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ANEXO I. Sistema de documentacion y registros.

1. Ejemplos de registros derivados de la aplicacidihe los planes de prerrequisitos.

Se muestran a continuacion los siguientes ejeng@asgistros:

1.

o ok w0

Ejemplo de registro del Plan de control del agua.
Ejemplo de registro del Plan de limpieza y desicifat
Ejemplo de registro del Plan de formacion.

Ejemplo de registro del Plan de control de plagas.
Ejemplo de registro del Plan de control de provessio

Ejemplo de registro del Plan de control de mantemio.



NOMBRE DE Cadigo:

LA REGISTRO PLAN DE CONTROL [ Revision:

INDUSTRIA DEL AGUA Fecha:
Pagina: 1/1

REGISTRO DE CONTROL DE CLORO RESIDUAL LIBRE Y pH.

Responsable:

Fecha:

Cloro residual libre
(mg/L)

pH

Notas para una correcta cumplimentacién

L,M,X,J,V,S y D: dias de la semana en que se @#imedicion.

Valores de referencia satisfactorios: - Clasidual libre: 0,2-1,0 mg/L
- pH65-95

Responsable: Persona que realiza el control.

Fecha: fecha de la semana que corresponde el kontro

Comprobado (fecha) | Resultadp Actuaciones (si procede) Responsable




NOMBRE DE Cadigo:

LA REGISTRO PLAN DE LIMPIEZA  [Revisién:

INDUSTRIA Y DESINFECCION Fecha:
Pagina: 1/2

REGISTRO DE LAS ACTIVIDADES DEL PLAN DE LIMPIEZAY DESINFECCION

Responsable: Frecuencia
L L M X J Vv S D
Semana: realizacion
ZONA COCINA
Suelos Diaria operariol
(1)
Paredes Semanal |operario2
ok
Extractores Semanal operario3
ok
Marmita Después del
uso
Utensilios Después del
uso
Superficies Después del
uso
MAQUINA 1
Cabezal Diaria
Cinta Diaria
Generador vapor| Semanal
CAMARA REFRIGERACION 1
Suelos Semanal
Paredes y Quincenal
Cortinas
CAMARA CONGELACION 1
Suelos, paredes Trimestral
ALMACEN TEMPERATURA AMBIENTE
Suelos Semanal
Paredes y Mensual
estanterias
MAQUINA ENVASADO
Cinta Diaria
Zona espera Diaria




NOMBRE DE Cédigo:
LA REGISTRO PLAN DE LIMPIEZA Revision:
INDUSTRIA Y DESINFECCION Fecha:
Pagina: 2/2
Semana: Frecuencia
o L M X J V S D

realizacion
OTROS
Suelos fabrica Diaria
Paredes fabrica Semanal

Extractores fabrica Semanal

Mesas preparacion Diaria

Zona encajado Diaria
Contenedores y Diaria
menaje

Notas para una correcta cumplimentacion:

L,M,X,J,V,S y D: dias de la semana en que se @#itimpieza.

El responsable de la limpieza dirigira la limpiedstribuira las actividades de limpieza, y
registrara el nombre de quién limpia cada zondin&l de las actividades comprobara la
efectividad de la misma mediante control visual.

Observaciones:
(1)No queda limpio y se repite la limpieza. Resldtanal ok.

Comprobado (fecha) | Resultadp Actuaciones (si procede) Responsable




NOMBRE DE Cadigo:

LA REGISTRO PLAN DE Revision:

INDUSTRIA FORMACION Fecha:
Pégina: 1/1

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CURSO DE FORMACION

CURSO: FORMACION BASICA PARA MANIPULADORES DE

ALIMENTOS - 1 (5 horas).

FECHA:

EQUIPO

DOCENTE:

REGISTRO DE ASISTENCIA
TRABAJADOR DNI PUESTO FIRMA
Maria Gonzalez Pons 34567735-L operaria firma

Comprobado (fecha) | Resultadp Actuaciones (si procede)

Responsable




NOMBRE DE Cadigo:

LA REGISTRO PLAN DE CONTROL [ Revision:

INDUSTRIA DE PLAGAS Fecha:
Pagina: 1/1

REGISTRO VISITA DE EMPRESA DE SERVICIOS PLAGUICIDAS

Empresa de servicios Nombre: UNIL S.L
plaguicidas N2 ROESP:AS/S-XXXX

Motivo de la visita: [1 Aviso del cliente [ Seguimiento de plaga £7Programada

Incidencias detectadas en la visita:[] Si [ No
Descripcion de las incidencias:

Actividades realizadas en la visitaSe sustituyen las trampas instaladas en las zoaas d

carga y descarga tal como estaba programado.
Se revisa estado de barreras de acceso a la industr

Observaciones: Estado de las barreras correcto.

Tratamiento con plaguicidas: 7 Si  [J No
Especies detectadas:
Area/zona tratada:

Tipo tratamiento /Producto utilizado:

Acciones correctoras:

Sello empresa. Fecha y firma de quien realiza lasita:

Comprobado (fecha) | Resultadp Actuaciones (si procede)

Responsable




NOMBRE DE LA C6digo:
INDUSTRIA REGISTRO PLAN DE CONTROL DE Revision:
PROVEEDORES Fecha:
Pagina: 1/1

REGISTRO DE CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Dia/hora Documenta- T Observaciones (envases
de Producto Proveedor cion Lote Cantidad | recepcion| Descarga ’
entrada transporte, etc.)

(N° albaran)

W)

Comprobado (fecha)

Resultad

D

Actuaciones (si procede) Responsable




NOMBRE DE Cadigo:

LA REGISTRO PLAN DE Revision:

INDUSTRIA MANTENIMIENTO Fecha:
Pagina: 1/1

REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS: INCIDENCIAS Y AC CIONES
CORRECTORAS

MES/ANO: Agosto 2013

. . Responsable
Incidencia

Fecha . . . Accion correctora de la
Dependencial/instalacion/equipo -
actuacion
Cocina: Cambio del tubo luminiscente.J. Rodriguez

2/8/13 | Aparato insectocutor de la entradgl)
a cocina no funciona el tubo.

OBSERVACIONES:
(1) Tras ser la tercera vez que se cambia en treses, se cambia de marca |de

suministrador del tubo.

Comprobado (fecha) | Resultadp Actuaciones (si procede) Responsable




2. Ejemplos de registros derivados de la aplicaciatel Plan de APPCC.

Se muestran a continuacion los siguientes ejeng@asgistros:

7. Ejemplo de la ficha técnica de la base de crep.

8. Ejemplo de la ficha técnica del crep relleno.

9. Ejemplo orden de fabricacion de cocina.

10.Ejemplo orden de fabricacion de produccion.

11.Ejemplo del registro de vigilancia PCCS8.

12.Ejemplo del registro de vigilancia PCC9.

13.Ejemplo del registro de vigilancia de la temperatle las camaras.

14.Ejemplo del registro de vigilancia de rotacion mperatura de las masas.

15.Ejemplo del registro de vigilancia del estado deaslenes y camaras.

16.Ejemplo del registro de vigilancia de expediciérpdeducto acabado.

17.Ejemplo del registro de no conformidades y de amsaorrectoras.

18.Ejemplo del registro de actividades de comprobad#&rfuncionamiento de las
sondas de temperatura de las camaras.

19.Ejemplo del registro de actividades de comprobadios resultados de los analisis
microbiolégicos de rellenos y masas.

20.Ejemplo del registro de actividades de comprobad&mproducto acabado.

21.Ejemplo del registro de actividades de comprobadeta supervision de los

registros.

10



NOMBRE DE

LA .
inoustria | FICHA TECNICA DE PRODUCTO

Cadigo:

Revision:

Fecha:

Pagina:1/3

1) REF. ARTICULO: 101022 DENOMINACION: Base de crep 15 cm.

2) INGREDIENTES:

Composicion cualitativa

OBLEA

Agua

Harina

Huevo pasteurizado

AzUcar

Solidos lacteos

Margarina

Sal

Estabilizante E407

Conservante E200

3) CONSERVACION Y CADUCIDAD:

1. Conservar en lugar fresco y sece<(d@2°C, HR 35%-65%). Vida util 20 dias a partir

de la fecha de fabricacion.

2. Conservar en refrigeracion a<T5°C. Vida util 90 dias a partir de la fecha de

fabricacion.

Una vez el producto esta abierto guardarlo envanmag(K 5°C) y consumir antes de 3 dias.

4) REGENERACION Y MODO DE USO:

Sacar el producto de la bolsa de plastico y huneltecon agua, leche, zumo o almibar.

Dejar reposar unos minutos y rellenar al gust@eSiesea calentar posteriormente.

5) CARACTERISTICAS DEL ARTICULO:

FORMATO: circular plano

DIMENSIONES (cm): diametro 15 (Tolerancia +/- 0,5)
PESO (g): 15

11




NOMBRE DE Cddigo:

LA ' Revision:

INDUSTRIA | FICHA TECNICA DE PRODUCTO |-
Pagina:2/3

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS:
La forma sera redonda u ovalada, de color huesoasillo palido con la superficie con zonas
de tueste. Su textura sera porosa y algo flex8abor ligeramente dulce.

ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS:

] TOMA
PARAMETRO LIMITES
3 MUESTRAS
MICROBIOLOGICO
n C m M
Salmonella Ausencia en 309
S. aureus Ausencia /0,1g
E. coli Ausencia/g
Enterobacterias c A 10° 10°
coliformes ufc/g ufc/g
, , 10° 10°
Aerdbios mesofilos 5 2
ufc/g ufc/g
Mohos y levaduras 5x10fc/g

n = numero de unidades que componen la muestra.

¢ = numero méximo de unidades de muestreo coneséntre my M.

El resultado se considera satisfactorio si losresalale los analisis son inferiores a m.

El resultado se considera aceptable si un maxinwrdealores se encuentran entreny My
el resto<m

6) PRESENTACION:
Caja de bases de creps presentadas en bolsasdseppor papel parafinado.

Referencia 101022 Cajas/palet | 140
Unidad de venta | Caja Uds/palet 8400
Uds/bolsa 12

bolsas/caja 5

Uds/caja 60

Peso/caja (g) 1050

12



NOMBRE DE
LA
INDUSTRIA

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

Cadigo:

Revision:

Fecha:

Pagina:3/3

7) EMBALAJE FINAL Y MATERIALES:

Dimensiones en cm Materiales

Caja: 21 x21x 10 carton BB140CM130Cx125
Bolsa: 17 x 17 polipropileno

Palet 120 x 80 x 15 plastico

8) PALETIZACION:

Cajas por palet:
Capas por palet:
Cajas por capa:

140
10
140

Dimensiones totales palet: 120 x 80 x 115 cm

Peso bruto palet

157 kg

13




NOMBRE DE
LA
INDUSTRIA

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

Cadigo:

Revision:

Fecha:

Pagina:1/3

1) REF. ARTICULO: 246422

2) INGREDIENTES:

Composicion cualitativa

DENOMINACION: Crep mini de atlin y queso

OBLEA RELLENO
Agua Agua
Harina Atan (25 %)

Huevo pasteurizado

Queso Cheddar (25 %)

Solidos lacteos

Margarina

Margarina Almidén E1422
Sal Solidos lacteos
Estabilizante E407 Sal

(% peso)

3) CONSERVACION Y CADUCIDAD:
Conservacion: conservar & T18°C

Caducidad: 18 meses en las condiciones adecuapasirale la fecha de fabricacion.

Una vez el producto esta descongelado, guardat mevera y consumir antes de 3 dias.

4) REGENERACION:'

1. Fritura sin descongelar: introducir en la freidoaa 190°C durante 1,5 minutos

aproximadamente hasta el dorado de la oblea.

2. Fritura descongelado: introducir en la freidora #&®0°C durante 1 minuto

aproximadamente hasta el dorado de la oblea.

3. Método alternativo: introducir en el horno a 22@8Gados con papel de aluminio durante

8 minutos aproximadamente hasta el dorado de &aobl

5) CARACTERISTICAS DEL ARTICULO:

FORMATO:

triangular plano

DIMENSIONES (cm): 13 x 5,5 x 2 (Tolerancia +/- 0,5)

PESO (9):

40

14




NOMBRE DE Cadigo:
LA z Revision:
INDUSTRIA | FICHA TECNICA DE PRODUCTO |-

Pagina:2/3
COMPOSICION: Oblea: 12 g ( 30%)

Relleno: 28 g (70%)
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS:
Superficie con zonas de tueste.

Relleno cremoso con presencia de tiras de questlahg atin desmigado.

ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS:

] TOMA
PARAMETRO LIMITES
3 MUESTRAS
MICROBIOLOGICO
n C m M
Listeria monocytogenes| 5 0 100 ufc/g
Salmonella 5 0 Ausencia en 25¢
10 100
S. aureus 5 2
ufc/g ufc/g
_ 10 100
E. coli 5 2
ufc/g ufc/g
Enterobacterias c X 10° 10°
coliformes ufc/g ufc/g
Aerdbios mesofilos
Mohos y levaduras 5x10fc/g

n = nimero de unidades que componen la muestra.

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

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

El resultado se considera aceptable si un maxinwdealores se encuentran entreny My
el resto<m

15



NOMBRE DE
LA

INnDUSTRIA | FICHA TECNICA DE PRODUCTO

Cadigo:

Revision:

Fecha:

Pagina:3/3

6) PRESENTACION:

Caja de creps presentados en bandejas

Referencia 246422
Unidad de venta | Caja
Uds/bandeja 12
Bandejas/caja 5
Uds/caja 60
Cajas/palet 140
Uds/palet 8400

7) EMBALAJE FINAL Y MATERIALES:

Dimensiones en cm
Caja: 29,6 x 23,6 x 17,6
Bandeja: 28 x 21,5 x 2
Bolsa: 50 x 34

Palet 120 x 80 x 15

8) PALETIZACION:

Cajas por palet:

Capas por palet:

Cajas por capa:
Dimensiones totales palet:

Peso bruto palet

Materiales
carton BB140CM130Cx125
poliestireno
polipropileno
plastico

140

10

140

120 x 80 x 191 cm
413 kg

16




NOMBRE DE Cadigo:
LA = Revision:
INDUSTRIA | ORDEN FABRICACION COCINA | ==
Pégina: 1/3
- 03/08/2013
ARTICULO : Crep mini de atun y queso REF.:246422 OF:
13-215
UNIDADES A FABRICAR : | 1000 uds
NECESIDADES
MASAS RELLENOS
Formula (kg) Formula (kg)
MO1 175 RO1 300
Ingredientes N° lote Masa- Ingredientes del N° lote Relleno-
masa Container relleno Container
Harina 13/43267 MO1-1 Satialgine GTF 13-456523 RORO1-2
AzUcar 23062013 MO1-1 Pralac GM 2345-13 RO1-1/R(1-2
Margarina 145-13 MO1-1 Cacao Chocovi¢c 23562 RO101A42
CONTROL FABRICACION DE MASAS
. . JTemperatura
Masa | Containel kg Fecha/hora | Viscosidad "~ P N lote | Cocinerd
final (t=s) final (°C)
MO01 175 3-8-13 25s 18 MO1/ 1- José
(14:30) 13215
CONTROL FABRICACION DE RELLENOS
Contai .
Masa kg Fecha/hora || €mPeratura Tiempo N° |ote Cocinerd
ner final (°C) (minutos)
ROL 1 150 | 3-8-13 (15:30 81 5 RO1/ 1-13215 José
2 150 | 3-8-13 (16:00 90 6 RO1/ 2-13215 José

17



NOMBRE DE Cddigo:

LA Z Revisioén:
INDUSTRIA ORDEN FABRICACION COCINA Fecha:

Péagina: 2/3
CONTROL ORGANOLEPTICO

MASA/RELLENO COLOR OLOR SABOR TEXTURA
MO01/ 1-13215 OK OK OK OK

RO1/ 1-13215 OK OK OK OK

RO1/ 2-13215 OK OK OK OK

CONTROL ENFRIADO DE MASAS

TIEMPO TEMPERATURA
LOTE COCINERO | OBSERVACIONES
(hora) (°C)
14:30 18 José Camara 2
MO01/ 1-13215 15:00 10 José Camara 2
16:00 5 José Camara 2 -OK

CONTROL ENFRIADO DE RELLENOS

4

TIEMPO TEMPERATURA
LOTE COCINERO OBSERVACIONES
(hora) (°C)
15:35 78 José Camara 3
R0O1/ 1-13215 16:05 38 José Camara 3
17:30 5 José Camara 3 -OK
R0O1/ 2-13215 16:05 82 José Camara 3

18



NOMBRE DE Cadigo:
LA = Revision:
NDUsTRIA | ORDEN FABRICACION COCINA 2>
Pagina: 3/3
Observaciones/incidencias Medidas correctoras Respsable

Comprobado (fecha)

Resultado

Actuaciones (si proce)l | Responsable

5-8-13

OK

Sr. Garcia
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NOMBRE DE , Cadigo:
LA ORDEN FABRICACION Revision:
INDUSTRIA PRODUCCION Fecha:
Pagina: 1/2
- 03/08/2013
ARTICULO : Crep mini de atun y queso REF.:246422 OF:
13-215
UNIDADES A FABRICAR : | 1000 uds
EQUIPO PRODUCCION
Linea produccion 01
Maquina M1 Eq. dosificado D1
Encargado Pablo
Operarios directos Nuria/Maria COMPROBADO
Operarios auxiliares | Alberto Sr. Rodriguez
CONTROL PRODUCCION MASAS
Lote Fecha/hora fabricacion Fecha/hora inicio T (°C)
M01/ 1-13215 3-8-13 (14:30) 3-8-13 (17:30) 5
CONTROL PRODUCCION RELLENOS
Lote Fecha/hora fabricacién Fecha/hora inicio T (°C)
R0O1/ 1-13215 3-8-13 (15:30) 3-8-13 (17:45) 5
RO1/ 2-13215 3-8-13 (16:00) 3-8-13 (18:00) 5

20




NOMBRE DE , Cddigo:
LA ORDEN FABRICACION Revision:
INDUSTRIA PRODUCCION Fecha:
Pagina: 2/2
CONTROL FABRICACION Y ENFRIADO CREPS
N° carro: 1 N° carro: 2 N° carro:
Unidades: 500 Unidades: 500 Unidades:
Hora inicio: 17:45 Hora inicio: 18:00 Hora inicio:
Hora fin: 18:00 Hora fin: 18:15 Hora fin:
Hora | T (°C) Resp. Hora | T (°C) Resp. Hora | T (°C) Res
18:00 15 Pablo 18:15 16,5 Pablg
18:15 10 Pablo 18:30 12 Pablg
18:30 3 Pablo 18:45 5 Pablo
Observaciones/incidencias Medidas correctoras Resmpeable

Comprobado (fecha)

Resultado

Actuaciones (si procedl

Responsable

5-8-13

OK

Sr. Garcia
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NOMBRE DE Cddigo:

LA Revision:

INDUSTRIA REGISTRO VIGILANCIA A
Pagina: 1/1

REGISTRO VIGILANCIA PCC

REFERENCIA: 246422 PRODUCTO: Creps minis atun y queso.
ETAPA/PCC Envasado /PCC8
Presencia y crecimiento microorganismos a niveles
PELIGRO inaceptables y presencia toxinas microbianas par un
rotura de la cadena de frio.
LIMITE CRITICO Temperatura de los crepsF15°C
Procedimiento | S€ controlara la temperatura de los creps despuglg
envasado.
VIGILANCIA  ['Frecuencia Cada carro bandejero de creps.
Responsable | Encargado de turno/personal departamento calidad
RESULTADOS
Fecha/hora | Carro-Lote |Resultado vigilancia Accion correctora Firma
3-8-13/20:30 | 1-13215 T=-15°C Pablo
3-8-13/20:30 | 2-13215 T=-16°C Pablo
Comprobado (fecha) Resultado Actuaciones (si proce)l | Responsable
5-8-13 OK Sr. Garcia

22



NOMBRE DE Cdédigo: R-PA-

LA Revision:

INDUSTRIA REGISTRO VIGILANCIA A
Pagina: 1/1

REGISTRO VIGILANCIA PCC

REFERENCIA: 246422

PRODUCTO: Creps minis atlin y queso.

ETAPA/PCC

Envasado /PCC9

PELIGRO

Presencia elementos impropios.

LIMITE CRITICO

Ausencia.

Procedimiento

Comprobar el correcto funcionamiento del mecanisi@a@

rechazo del equipo de deteccidon de cuerpos extr,
haciendo pasar un testigo.

QA0S

VIGILANCIA
Frecuencia Cada 2 horas. Siempre al inicio de la produccion.
Responsable | Encargado de turno/personal departamento calidad
RESULTADOS
Fecha/hora Lote Resultado vigilancia ~ Accion correctora Firma
3-8-13/20:30 | 13-215 Funciona OK Pablo

Comprobado (fecha)

Resultado

Actuaciones (si proce)l | Responsable

5-8-13

OK

Sr. Garcia
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NOMBRE DE LA
INDUSTRIA

REGISTRO VIGILANCIA

Caodigo:

Revision:

Fecha:

Pagina: 1/1

REGISTRO DE VIGILANCIA DE TEMPERATURA DE LAS CAMARA S

Camara Dia/hora

T(°C)

Resultado vigilancia

Medidagorrectoras

Responsable

Comprobado (fecha)

Resultado

Actuaciones (si procell

Responsable

24




NOMBRE DE Cddigo:

LA Revision:

INDUSTRIA REGISTRO VIGILANCIA A
Pagina: 1/1

REGISTRO CONTROL DE ROTACION Y TEMPERATURA DE LAS M ASAS EN

EL CIRCUITO
FECHA: CIRCUITO:
Masa | Fecha/hora Fech_a_/hora . .
. . Inicio Observaciones Firma
(Lote) | fabricacion e,
dosificaciéon
T(°C) masa T(°C) masa | T(°C) masa
Hora en el Firma Hora en el en el
circuito circuito circuito
Observaciones:
Comprobado (fecha) Resultado Actuaciones (si procell | Responsable

25




NOMBRE DE LA Cadigo:
INDUSTRIA ision:
REGISTRO VIGILANCIA poo T
Pagina: 1/1

REGISTRO DE VIGILANCIA DEL ESTADO DE ALMACENES Y CA MARAS

SEMANA:

ZONA

Dia/hora

T(°C)

Limpieza

Orden

Caduci-
dades

Estado
envases

Observaciones

Responsabl

D

Almacén
Producto
seco

Camaral
Materia
prima

Céamara 2
Masas/
rellenos

Camara 3
Producto
acabado

Camara 4
Producto
acabado

Comprobado (fecha)

Resultado

Actuaciones (si procedl

Responsable

26



NOMBRE DE Cddigo:

LA Revision:

INDUSTRIA REGISTRO VIGILANCIA A
Pagina: 1/1

REGISTRO DE VIGILANCIA DE EXPEDICION DE PRODUCTO AC ABADO

Fecha Documen- |Duracion def Vehiculo
Ref./lote , T (°C) Estado y
salida tacion la carga | transporte

Para la correcta cumplimentacion:

- Fecha: fecha de la carga

- T (°C): temperatura del palet (ver IT2 control deédmperatura).

- Estado: estado de envases y embalajes. C= correctmorrecto

- Documentacion: se adjunta la toda la documentaciBs. correcto; I= falta
documentacién (indicarlo en observaciones la dooteén que falta).

- Duracion de la carga: tiempo de la carga desdesgleedel almacén/camara hasta el
final de la carga.

- Vehiculo transporte: se valora el estado higiénied vehiculo. C= correcto; I=
incorrecto. Si la valoracion es negativa avisareaponsable e indicar los motivos de la
carga en las observaciones.

OBSERVACIONES:

Comprobado (fecha) Resultado Actuaciones (si procell | Responsable
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NOMBRE DE Cadigo:

LA REGISTRO NO CONFORMIDADES | Revision:

INDUSTRIA Y ACCIONES CORRECTORAS Fecha:
Pagina: 1/1

Fecha y hora de la incidencia/no conformidad:

Descripcion de la incidencia/desviacion de PCC:

Identificacion de la causa:

Valoracién/acciones correctoras:

Medidas para evitar su repeticion:

Producto afectado: | No Si

Identificacion del producto:

(denominacion, lote y cantidad)

Disposicién del producto:

Responsable:

Firma:

Comprobado (fecha) | Resultado

Actuaciones (si procell

Responsable

28




NOMBRE DE Cadigo: R-PA-01
LA REGISTRO ACTIVIDADES Revision:
INDUSTRIA COMPROBACION Fecha:

Pagina: 1/1

REGISTRO COMPROBACION CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE LA S
SONDAS DE TEMPERATURA DE LAS CAMARAS.

Resultado

Camara Fecha control .
comprobacion

Responsable

Camara 1l

Materia prima
Camara 2
Masas/rellenos
Camara 3
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ANEXO Il. Instrucciones de trabajo.

1. Ejemplos de instrucciones de trabajo.

Se muestran a continuacion los siguientes ejengg@asstrucciones de trabajo:
1. Descarga de la materia prima.

Control de la temperatura.

Enfriamiento rapido.

Procedimiento general de limpieza y desinfeccion.

Incidencias y medidas correctoras.

Formula de cocina.

Identificacion de producto y asignacién de n° de.lo

Normas de higiene y comportamiento general.

© © N o 00 s DN

Carga del producto acabado.
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DESCARGA DE LA MATERIA PRIMA

Se seguira el siguiente procedimiento para la dgaae la materia prima:

Antes de la descarga se efectuaran los siguieotdsotes:

1. Se comprobara la documentacion que acompafia algmdevisando que:

a. el proveedor estd homologado por la empresa.

b. los albaranes corresponden a la materia que spuda.

c. viene acompafado de las analiticas acordadas emsfacificaciones de

compra.

2. Se inspeccionara el estado higiénico del vehiculo.

3. Se inspeccionara visualmente el estado de envasebalajes.
4. Se comprobara el tipo de materia prima que escamdidad que hay que descargar

(preparando por adelantado los medios necesarrasspadescarga y asignando una

ubicacién para su almacenaje).

5. En el caso de materia refrigerada o congelada, oseprobara y registrara la

temperatura de recepcién y se pedira el registterdperaturas del transporte.

Una vez aceptada la materia prima, se procedera descarga utilizando los medios

necesarios.

Se ubicara en su lugar de almacenaje lo mas rgmidible evitando dafiar envases y

embalajes en este proceso.

En caso de materia prima congelada o refrigeragestara especial atenciéon de no romper
la cadena de frio.
Se rellenara correctamente el registro de recem@dmateria prima (R.PCP-1) con todos los

datos necesarios y con el resultado de las insgpeesly controles efectuados.

En caso de no aceptar la materia prima, no se geog@ su descarga y se rellenara el registro

de no conformidades, avisando al responsable de.tur
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CONTROL DE LA TEMPERATURA
Se efectuaran controles de la temperatura endagesites procesos:
- enfriamiento de masas y rellenos
- circuito de produccion de las masas
- enfriamiento de los creps rellenos
- almacenaje refrigerado de los creps como producabamio (ya envasados y

encajados)

Las masas y rellenos se consideran productos s#oraldos y se almacenaran en la camara
de temperatura controlada destinada exclusivanpaméeello.

Los creps rellenos se enfriaran en el abatidoredgératura hasta alcanzar la temperatura
deseada.

Los creps rellenos como productos elaborados, adeasy encajados, se almacenaran en las
camaras de temperatura controlada destinadas fpfaré&Er la camara de refrigeracion de
producto acabado para los creps refrigerados yaeramara de congelacién de producto

acabado para los creps congelados.

Se dispondra de un instrumento de medicion termioraé{termometro con sonda de
temperatura) adecuada para ello. La sonda de tatnpeise limpiara con agua y jabdn antes
y después de cada uso y se desinfectara con Ulzadeaapel impregnada en alcohol.

El instrumento de medicién cumplira con las espefones sefialadas en el Real Decreto
1109/1991, del 12 de julio.

Se debera proceder a un enfriamiento previo detexiéo sensible a la temperatura antes de
realizar la medicion, estabilizandolo térmicamemtgna temperatura lo mas aproximada a la
temperatura de la muestra a medir.

Las mediciones se realizaran en las cAmaras denelecsentren los productos.
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Se seguira el siguiente procedimiento para la n@dote la temperatura de masas y rellenos:

1. Para efectuar la medicibn de temperatura_de masaasllgnos almacenados en

contenedores o bandejas, se sumergira la sondadiasintro del recipiente, se dejara
que se estabilice y tras unos segundos, se efadtulactura de la temperatura.

2. Para efectuar la medicién de la temperatura dedsanen el circuito de masase

introducird la sonda en el centro del flujo de lasmen la tuberia de retorno de la
recirculacion, justo en la salida al depdsito puimi&niendo cuidado de no tocar las
paredes de la tuberia. Una vez se haya dejado pasar segundos para que se
estabilice, se procedera a tomar la lectura dentgpératura.

Las temperaturas de enfriado de masas Yy rellencegsraran en las 6rdenes de fabricacion

de cocina (OF's de cocina).

Las temperaturas de control del circuito de la ns&seegistraran en el registro de control de

rotacion y temperatura de masas (RV-14).

Se seguira el siguiente procedimiento para el obdél enfriamiento de los creps rellenos

1. Se seleccionaran muestras en varios puntos crifiglosbatidor (cerca de las puertas,
en el centro, y de la parte inferior y superiotaecarros).

2. Se insertara el elemento sensible a la temperatued centro del crep. Se realizara la
lectura cuando se haya alcanzado un valor est@bleintentara insertar el elemento
por la parte del relleno sin dafiar la oblea.

Las temperaturas del proceso de enfriado de lgsscse registraran en las ordenes de

fabricacion de produccién (OF’s produccion)

Para el control de temperatura de los creps radl@mvasados y encajados hay diferentes
métodos:
- Medicion no destructiva: se realizara la mediciém remper las cajas de los
creps. Se considerara que lo que se mide (el extde las cajas) estara 2°C por

encima que el centro del producto. Esta medicidrealézara de la siguiente forma:
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o Se utilizara una sonda de temperatura plana pamaogrionar el contacto
adecuado con las cajas.

o Se realizaran diferentes mediciones en diferentatop del palet, sobretodo en
el parte interior, colocando la sonda entre laas;ajon la presion adecuada de

forma que tenga un contacto térmico apropiado.
- Medicion destructiva: Se realizara la medicion @ado un orificio en la caja

(con un punzdn) e introduciendo la sonda en laggjachando los creps, intentando

que quede en el centro del producto.

Se seguira el siguiente procedimiento para el obuie temperatura de los creps rellenos

envasados y encajados:

1. Se seleccionaran muestras en varios puntos critee¢es camara (cerca de las puertas,
en el centro, y de la parte inferior y superiotatepalets).

2. La medicion de temperatura en el centro de lostpalke efectuaran haciendo varias
mediciones de forma no destructiva, tal como sadiaado anteriormente.

3. La medicion de la temperatura de las cajas extearidel palet se realizara cogiendo
las cajas, abriéndolas y midiendo la temperatuectiimente de los creps insertando
el elemento sensible a la temperatura en el caldtarep. Se realizara la lectura
cuando se haya alcanzado un valor estable. Sentardeinsertar el elemento por la
parte del relleno sin dafiar la oblea. Las caja®mb&ran a precintar debidamente y se
retornaran al palet correspondiente.

4. Se utilizara la medicion destructiva (pinchandolartaja directamente) lo minimo
posible y, si se realizara, se tapara debidamdnteifecio de la caja para evitar
contaminaciones posteriores.

Las temperaturas de producto acabado se registemael registro de actividades de

comprobacion en la tabla de control temperatunardéucto acabado.
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ENFRIAMIENTO RAPIDO

Los productos intermedios o semielaborados (masasreps y rellenos) y los productos
acabados (creps rellenos) se enfriaran justo degjmiéu elaboracion y en el plazo de tiempo
mas breve posible.

Se utilizara un abatidor de temperatura dimensioradfuncion de las necesidades de cada

industria.

Masas de creps:

Las masas de creps se introduciran en el abatiloret contenedor en el que han sido
elaboradas y protegidas por una tapadera o laneitfidnd plastico, justo después de acabar el
proceso de batido, y nunca superando los 10 mirdgasspera. El objetivo del enfriamiento
sera pasar de la temperatura a la que se encudteraperatura entre 12 y 18°C) a una
temperatura inferior a 5°C en menos de 4 horaanXkda esta temperatura se almacenaran

en la camara de refrigeracion de productos senueddbs.

Rellenos:

Los rellenos friose introduciran en el abatidor en el contenedayuenhan sido elaborados y
protegidos por una tapadera o lamina de film mésjusto después de acabar el proceso de
batido, y nunca superando los 10 minutos de espémbjetivo del enfriamiento sera pasar
de la temperatura a la que se encuentran (tempeeratdre 12 y 18 °C) a una temperatura
inferior o igual a 3°C en menos de 45 minutos. Ateala esta temperatura se almacenaran en
la cAmara de refrigeracion de productos semieldosra

Los rellenos calientese traspasaran a bandejas limpias y desinfectagdagin carro

bandejero, se protegeran con tapaderas o lamingisndglastico, justo después de acabar el
proceso de coccidn, y nunca superando los 10 nsimdéaspera. Se introducira en el abatidor
el carro bandejero para su enfriamiento. El objetdlel enfriamiento sera pasar de la
temperatura a la que se encuentran (temperatuea@ny 85 °C) a una temperatura inferior o
igual a 3°C en menos de 120 minutos. Alcanzada test@eratura se almacenaran en la

camara de refrigeracion de productos semielaborados
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Creps rellenos:

Los creps rellenos que se conservardn en refrigarae introduciran en el abatidor en el

carro bandejero en que se encuentran, justo desjmidenar la ultima bandeja y nunca
superando los 5 minutos de espera. El objetivenigiamiento sera pasar de la temperatura a
la que se encuentran (temperatura entre 10 y 1@ ¥@p temperatura inferior o igual a 3°C
en menos de 60 minutos. Alcanzada esta temperatiralmacenaran en la camara de
refrigeracion de productos acabados, protegiéndodos un film plastico, a la espera del

envasado.

Los creps rellenos que se conservaran en congelseimtroduciran en el abatidor en el carro

bandejero en que se encuentran, justo despuésnde la Ultima bandeja y nunca superando
los 5 minutos de espera. El objetivo del enfriantiesera pasar de la temperatura a la que se
encuentran (temperatura entre 10 y 17 °C) a unpeletura inferior o igual a -18°C en menos
de 120 minutos, cumpliendo la premisa de lleganaperaturas de 3°C en menos de 45-60
minutos.. Alcanzada la temperatura ¥18°C se almacenaran en la camara de congelagion d

productos acabados protegiéndolos con un filmiptast la espera del envasado.

En todos estos procesos se efectuara un conttaltéeperatura tal como se indica en la IT.
2 control de la temperatura.
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PROCEDIMIENTO GENERAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Se seguira el siguiente procedimiento para la kgl desinfeccion.

Procedimiento de limpieza general:

1.
2.

4.

Retirar los restos sélidos de alimentos que pugdadar con un cepillo.

Realizar un barrido o arrastre con agua a pre&inrcaso de existir suciedad o restos
de comida adheridos se procedera a un raspadoepdioananual y posteriormente
se repetira el barrido con agua.

Se aplicara detergente o desengrasante. Estacapfigauede ser de forma manual con
ayuda de cepillos, estropajos y esponjas de limpiezen forma de espuma con
maquina de espumar, o bien de ambas formas, pricogr@plicacion de detergente
en forma de espuma y posteriormente mediante lmapmanual con cepillo y
estropajo.

Para las concentraciones de los productos de lmapse seguiran las instrucciones de
uso del producto.

Aclarar con agua potable y revisar visualmenterguexisten restos de suciedad.

Procedimiento de desinfeccion general (viene detqd):

5.
6.
7.

Aplicar el desinfectante mediante vaporizacionja peesion.

Dejar actuar el producto durante el tiempo indicaddas instrucciones de uso.
Aclarar con agua potable a baja presion hasta ihainglcion total del producto,
durante un tiempo no inferior a los cinco minutos.

Secar con trapos desechables en los casos nese@agnsilios y Utiles de cocina,

piezas de maquinaria, cintas transportadoras).

Se aplicara el procedimiento de limpieza (pasod @) en las siguientes zonas:

Suelos, paredes y techos de la fabrica, almacerssngaras. Superficies exteriores de

maquinaria, utillaje, etc. que no estaran en cootdicecto con alimentos.
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Se aplicara el procedimiento de limpieza y desuifec (pasos del 1 al 8) en las siguientes
zonas:
Contenedores, ollas y recipientes, partes de laumadga que estaran en contacto
directo con los alimentos (batidoras, equipos dmaibres, etc.), cintas

transportadoras y superficies de trabajo dondegesitaran alimentos.
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INCIDENCIA'Y MEDIDAS CORRECTORAS

Cuando se detecte cualquier incidencia duranteoekepo de fabricacion de los creps, desde
su descarga hasta su expedicion, ya sea un ersanaé fallo de maquinaria, etc., se avisara

lo mas rapido posible a la persona responsablealaaividad en concreto.

Ante cualquier incidencia en produccion siemprenpra la seguridad del producto ante todo.

Se actuara de la siguiente forma:
1. Comprobar si hay producto afectado.
Inmovilizacion y separacion del producto.
Detectar las causas que provocan la incidencia.
Restituir las condiciones para que no se vea afecteas producto.

Valoracion de la afectacion y toma de decisionésesel producto afectado.

o ok w0

Se tomaran medidas y efectuardn las acciones tmnascnecesarias para evitar su

repeticion.

Las incidencias y medidas correctoras deberan questpstradas en el registro de no

conformidades y acciones correctoras.

44



NOMBRE DE Cédigo:IT.FC/R0O7
LA z Revision:
INDUSTRIA FORMULA COCINA Fecha:

Pagina: 1/1

R-07: RELLENO CREMA TRES QUESOS

Cantidades (kg) para
Ingredientes Cantidades (%) multiplo container
(136,745 kq)

Agua 51,190 70,000
Margarina 5,119 7,000
Leche en polvg bloque A 8,839 5,250

Sal 0,585 0,800
Azlcar 0,384 0,525
Agua 6,399 8,750
Almidén blogue B 3,839 5,250

Nuez moscada 0,051 0,070
Pimienta 0,073 0,100
negra bloque C

Queso tipo A 6,582 9,000
Queso tipo B 10,969 15,000
Queso tipo C bloque D 10,969 15,000

PROCEDIMIENTO:

1. Introducir los ingredientes del bloque A en el nosorden en una olla, batir con
ayuda de una batidora de mano y llevarlos a ebiditic

2. Poner en otra olla los ingredientes del bloque &lentar al fuego y remover hasta la
total disolucion del almidon.

3. Anfadir el blogue B al bloque A y seguir removiehdsta que espese. Asegurarse de

la no aparicibn de grumos. En caso necesario puagiedarse de una batidora.

Apagar el fuego.

Afnadir el blogue C. Batir hasta homogeneizarlo todo

Encender el fuego durante dos minutos y apagatr.

Afnadir el blogue D. Batir hasta homogeneizarlo todo

Asegurarse que la mezcla obtenida tiene una teryrera 70°C. De no ser asi,

calentar al fuego hasta llegar a la temperatura, nteger 2 minutos y apagar el

fuego.

8. Pasar la mezcla obtenida a bandejas, en un carrwdbgero, y llevarlo al abatidor de
temperatura lo mas rapido posible.

9. Identificar el carro con el nombre del relleno,dpfecha y hora de fabricacion.

10.Controlar y registrar el la OF de cocina el procede enfriado.

11.Una vez la temperatura sea inferior a los 4°C enegitro de las bandejas, pasar a la
camara frigorifica 2.

No ok
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IDENTIFICACION DE PRODUCTO Y ASIGNACION DE NUMERO D E LOTE

Se puede definilote como la cantidad determinada de alimentos produerd condiciones
esencialmente iguales y al mismo tiem@odex Alimentarius1993).

En las industrias elaboradoras de creps se idearéifn los productos acabados con un
namero de lote, pero para facilitar el seguimientola trazabilidad de los productos, se

efectuaran diferentes identificaciones de produicti@smedios como masas Y rellenos.

Identificacion y asignacion del namero de lote dgdroducto acabado:

Los productos acabados se identificardn medianteféaencia del articulo y el nimero de
lote.

Por ejemplo, Ref.246422 -N° lote 01/13215

En la fase de produccion, cada dia, se dispondeadrdenes de fabricacion (OF's) de
produccion, las cuales van numeradas, a las qlessadjuntara su correspondiente OF de
cocina. Cada OF de produccion tendra una OF de&oci

A cada articulo que se fabrica en un dia, en umea lde produccién, le correspondera una OF

diferente; es decir, en un dia se tendran tantaso@ie articulos hay que fabricar.

El nimero de lote constara de siete digitos, cammsestra a continuacion:

XXIXX XXX

Los dos digitos primeros corresponderan al nimerOfel

Los dos digitos después de la barra corresponddamdigitos del afio de fabricacién.
Los tres digitos finales corresponderan al numerdid del afio de fabricacion.

Ejemplo:

IDENTIFICACION: 01: n°de OF de ese dia.

Ref.: 246422 13: afo 2013

N° lote:01/13215 215 dia 215 corresponde al 3 de agosto

Esta identificacidn correspondera al la Referergd&422, crep mini de atin y queso,
fabricado el 3 de agosto de 2013, y los datos lakéckcion estan en la OF n° 01.
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Identificacion y asignacion del nimero de lote de asas y rellenos:

Las masas y rellenos se identificardn con un numerote de 9 digitos, por ejemplo M01/1-
13215

XXX/X-XXXXX

Los tres primeros digitos corresponderan a laeataa del relleno o masa de que se trate.
El cuarto, entre la barra y el guion corresponddranimero de unidad de fabricacion
(container-olla-marmita).

El quinto y el sexto corresponderan a los digiwlsaéio de fabricacion.

Los tres ultimos corresponderan al numero de diaftede fabricacion.

Ejemplo:
IDENTIFICACION: MO1: masa 01 (masa de creps normal)
MO01/1-13215 1 :contenedor 1

13 : afio 2013
215 dia 215 corresponde al 3 de agosto

Esta identificacion corresponde al primer conteneldouna masa de creps normal, elaborada
el 3 de agosto de 2013.
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NORMAS DE HIGIENE Y COMPORTAMIENTO GENERAL

Los trabajadores que trabajen en una industriaosddbra de creps deberan seguir las

siguientes normas:

Se cuidara la higiene personal diaria antes dareatirabajar.

Se accedera al puesto de trabajo con el uniformeidi y completo. Este
constara de:
o camiseta de color blanco
0 pantalén largo de color blanco
0 gorro con goma que cubra la totalidad del pelo
0 zapatos o botas con suela antideslizante

- El uniforme de trabajo se debe utilizar exclusivateeen el interior de la
fabrica.

- No se podran llevar anillos ni objetos de adorno.

- Se llevaréan las ufias cortas, limpias y sin pintar.

- Las heridas, llagas o granos se cubriran con vesdanpermeables y
coloreados.

- Después de la jornada laboral se limpiaran lasshotapatos

- Se asumira la limpieza y orden de su puesto dajtrap de los utensilios que se
haya utilizado.

- Se debera informar inmediatamente al responsabledouse tengan sintomas de
gripe o cualquier otra enfermedad (infecciones rmd4, alergias, heridas, diarreas,
resfriados, etc).

- Se debera dejar el puesto de trabajo cuando sedmyaosticado ser portador

de microorganismos patdégenos, y no se reincorpdrasfa la total recuperacion,

dictaminada por un médico. Sera necesario apartaajh y el alta médica.
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Las manos se lavaran utilizando agua con jabonnf@esante, se frotaran

durante unos segundos, se cepillaran las ufias aclaearan con abundante agua.

Después se secaran con papel desechable. ElI hecHevdr guantes no implica

descuidar la limpieza de las manos.

(@)

O O O o o o o o

o O O O o

(@)

Se deben lavar las manos siempre que:
se empiece la jornada laboral
el trabajador se incorpore al puesto de trabajpudEssde haberlo dejado por
cualquier motivo
se haya ido al servicio
se haya manipulado la basura
se hayan manipulado productos de limpieza
se haya sonado o tocado el pelo
se haya cambiado de producto o linea de produccién
se hayan tocado alimentos crudos
estén sucias
como norma general, hayan transcurrido 2 horas remismo puesto de

trabajo.

Se seguira las siguientes normas de conducta:
no se comera, ni se mascara chicle o comeran clsprela zona de proceso
no se fumara
se utilizaran pafiuelos de un solo uso para sonarse
no se limpiaran las gafas echandoles el aliento
no se secara el sudor con el uniforme de trabajotibzaran toallas de papel
de un solo uso.
Nno se escupira

no se manipulara dinero
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CARGA DEL PRODUCTO ACABADO

Se seguira el siguiente procedimiento para la cdegproducto acabado:
Antes de la carga se efectuaran los siguientesatest

1. Se comprobard la disponibilidad del producto.

2. Se preparara la cantidad indicada en los albaréer@endo siempre en cuenta que se
cargara primero el lote mas antiguo.

3. Se inspeccionara visualmente el correcto estadmdases y embalajes.

4. Se comprobard que la documentacion de que se dispmnesponde al producto a
cargar. Siempre se informara al departamento delackhlpara que prepare la
documentacion a adjuntar (controles de calidacespaondientes al lote a cargar).

5. Se comprobara el estado higiénico del vehiculo leque se cargara el producto
acabado.

6. Si se trata de un producto refrigerado o congeladogomprobara que el vehiculo
dispone de equipo de frio y que lo tiene en furemoiento con la temperatura

adecuada.

Una vez efectuados los controles anteriores seegena a la carga con los medios necesarios.
Se cargara lo mas rapido posible y evitando dafisases y embalajes en este proceso.
En caso de materia prima congelada o refrigeragestara especial atenciéon de no romper

la cadena de frio.

En caso de no superar los controles previos, npreeedera a su carga y se rellenara el

registro de no conformidades, avisando al respdasibturno.

Se rellenara correctamente el registro de expewisicon los datos necesarios. Se adjuntara a

este registro el control de temperatura de ladajaehiculo en la descarga.
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