzo de 2013.

Ley 17/2011, de 5 de julio de seguridad alimentgnmutricion. BOE n°® 160 de
6 de julio de 2011.
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