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Resumen y palabras claves

Resumen:

En la industria alimentaria es un requisito obligatorio la produccion de
productos inocuos para los consumidores, una herramienta que lo garantiza es
el sistema de analisis de peligros y puntos de control criticos (APPCC).

Este trabajo definira el sistema APPCC y lo pondra en practica en la bodega
Barco Las Culebras, situada en Pesquera de Duero y perteneciente a la D.O.
Ribera del Duero. En ella se elaboran vinos tintos del ano y de guarda. La
implantacion del sistema da como resultado la existencia de tres puntos de
control criticos sobre los que se desarrollaran sus correspondientes fichas que
los definan, subsanen en caso de producirse y registren su control.

Para garantizar la produccion de alimentos inocuos después de instaurar el
sistema APPCC es muy importante que el personal conozca, vigile y rellene cada
uno de lo registros consecuentemente para poder garantizar la produccion de
vino seguro sanitariamente hablando.

Palabras clave:

— Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC)
— Bodega

— Vino

— Alimentos inocuos

— Seguridad alimentaria



Abstract:

In the Food Industry, the production of safe food for the consumers is a
compulsory requirement. A tool that guarantees this fact is the Hazard Analysis
and Critical Control Points (HACCP).

The at-hand project has been designed to define the HACCP and to put it into
practice in the winery Barco Las Culebras, located in Pesquera de Duero and
belonging to the D. O. Ribera del Duero. Red unoaked wines and red oaked and
oak-aged wines are made in it. The establishment of the system gives rise to
three critical control points upon which their corresponding files will be
developed, defining and offsetting them providing they take place, as well as
being recordered.

In order to ensure the production of safe food after establishing the HACCP
system, it is essential that the staff know, monitor and fill in each record in
accordance, so as to guarantee the making of safe wine in terms of safety and
health.

Keywords:
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— Winery
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— Safe food

— Food safety



INDICE

CAPITULO 1: INTRODUCCION Y OBJETIVOS.......ceueenernsersessssssssserssessesssssssaees 1
CAPITULO 2: SISTEMA APPCC ....coveeuermsensessssssessesssesssesssssssssssssssssesssessssssssssees 3
2.1.- DEfiNiCION APPCC........cceeereereeraerserseesnesessessesssssnssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsnns 4
2.2.- Historia del APPCC .........cciimrimmnnsisisssssss s sssss s s s s s s s ssss s ssnns 4
2.3.- Los siete prinCipios del APPCC.......ccccciiiiiiiiississs s s ssssssssssssssssssssssssssss s 5
2.3.1.- Principio 1: Analisis de PEIISIOS .....cicceieieeriieeecieisieeseeesceessee s see s s e e e s sae s e ae s ssreesneeeas 5
2.3.2.- Principio 2: Identificar los Puntos de Control Criticos (PCC)......ceeeereveeeeieerrcreenieenns 7
2.3.3.- Principio 3: Establecer 10S IIMites CIitiCOS ..ueviiririeerie e 10
2.3.4.- Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia para los PCC .........cccceoevriernenn. 12
2.3.5.- Principio 5: Establecer acciones correctoras para cada PCC........ccccceeeecceeercnnennn. 13
2.3.6.- Principio 6: Establecer un sistema de verificacion ........cccccceveeeecieeecceeesceeseseeeenen, 15
2.3.7.- Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentacion ........c..cceceeeene. 17
2.4.- Ventajas e inconvenientes del sistema APPCC........cccccirierccvemcmeenressssssssnnees 18
2.5.- Secuencia de las fases del APPCC.........cccocernmminmrmnnssmmssnssmssssssssssssnsas 20
CAPITULO 3: PLANES DE PRERREQUISITOS......ccccovussseessesssessessssssssssssessessnnes 21
3.1.- Plan de control del @8Ua -.......cceeiecemerreseaerrencne e escsme s s smme e e 22
3.2.- Plan de control de limpieza y desinfeCCion ........cccccveeemrrirrrcserreenrssmeesenenas 24
3.3.- Plan de control de plagas.......ccccuecamrrrrssamrriassnerescsme s sssssme e s ssssmms e s sms s sssssmees 26
3.4.- Plan de formacion y capacitacion ........c.ccceceereeceerererrsssersseeseseeessnsesssnsessneens 28
3.5.- Plan de control de proveedores ..........cccceemcererrrrssssssmmeeereessssssssmmsseseesssssssnnnes 29
3.6.- Plan de control de trazabilidad ..........cccocrnsmmnnsmmnsmnner e, 30
3.7.- Plan de control de temperaturas .........cccoemmeeerrrrssssssmmeeereessssssssmmsseseesssssssnnnes 32
3.8.- Plan de mantenimi€nto .......cccouuserminsmsmissmsmnsssisss s s s sssane s 33
3.9.- Plan de control de reSiduOoS........ccuumrminmemnsnsminsesmssssmssssssss s ssssssssssssssssenas 35
CAPITULO 4: IMPLANTACION DEL SISTEMA APPCC EN UNA BODEGA........... 37
4.1 .- Creacion del equipo de trabajo de APPCC ...........cccoerierrreemrcceercseers e scceenane 38
4.2 .- Descripcion de las actividades y de los productos .......cccocevceceerecerrcerrceennans 39

4.3.- Elaboracion del diagrama de flujo .......ccceeeremrrserssemssnssssssesssnssssssssssssnsssssnnns 41



4.3.2.- ProduCtOS ENO0IOZICOS. .. .eruereereereeriereruerteseeseeseesiesesse st st e et e aeseesaesae et et e e eseeseesaas 42
TG TG Tl B - Yo7 ¢~ T 42
T J Sl == o =111 =T [ 1 42
4.3.5.- Primera fermentacion ........ocuoeiiiinerieireee e 42
4.3.6.- PreNSAUO0 ...cueiiiiiii it s 42
4.3.7.- SeguUNda fEIMENTACION ....eevieeeeeee et e et e e et e e e e e s re e sr e e e neesneeeneeeanes 43
S T = TS 1= = (o L SRRSO PRRT 43
4.3.9.- ENVEJECIMIENTO €N DAITICA ...eveeeeiieieeieecctie e eeetee s e eee e et e e s e e e s e e e e s e e e e e nne e e eanees 43
4.3.10.- Preparacion €N dEPOSItO ....eceveeeirreerieeriieeeeieeserteeerseseseessessseessseesseessneesseessseesanes 43
G T T V=TT Lo o 44
4.3.12.- Estabilizacion en DOtella ... e 45
TG 70 G TR = T [ 1] = o o 45
4.3.14.- PAlELIZAUO...cueieiireecee e s 46
4.4.- Comprobacion del diagrama de flujo .....cccccerreemrrecerrcccmrncerrcrceer e e e esceenans 46

4.5.- Andlisis de peligros y determinacion de las medidas preventivas (Principio 1)

................................................................................................................................ 46
T T I U1 SRS R 46
4.5.2.- Metabisulfito de potasio (E-224) ....eeeei ettt s 47
4.5, 3. DESCAIEA. . e iueeiueeeeeee et eet e et e st e e e e et e s et e e e e e s e e e e e ne e e r e e e e e e e ne e e ne e e ne e e Rt e s neeeaneenanes 47
Tl B =Y o = 111 E= T [ 48
4.5.5.- Primera fermentaCion .......cocceeeerieeieeie ettt s st s sae e s 48
ST 1T 0 L7 o o RSP SRSPRRT 49
4.5.7.- Segunda fErMENTACION ......ocviiere ettt 49
A.5.8.- TrASIEEOS .eeeueeraueerrueeraeeaaeesateaseessseeaseesaeeaseesaaseeseeseaseeeseesaseasseesaseesneesseesaneesanes 50
4.5.9.- ENvejecimiento €N DarriCa ... e ieerre ettt 51
4.5.10.- Preparacion €N dePOSItO ......cceecreerierrerieesieseeseesseeeeeseeseesseessesseesaeseesneesnesnsesnes 51
s Tt I I 1V 7= 7= o o F PSSR PRRT 52
4.5.12.- Estabilizacion €n DOLEIIA ....ceeeeeeeieieeeee e e 52
Y G T o o [0 1 = Lo o PR PR 53
T Rl = [ = T o T 53

4.6.- Identificacién de los Puntos de Control Criticos (Principio 2) ......cccceevvcecenneae 53



4.7 - Establecimiento de limites criticos (Principio 3), de un sistema de vigilancia

(Principio 4) y de acciones correctoras (Principio 5) para cada PCC .........ccccceeun... 56
4.7.1.- Modificacion de las etapas del PrOCESO ....cueveereeeeeereeeeecee e e e see e s e e nne s 64
4.8.- Establecimiento de un sistema de verificacion (PrinCipio 6) .........cccverueerrans 64

4.9.- Establecimiento de un sistema de registro y documentacién (Principio 7)... 66

CAPITULO 5: ANALISIS ECONOMICO .....coureerserssersssssssessssssssssssssssssssssssesssssssss 71
CAPITULQ 6: CONCLUSIONES.......csersusesessessssssssssssssessssessssssssssssensasesssssassssasen 75
BIBLIOGRAFIA c....evuvesessessssessssessssessssssssssssssesssssssssssssssssassssasessssessasensasensasesasens 79
T 1= o S 81
ANEXO |. ANEXO 1 RD 140/2003. .....uuuueeeeennnnnnnnnsnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnns 82
Anexo Il. Protocolo de vendimias.........cccumminiimimimsmnisnnsssssssss s 86
Anexo lll. Protocolo de autocalifiCacion. ........uuueersersersssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 95

Anexo IV. Ficha de datos de seguridad Metabisulfito de Potasio..........cccccrrrnnee. 103



INDICE DE FIGURAS Y TABLAS

Figura 1: Arbol de deciSiones de PCC ........c.oeoceeuvecureeeeereeeeeeseeeseeseeeseeseesseenas 10
Figura 2: Secuencia de las fases del APPCC ... 20
Figura 3: Diagrama de flujo de elaboracion de Vino .......cccecevrevecerrensceessenne 41
Tabla 1: Determinacion de los PCC en la bodega........cccceevveeceecceeeceeccieeceee 53
Tabla 2: PCC 1. Presencia de alérgenos en el producto........cceeceeeeeeeeceeencnnen. 56
Tabla 3: PCC 2. Presencia de microorganismos en el embotellado................. 57
Tabla 5: PCC 3. Presencia de fragmentos de Vidrio.......cccceeveernieeerseeesceenssnenn. 58
Tabla 6: Registro de sulfuros total .......cocceeeeieereiieeeee e 61
Tabla 7: Registro de embOotellado .......cocceeeeiieieieiiece e 62
Tabla 8: Registro de restos fisicos en embotellado ......ccceeeceeveceeeccceeecceeecnen, 63
Tabla 9: Registro de actas de reUNIONES ......ccccceeeeeeeee e e e e e 66
Tabla 10: Registro de control de prerreqUISItoS.. .. iceccceeieeee e e, 68
Tabla 11: Registro de reclamaciones de Clientes .....cccvvveeriiceeeeiccceeeeseccieeen, 69
Tabla 12: Registro de control del sistema APPCC........cccoveriiiieieenccceeee e, 70
Tabla 13: Presupuesto de implantacion del sistema APPCC..........cccoeeveevneen. 73
Tabla 14: Tabla A. Parametros microbiolOZIiCOS ......cccueeereerereeerereeceeeeeeeeeeeneen 82
Tabla 15: Tabla B.1. ParametroS qUIMICOS .....ccccceeeeeeeeeeieeeeeeeeeereeeeneeeeneeeeeneens 82

Tabla 16: Tabla C. Parametros iNAICATOIES ...oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeee e 85



CAPITULO 1: INTRODUCCION Y
OBJETIVOS



Las empresas dedicadas a la produccion de alimentos principalmente
se centran en realizar productos atractivos para el consumidor, y esta es su
principal acometida. Pero no se debe pasar por alto todo lo que debe
acompanar en la realizacion de sus productos, entre ellas destaca un plan de
seguridad en el puesto de trabajo y un plan de seguridad de alimentos.

Es por este motivo que se realizara el siguiente trabajo enfocado en la
instauracion de un plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos que
garantice la produccion de alimentos seguros sanitariamente hablando.

En Espana actualmente el reglamento (CE) 852/2004 es el encargado de
vigilar la produccion de alimentos inocuos, este reglamento esta basado en
alguno de los principios del APPCC, por lo que la realizacion de este documento
beneficiara a la empresa y cumplira lo dispuesto en dicho reglamento.

El objetivo principal de este Trabajo Fin de Grado es la instauracion del sistema
APPCC en una bodega. Aunque se desarrollaran diferentes aptitudes a lo largo
de la realizacion del mismo, tales como aptitudes respecto a la blsqueda y
recopilacion de informacion, aptitudes de valoracion del trabajo y esfuerzo
realizado cuantificandolo econédmicamente ...

Inicialmente se definira el sistema APPCC, se definiran los principios que lo
forman y se explicaran los pasos que se deben llevar a cabo en cada uno de
estos principios para posteriormente poder aplicarlo a cualquier tipo de
industria alimentaria.

Con la intencién de implantar el sistema en una bodega, el siguiente capitulo
consistira en redactar los prerrequisitos. Este punto es muy importante ya que
estan vigentes en casi todas las industrias alimentarias y son los documentos
encargados de vigilar los peligros mas generales.

A partir de esto se desarrollara el sistema APPCC de una bodega teniendo en
cuenta los capitulos anteriormente descritos. Se analizaran todas las etapas
del proceso de elaboracion de vino de forma individualizada hasta encontrar
los peligros de control criticos que se deben vigilar con gran importancia, ya
que seran los que garanticen la produccion de alimentos inocuos.

Finalmente se desarrollara un presupuesto incluyendo todos los costes que
llevar a cabo dicho documento pueden ocasionar.



CAPITULO 2: SISTEMA APPCC



2.1.- Definicion APPCC

Las siglas APPCC corresponden a Analisis de Peligros y Puntos de
Control Criticos. También se conoce este sistema en inglés como HACCP, siglas
correspondientes a Hazard Analysis and Critical Control Points.

Es un sistema que permite identificar peligros especificos y medidas para su
control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Aplica desde la
produccion primaria hasta la distribucion minorista de los alimentos.

2.2.- Historia del APPCC

Este sistema surge durante los anos 60 en Estados Unidos. Se inventa
con el fin de evitar la preocupacion por la intoxicacion alimentaria debida a
posibles particulas o diversas intoxicaciones alimentarias.

La atribuciéon de su invencion se le da a la compania Pillsbury, el laboratorio de
la Armada de los Estados Unidos y a la Administracion Nacional de Aeronautica
y del Espacio (NASA). Esta ultima fue la gran responsable ya que tenia la
necesidad de garantizar la inocuidad de los alimentos que iban a ser
consumidos por los astronautas en el espacio. La NASA se bas6 en una técnica
de ingenieria, que data de los anos 40, conocida como Analisis Modal de Fallos
y Efectos (AMFE). Esta técnica se basa en observar en cada etapa del proceso
los posibles riesgos que puedan surgir, las causas y los efectos que pueden
producir.

El sistema APPCC modifico esta estrategia considerando los siguientes tres
principios:

1. Identificar y evaluar todos los peligros asociados a los alimentos.

2. ldentificar aquellas etapas en la elaboraciéon de un alimento en las que
los peligros puedan ser controlados, reducidos o eliminados.

3. Establecer procedimientos para vigilar los puntos anteriores.

El sistema APPCC lo presentd publicamente la compania Pillsbury en La
Conferencia Nacional de Proteccion de los Alimentos en Estados Unidos en el
ano 1971.

Dicho sistema fue instaurandose y mejorando a lo largo de los anos.

En 1974 se impuls6 el uso de este sistema por la Administracion de Alimentos
y Medicamentos de Estados Unidos (FDA - Food and Drug Administration).
Dicha administracion llevaba trabajando desde 1967 en un programa piloto de
autocalificacion disenado para incorporar los conceptos del sistema APPCC en
los procesos de fabricacion de alimentos.



En 1985 la Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos (National
Academy of Sciences) recomend6 su uso en las plantas elaboradoras de
alimentos e ingredientes alimenticios.

En 1989 el Comité Nacional Asesor de Criterios Microbiologicos para los
alimentos (NACMCF) definen y especifican los principios que actualmente se
estan utilizando.

En 1991 el Codex Alimentarius incluye el término APPCC con siete principios.

En 1993 en la 20° Sesion se adoptan las medidas para la aplicacion del
sistema.

En 1997 la comision del Codex Alimentarius revisa el sistema y establece los
principios en los que se basa el sistema y la secuencia de su aplicacion.

Después de esta evolucion y consiguientes mejoras, la Organizacion de las
Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO), reconoci6 esta
metodologia internacionalmente como un sistema efectivo para garantizar la
produccion de alimentos sanos, seguros e inocuos.

En 1993 la Union Europea instaur6 el sistema APPCC en la Directiva
93/43/CEE.

Actualmente en la Unién Europea rige el Reglamento CE 852/2004 relativo a
la higiene de los alimentos, que sustituye a la directiva citada anteriormente.

2.3.- Los siete principios del APPCC
2.3.1.- Principio 1: Analisis de peligros

La correcta ejecucion de todos los principios es imprescindible para el
buen funcionamiento del sistema APPCC, pero este, al ser el primero de ellos,
es de los mas importantes porque sera a partir de donde se vaya desarrollando
el sistema. Para realizarlo correctamente se debe conocer todo el proceso, para
ello se debe realizar una buena documentacion y estudio bibliografico, y
posteriormente las comprobaciones experimentales pertinentes. El equipo
encargado de realizar el sistema también debera documentarse preguntando
a los trabajadores del proceso, ya que son los que mejor lo conocen y las
personas que mas pueden facilitar el trabajo por haber tenido posibles
experiencias en alguna parte del proceso; el equipo también debera
documentarse de todas las posibles enfermedades transmitidas por los
alimentos producto que se realicen en dicha fabrica; en caso de poseer libro
de quejas, deberan leerse todas las quejas para valorar si alguna de ellas
pudiera resultar relevante para la realizacion del analisis por tratarse de algin
tipo de infeccion alimenticia o similar. Como se puede observar, cuanta mas



documentacion se pueda recopilar, la implantacion del sistema estara mejor
realizado, documentado y formalizado.

Para realizar correctamente este principio es recomendable tener un diagrama
de flujo de cada producto elaborado.

En este primer principio se deben identificar todos los peligros potenciales que
pudieran aparecer en cada etapa del proceso, se evalla la gravedad de cada
uno de ellos y se determinan medidas preventivas para su control.

— Identificacion de los peligros:
Los peligros se pueden clasificar en biologicos, quimicos y fisicos.

o Peligros de tipo biolégico: Dentro de este grupo se estudiara la
posibilidad de incorporacion, la presencia, la supervivencia o la
proliferacion de cualquier organismo vivo en los alimentos. Tales
como los parasitos, por ejemplo, la triquina, el anisakis etc.
Cualquier tipo de organismo vivo, como los insectos, los
artrépodos, los roedores etc. Cualquier microorganismo o las
toxinas derivadas de ellos ya sean bacterias como la salmonella,
hongos como las aflatoxinas de Aspergillus, o virus como la
Hepatitis A o E.

o Peligros de tipo quimico: Dentro de este grupo se tienen en
cuanta todas las sustancias quimicas que puedan aparecer en
los alimentos, ya sea de forma natural, que se hayan
incorporado, posibles contaminaciones o que persistan ellos.
Normalmente los peligros quimicos mas habituales en los
alimentos son debidos a los pesticidas, a los residuos
veterinarios, a la contaminacion con productos de limpieza, e
incluso en algunas ocasiones se puede observar la presencia de
metales pesados.

o Peligros de tipo fisico: Dentro de este grupo se incluye la
contaminacion por la presencia de cualquier sustancia extrana
que pueda suponer un peligro para la salud del consumidor. Este
tipo de peligros abarca un campo muy grande, por ejemplo,
trozos de cristal, cualquier metal o plastico desprendido de
cualquiera de las maquinas de manipulacion, etc.

Como se ha comentado anteriormente, es muy importante tener el
diagrama de flujo, ya que sera la herramienta que ayude a identificar
todos los posibles peligros etapa por etapa, es muy importante no
descartar ni pasar por alto ninguna de las etapas del proceso por
irrelevantes que parezcan. Asi mismo, se debe estudiar las causas que
originan cada uno de los peligros.



Con el fin de facilitar y realizar un trabajo ordenado se debera numerar cada
uno de los posibles peligros que pudieran surgir en cada una de las etapas.

— Evaluacion de los peligros:

Una vez se hayan identificado y numerado todos los posibles peligros, se
procedera a su evaluacion en funcion de su gravedad y de la probabilidad
de que sucedan. Para ello el equipo encargado de realizar el sistema debera
analizar cada uno de los posibles peligros en funcion de varios parametros,
Su experiencia, los datos epidemiolégicos, informacion recopilada respecto
a ellos y las consecuencias derivadas de cada uno de ellos.

En el APPCC no se incluiran todos los peligros comentados en los parrafos
anteriores, sino que se incluiran como PCC aquellos que sean vitales para
garantizar la produccion de alimentos seguros, ya sea teniendo en cuenta
la prevencion, eliminacién o reduccion a niveles aceptables de cualquiera
de dichos peligros.

— Determinacion de medidas preventivas:

Después de haber evaluado todos los posibles peligros, y centrandose
Unicamente en los que iran incluidos en el APPCC, se deben establecer las
medidas preventivas para cada uno de ellos. Para poder realizar este paso
habra que fijarse y analizar estrictamente el posible origen de cada uno de
ellos.

El equipo que esté elaborando el APPCC, teniendo en cuenta el peligro y su
origen, debera implantar una serie de medidas que permitan eliminar o
minimizarlo a niveles aceptables todos los peligros. Dichas medidas, se
intentara que sean lo mas faciles y simples posibles. También se intentara
gue tengan un impacto econémico lo mas bajo posible.

Puede darse el caso de que con una misma medida se neutralicen varios
peligros, o, por el contrario, que hagan falta varias medidas para neutralizar
un unico peligro.

2.3.2.- Principio 2: Identificar los Puntos de Control Criticos (PCC)

Este principio consiste en determinar donde se encuentran los
momentos del proceso de fabricacion que deben ser vigilados para eliminar o
reducir a niveles aceptables los peligros imprescindibles para garantizar la
inocuidad de los alimentos.

Se deberan analizar todos los peligros identificados en el Principio 1 para
determinar la necesidad de instaurar un control o procedimiento de vigilancia
para cada uno de ellos. En caso de ser necesaria esta circunstancia, dichos
momentos se conocen como Puntos de Control Criticos (PCC).



A partir de haber identificado los PCC, el equipo debera focalizarse en ellos y
centrar toda la atencion en las etapas que son fundamentales para garantizar
la seguridad de los alimentos, al focalizarse de esta manera se conseguira un
ahorro de tiempo y su consiguiente ahorro de costes.

Existe la posibilidad de que algunos de los PCC que se han definido
anteriormente ya se estén controlando y no sea necesario analizarlos como
PCC. Esto puede deberse a que dichos peligros ya se encuentren incluidos en
algun proceso de control del proceso de elaboracion; como pueden ser los
Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius (CAC/RCP), las Buenas
Practicas de Higiene (BPH), las Buenas Practicas de Fabricacion (BPF), o
cualquier otro proceso de control.

Con el fin de facilitar el trabajo e identificar correctamente los PCC, el personal
encargado de realizar el analisis debera basarse en procedimientos I6gicos y
sistematicos, es por eso que se utiliza el arbol de decisiones (Figura 1). En caso
de no utilizarse se podria cometer errores, ya que se podria no incluir algin PCC
por simplificacion, o, por el contrario, por precaucion incluir PCC que no lo son.

El arbol de decisiones se basa en cuatro preguntas o cuestiones que se deben
contestar para cada uno de los peligros del proceso. Cada una de las
respuestas de estas preguntas seran las que indiquen el camino a seguir en
las distintas ramificaciones del arbol y las que definitivamente determinen si la
etapa que se estaba analizando es un PCC para dicho peligro.

Para la correcta utilizacion del arbol de decisiones, se debera utilizar en todo el
proceso, y también se debera utilizar de forma racional y con sentido comun.

El arbol consta de cuatro cuestiones, y cada uno de los peligros de cada etapa
deberan ser analizados individualmente siguiendo las siguientes preguntas:

e Cuestion 1: ¢ Existen medidas preventivas de control?
— Si: Se continua a la cuestion 2.
— No: En el caso de que no exista ninguna medida preventiva se
debera plantear la siguiente pregunta:
o ¢Se necesita control en esta fase por razones de inocuidad?
— Si: Se debera modificar la etapa, el proceso o el
producto. En el momento que se haya realizado dicha
modificacion se volvera a contestar a la cuestion 1.
— No: No es un PCC, por lo que no hay que fijarse en ello
y se continuara con el siguiente peligro del proceso.
e Cuestion 2: ¢Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o
reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?
— Si: Es un PCCy se continuara con el siguiente peligro del proceso.
— No: Se continua con la cuestion 3.



e Cuestion 3: ¢Podria producirse una contaminacién, con peligros
identificados, superior a los niveles aceptables o podrian estos
aumentar a niveles inaceptables?

— Si: Se continua con la cuestion 4.

— No: No es un PCC y se continuaria con el siguiente peligro del
proceso.

e Cuestion 4: ;Se eliminaran los peligros identificados o se reducira su
posible presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

— Si: En caso de existir una etapa posterior que elimine o reduzca a
niveles aceptables el peligro no se tratara de un PCC y por tanto se
continuara con el siguiente peligro del proceso.

— No: En caso de no haberse previsto ninguna etapa posterior para
controlar el peligro, este sera un PCC y se continuara analizando el
siguiente peligro del proceso.
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Figura 1: Arbol de decisiones de PCC

2.3.3.- Principio 3: Establecer los limites criticos

Una vez identificados los PCC en el principio 2, es el momento de
establecer cuales son los limites criticos de cada uno de ellos. Esto se refiere a
buscar los limites a partir de los cuales se decidira entre lo que es y no
aceptable.

La decision del valor de dichos limites la tendra el equipo encargado de realizar
el APPCC, y para tomar los valores correctos deberan acudir a la bibliografia e
informarse a partir de fuente fiables para cumplir la normativa. Para ello se
deberan documentar principalmente en la normativa, aunque también deberan
informarse mediante consultas a expertos, publicaciones o estudios
profesionales, etc.
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Los limites criticos establecidos por el equipo intentaran que estén asociados
a parametros que se puedan vigilar facilmente y de la manera mas rapida
posible, de esta forma la instauracion del APPCC sera mas facil para la empresa
y los operarios, y la respuesta ante posibles peligros serd mas rapida y
repercutira en menores pérdidas.

En funcion de los distintos tipos de peligros se tendra distintos limites, entre
los que se puede destacar por su facilidad y rapidez los siguientes. En los
peligros biolégicos se tendran en cuenta criterios bacteriolégicos, en los
peligros quimicos analisis de pHy en el caso de los peligros fisicos temperatura.
Estos son algunos ejemplos genéricos, pero cada proceso debera analizarse
individualmente y ver cual es el mas adecuado buscando siempre la
simplicidad. Los analisis bacteriol6gicos se intentaran evitar siempre que se
pueda utilizar otro medio, ya que son bastante complejos y requieren de mayor
tiempo, por lo que el tiempo de reaccidon aumentaria y esto es un inconveniente.

Es conveniente que los limites criticos sean valores numéricos, para que la
decision entre lo aceptable e inaceptable sea lo mas sencilla y rapida posible.
Dichos valores podran ser maximos o minimos en funcion de cada uno de los
casos, pero debera tratarse siempre de algo asi y nunca de un intervalo de
valores ya que seria mas complejo, podria provocar mayores confusiones y
equivocaciones, y por tanto podria poner en riesgo todo el proceso de APPCC.

Algunas veces, en vez de dar un valor de limite critico, se da un valor de nivel
objetivo y una tolerancia, por lo que el valor de limite critico sera la suma de
ambos. De esta forma el valor de nivel objetivo sera el deseado de obtenery la
tolerancia sera el margen del que se dispone para poder garantizar un alimento
seguro.

En caso de que el PCC supere los limites criticos definidos previamente se
definira como que esta fuera de control y por tanto se deberan aplicar las
consecuentes acciones correctoras para que vuelva a estar bajo control.

Para prevenir que cualquiera de los limites criticos sea superado se pueden
utilizar valores limites operacionales. Estos valores son mas restrictivos que los
limites criticos, por lo que en caso de que el valor supere la frontera de los
limites operacionales se procedera a realizar medidas correctoras, y en la
mayoria de los casos no se llegara a superar los limites criticos, por lo que el
alimento no debera ser eliminado y sacado del proceso de fabricacion, lo que
conlleva en la eliminacion de pérdida econdmica que se hubiera producido en
el caso de no contar con los limites operaciones. En algunos casos es posible
que los operarios reconozcan alguna tendencia en alguno de los puntos a
controlar que podrian hacer salirse al valor de los limites en el futuro, en caso
de percibirlo podran anticiparse y tomar las medidas correspondientes para
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devolver al proceso a su correcto estado de operacion sin provocar ningun tipo
de pérdidas.

2.3.4.- Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia para los PCC

Con la finalidad de no exceder los limites criticos establecidos en el
principio anterior, se debera proceder a la creacion de un sistema de vigilancia
para garantizar que todos los valores se encuentran dentro de los limites
criticos para cada uno de los PCC.

Hasta ahora los principios que se han definido no se debian tener en cuenta a
diario, Gnicamente en el caso de que se modifique alguna etapa del proceso
de produccion. Esto no sucede para este principio, ya que se debera vigilar cada
PCC con bastante continuidad diariamente.

La finalidad de este principio es que se compruebe que cada PCC se encuentre
bajo control y dentro de los valores criticos definidos para cada uno de ellos
para garantizar la inocuidad de los alimentos dentro del proceso de fabricacion.
En funcidn de la asiduidad con la que se lleve dicha vigilancia se podra detectar
antes o después cualquier desviacion producida en el proceso, por lo que
también dependera el momento de llevar a cabo las acciones correctoras y la
posibilidad de evitar cualquier tipo de pérdida en el proceso.

Como se ha comentado anteriormente es muy importante que los limites
criticos se refieran a valores facilmente medibles y de rapida obtencion del
resultado. Los parametros que cumplen estas caracteristicas estan
relacionados con métodos de analisis fisicos y quimicos. Es por este motivo que
cuando se trata de algin peligro biolégico se intenta controlar su posible
desviacion mediante parametros quimicos o fisicos o la combinacion de ambos
en el caso de que sea posible.

Para la correcta vigilancia de cada uno de los PCC se debera dar respuesta a
una serie de preguntas, lo que producira el control y vigilancia total de cada
uno de ellos:

— Pregunta 1: ¢Qué se vigila?

La respuesta a esta pregunta consiste en definir concretamente el
parametro o los parametros del producto a vigilar para determinar su
conformidad con el limite critico de cada PCC.

— Pregunta 2: ;Como se vigila?

La respuesta a esta pregunta esta referida al método que se va a llevar a
cabo para vigilar la conformidad del producto, generalmente se trata de
métodos analiticos muy concretos, pero podria ser también por métodos de
vigilancia visual.
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— Pregunta 3: ¢Donde se vigila?

En este apartado se debe especificar claramente y de forma concisa el lugar
concreto en el que se va a hacer la vigilancia durante el proceso.

— Pregunta 4: ¢Quién lo vigila?

Cada vigilancia del PCC debe estar realizada al menos por una persona, que
previamente ha debido realizar una formacion adecuada y especifica para
poder detectar cualquier posible desviacion de los valores analizados.

— Pregunta 5: ¢Cuando se vigila?

En funcién de cada PCC se decidira la frecuencia con la que se debera llevar
a cabo el analisis de control. Siempre que sea posible se intentara realizar
una vigilancia continuada, que se puede llevar a cabo informaticamente
instaurando ciertos equipos de medicion e interpretacion de resultados. En
el caso de que no sea un parametro analizable continuamente se debera
elegir la frecuencia de vigilancia, que consiste en el nimero de veces que
se realizara un control de vigilancia por unidad de tiempo. Cuanto mayor
sea esta frecuencia se estaran realizando controles mas continuamente y
sera mas facil poder detectar cualquier posible variacion o incidencia, lo
que provocara que ese PCC esté mas bajo control.

— Pregunta 6: ¢ Como se registra la vigilancia?

Todos los resultados obtenidos deberan ser anotados y almacenados para
la correcta ejecucion del APPCC. Dando respuesta a esta pregunta se
elegira la forma de registrar dichos resultados. También se debera habilitar
un espacio para anotar cualquier posible incidencia o desviaciéon que se
pueda observar en cualquier momento. Este documento debera ir
documentado con las respuestas a todas las preguntas anteriores y debera
estar firmado por la persona responsable de la vigilancia y por la persona
responsable de analizar los datos en caso de que exista.

2.3.5.- Principio 5: Establecer acciones correctoras para cada PCC

Gracias al principio anterior se puede detectar cualquier desviacion que
podria provocar la pérdida de control de algin PCC. En este punto se intentara
llevar a cabo un procedimiento para evitar que esto suceda, este procedimiento
consistira en las medidas correctores que se llevaran a cabo con la finalidad
de que el parametro no sobrepase los limites criticos establecidos.

En caso de que el valor sobrepase los limites criticos el equipo APPCC debera
establecer las medidas a llevar a cabo y las acciones que se realizaran hasta
conseguir volver a estar dentro de los valores criticos y poder garantizar la
inocuidad de los alimentos.

13



El origen de la desviacion de un PCC puede deferir de unas veces a otra, es
decir, el origen del problema puede ser siempre el mismo o pueda que sea por
motivos completamente distintos, es por esto por lo que puede que un mismo
PCC requiera de varias acciones correctoras distintas.

El objetivo principal de las acciones correctoras es que el proceso esté bajo
control, y que después de que algiun PCC haya sufrido variaciones, el proceso y
sus valores vuelvan a estar dentro de los limites criticos para asi poder
garantizar alimentos inocuos. Para ello la accion correctora debera contar con
herramientas que faciliten la identificacion de la causa, las instrucciones
correctas para poder adoptar medidas para evitar que se vuelva a producir, y
el posterior seguimiento para garantizar que se ha hecho lo correcto y las
medidas tomadas han apaliado el error.

Pero también tienen otro objetivo las acciones correctoras, y es poder
identificar, aislar y evaluar el producto afectado en el instante de tiempo en el
que el proceso estaba fuera de control y se habian sobrepasado los limites
criticos. Una vez establecido el plan por el cual se puede identificar todos los
productos que se hayan podido producir cuando el proceso no estaba bajo
control, y, por consiguiente, que podrian presentar un peligro para la salud
publica, deben ser marcados y separados del resto de la produccion para su
posterior tratamiento.

Una vez que el producto ha sido separado, la persona competente autorizada
por la empresa debera evaluar el destino de dicha partida afectada. A partir de
los resultados obtenidos por distintos analisis en funcion de la parte del
proceso que haya sufrido la desviacion, el responsable decidira si se seguira
procesando el producto, si ira destinado a otra linea productiva distinta o a
otros usos, o si se debera destruir dicha partida.

Las personas encargadas de llevar a cabo las acciones correctoras y de decidir
el destino de los productos elaborados fuera de los limites criticos quedaran
definidas por el equipo APPCC, que bajo distintas entrevistas y conocimientos
del personal de la empresa decidiran a la persona mas adecuada para llevar a
cabo tales responsabilidades.

Al igual que en el principio anterior, las acciones correctoras que se lleven a
cabo durante el proceso de fabricacion quedaran debidamente documentadas
y registradas para que el equipo APPCC, en el caso de hacer alguna revision o
modificacidon de este, pueda evaluar la posibilidad de realizar cualquier
modificaciéon en cualquiera de sus puntos para prevenir o detectar futuras
desviaciones. Estos registros deberan ser lo mas explicitos posibles y contener
la mayor cantidad de informacion posible acerca de la desviacion que se haya
sufrido, lo que ha producido en los productos afectados y las acciones
correctoras que se han llevado a cabo para restaurar a valores correctos los
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PCC, para asi poder modificar el APPCC en un futuro e intentar que no vuelva a
surgir, o en caso de que se vuelva a producir la desviacion poder observar en
dicho registro cuales fueron las medidas adoptadas la vez anterior para volver
a estar dentro de los limites criticos.

2.3.6.- Principio 6: Establecer un sistema de verificacion

Al igual que en cualquier cosa, es muy importante verificar que lo que
se esta haciendo es correcto, esto mismo también sucede en los sistemas
APPCC, en el que es importante verificar que el programa desarrollado es
correcto y el proceso funciona correctamente.

Anteriormente en el cuarto principio se definia un procedimiento de vigilancia
de los PCC, pero en este apartado lo que se esta definiendo es la necesidad de
realizar comprobaciones a todo el sistema APPCC que se ira realizando de una
forma mas relajada y paulatina en el tiempo. Para ello se llevaran a cabo
distintas medidas, se realizaran validaciones, toma de muestras y analisis,
recalibrado de equipos y auditorias a lo largo de los anos.

En el caso de las validaciones se debera comprobar que el sistema APPCC es
efectivo. Inicialmente siempre se realiza una validacion inicial a la hora de
instaurar el sistema APPCC para asegurar la produccion de alimentos inocuos.
Pero cada cierto tiempo, el que estime el equipo APPCC, se debera hacer una
validacion de comprobacion o de mantenimiento para garantizar que todo el
sistema APPCC funciona correctamente. Como se viene comentando en
apartados anteriores, en caso de que el proceso sufra alguna variacion, o en
su caso el sistema APPCC, se debera volver a realizar una validacion inicial.

Para el caso de la toma de muestras y analisis se llevara a cabo el proceso que
por ello se entiende. En el apartado cuarto, se comentaba la bldsqueda de
métodos de verificacion sencillos y de bajo tiempo, en este caso, al tratarse de
analisis de verificacion muy puntuales, si que se podra optar por analisis mas
complejos y que requieran de mas tiempo para verificar el sistema APPCC, ya
gue no se necesita una respuesta rapida, sino que no importa cierta demora
en el tiempo, pero se espera una respuesta lo mas concisa y precisa posible
para poder garantizar el perfecto funcionamiento del sistema, y asi comprobar
a su vez que los analisis rapidos de control que se hacen de continuo siguen
proporcionando resultados aptos para el control de otros parametros de mas
dificil control.

Generalmente en este tipo de analisis se utilizan analisis fisicoquimicos,
organolépticos y/o microbiolégicos.

El caso de la calibracion de equipos es muy importante y con cierta frecuencia,
se suele realizar anualmente en la mayoria de los equipos, y se debe comprobar
que todos los equipos funcionan correctamente. En el caso de que cualquier
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equipo de medida no esté bien calibrado, podria estar generando falsos
resultados, incluso se podria dar el caso de estar tomando por buenos
resultados de PCC que se encuentren fuera de los limites de control al tener
medidas falseadas debidas a la mala calibracion.

Las auditorias son muy importantes en cualquier apartado de una empresa, y
asi mismo sucede en los APPCC. Consiste en controles muy minuciosos, que se
realizan cada cierto periodo de tiempo, generalmente realizados por empresas
externas, que garantizan que los procedimientos que se estan realizando
coinciden con lo descrito en los planes de trabajo. En el caso de auditorias para
verificar el correcto funcionamiento del sistema APPCC, vigilaran que todo se
esta realizando como lo indica dicho plan, que se estan llevando todas las
labores de control expresadas en el plan, y que se han tomado los caminos
descritos en él en casos de salirse de los limites criticos del proceso. Con esto
se puede garantizar que el plan APPCC se esta llevando a cabo correctamente
y se puede garantizar la produccion de alimentos inocuos.

Todas estas medidas de verificacion del sistema APPCC deberan ser realizadas
por personas de la empresa 0 personas externas a ella que tengan los
conocimientos suficientes para poder realizarlas correctamente. En el caso de
tratarse de personal interno de la empresa, es recomendable que sea personal
qgue no tenga relacion con la vigilancia de los PCC ni de las medidas correctoras,
ya que asi sera alguien al margen de ello y podra valorar con mayor subjetividad
que se esté realizando todo correctamente, de esta forma también se evita que
si alguna medida se esta realizando de forma incorrecta por desconocimiento
pase desapercibida y asi se pueda corregir.

Como se ha comentado anteriormente, la frecuencia con la que se debe llevar
a cabo las actividades de verificacion sera por periodos de tiempo mas largos
que en el caso de las verificaciones de los PCC. En funcion de lo decidido se
realizaran semanalmente, mensualmente, anualmente, etc. Pero se debe ser
consecuentes y realizarlo siempre en el periodo de tiempo que se estipule. En
el caso de que el proceso sufra alguna modificacion, o el sistema APPCC sea
alterado se realizara una verificacion extraordinaria.

Al igual que en otros apartados, se debe realizar un registro del sistema de
verificacion, de las acciones llevadas a cabo y de los resultados obtenidos en
ellas. Estos datos estaran al servicio del equipo APPCC para que en caso de
realizar alguna modificacion en el sistema, tener en cuenta los resultados y
poder valorar nuevos métodos de control.
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2.3.7.- Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentacion

El dltimo principio se focaliza en lo que se viene repitiendo en todos los
puntos anteriores, es de suma importancia documentar y registrar los
resultados y problemas obtenidos a lo largo del uso del sistema APPCC. Este
principio indica que se debe almacenar el Plan APPCC y los consiguientes
registros obtenidos a lo largo del tiempo por la implantacion de dicho sistema.

El Plan APPCC es el documento en el que se explica, describe y justifica todas
las fases del sistema. En el debe ir incluido todo, desde la formacion del equipo
APPCC hasta el diseno de los registros generados por la aplicacion de este.

Entre la documentacion que debera contener el APPCC se encuentra:

— Lista de los miembros que forman el equipo APPCC. En ella se debe
incluir que partes desarrolla cada uno de ellos y quien es el responsable
del equipo.

— Descripcion del proceso de fabricacion y de los productos obtenidos en
él. Se debe especificar cada una de las fases del proceso, los
trabajadores de cada una de las fases con sus funciones y
responsabilidades y la ficha de los productos finales.

— Diagrama de flujo del proceso. Este debera ser corroborado in situ,
firmado por el responsable de comprobarlo y fechado. En caso de que
el proceso sufra alguna modificacion se debera rehacer y documentar
todo correctamente nuevamente.

— Analisis de los peligros. Se debera describir todos los peligros
significativos, asi mismo se debera indicar cual es la posible causa de
que suceda cada uno de ellos y las soluciones 0 medidas que se
adoptaran para que esto no suceda.

— Puntos de Control Criticos. Debe estar debidamente justificado el por
qué de su inclusiéon como PCC, y justificar y argumentar el proceso que
se ha llevado a cabo para decidir cuales son PCC y cuales no.

— Limites criticos. Para cada uno de los PCC quedara documentado cuales
son sus respectivos limites criticos.

— Procedimiento de vigilancia. Para cada PCC se documentara claramente
cual sera el proceso de vigilancia que se llevara a cabo sobre cada uno
de ellos. Incluyendo como se ha explicado anteriormente, el método de
control, el periodo de control, etc.

— En caso de que algun PCC sobrepase los limites criticos debera quedar
documentado claramente las medidas correctoras que se deberan
llevar a cabo.

— También se debera documentar el proceso de verificacion del sistema
APPCC. En este apartado se dictaminara la persona responsable de
realizar dicha verificacion, y la frecuencia con la que debe realizarlo.

17



Respecto a los registros que se deberan documentar ordenadamente estan:

Registro de la vigilancia de los PCC.

Registro de las acciones correctoras.

Registro de las verificaciones del sistema APPCC.

Registro de las modificaciones introducidas en el sistema.

Estos registros pueden quedar documentados de la manera mas comoda,
generalmente se utilizaran plataformas informaticas para ello. Pero también
puede quedar registrado en papel. Para la facilidad de utilizacion y claridad se
intentara que sean lo mas simples y sencillos posibles, siendo la tarea de
rellenarlos apta para cualquier empleado de la empresa.

Dichos registros deberan ser guardados y colocados siguiendo un criterio
concreto, para que en caso de que cualquier persona autorizada requiera de
ellos, pueda utilizarlos y encontrarlos sin problemas.

El tiempo que se guardara esta documentacion sera el de mayor duracion entre
el que la autoridad demande por alguna normativa y entre la vida Gtil de los
productos fabricados.

Los registros suelen basarse en ciertos modelos y se intenta que siempre sean
similares y sigan un orden durante todas las etapas del proceso. Pero
obligatoriamente deberan incluir los datos de la empresa, la indicacion de que
pertenecen al Plan de APPCC, la etapa del proceso a la que pertenece el PCC,
la actividad que se esta registrando, fecha y hora, resultado obtenido, firma de
la persona encargada de realizar la vigilancia del PCC, identificacion del
producto sobre el que se esta llevando a cabo la vigilancia.

2.4.- Ventajas e inconvenientes del sistema APPCC

Tras conocer en que consiste el sistema APPCC, se debe mencionar y
resaltar cuales son las principales ventajas que presenta, pero también los
inconvenientes que tiene utilizar este sistema.

Entre las ventajas se puede destacar:

— La realizacion de este sistema garantiza el cumplimiento de la
legislacion vigente.

— Se garantiza la produccion de alimentos seguros para los clientes.

— Tiene como campo de aplicacion a cualquier empresa alimentaria
independientemente de su tamano o actividad.

— Crea una imagen favorable de la empresa a los clientes, y a su vez a las
autoridades sanitarias que requeriran de esta documentacion en caso
de poseerla.

18



— Interesa econémicamente a la empresa, ya que al controlar todas las
etapas del proceso se pueden detectar posibles defectos durante el
proceso y corregirlos antes de tener que destruir el producto final por no
cumplir los parametros pertinentes.

— Tanto la empresa como sus trabajadores se implican directamente en
el control de la seguridad alimentaria, |0 que provoca un autocontrol
mucho mas perspicaz.

— En caso de realizarse alguna modificacion en alguna de las etapas del
proceso, la utilizacion de este sistema permite una actualizacion
documental respecto a seguridad alimentaria mucho mas rapida, y un
arranque de la linea de produccion lo mas pronto posible y de la manera
mas segura garantizando la produccion de un producto seguro
alimentariamente hablando.

— Se minimiza la repeticion de errores y se facilita la documentacion de
ellos al realizarse un registro documental especifico.

Entre las desventajas se debe senalar:

— Al querer implantar un nuevo sistema, el desembolso econémico que se
debe realizar para poder llevarlo a cabo pese que, como se ha
mencionado anteriormente, a la larga producira un ahorro econémico.

— Las necesidades que debe tener la empresa para poder llevarse a cabo,
es decir, los recursos técnicos, personales y materiales que son
necesarios tanto para su implementacion como para su posterior
utilizacion durante el proceso productivo.

— La constante actualizacion del documento, ya sea para la
documentacion de datos criticos, o para su posible actualizacion por
haberse realizado cualquier modificacion en alguna de las etapas del
proceso.

— A la hora de la realizacion y actualizacion del sistema APPCC, la
dificultad que existe para determinar los riesgos, las medidas
preventivas, los puntos de control critico y cualquier otra formulacion
del documento.

19



2.5.- Secuencia de las fases del APPCC

Anteriormente se ha explicado en qué consiste el proceso de la
realizacion del APPCC. Para tenerlo mas claro y esquematizado habra que
fijarse durante su realizacion en el siguiente esquema, lo que facilitara su
correcta ejecucion:

1  Creacién del equipo de trabajo de APPCC

2  Descripcién de las actividades y de los productos

3 Elaboracién del diagrama de flujo

4 Comprobacion del diagrama de flujo

5  Anlisis de peligros y determinacién de las medidas preventivas Principio 1
6  Determinacién de los puntos de control critico (PCC) Principio 2
7 Establecimiento de limites criticos para cada PCC Principio 3
8 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC Principio 4
9  Adopcién de medidas correctoras Principio 5
10 comprobacién del sistema Principio 6
11  Establecimiento de un sistema de documentacién y registro Principio 7

Figura 2: Secuencia de las fases del APPCC
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CAPITULO 3: PLANES DE
PRERREQUISITOS
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Una industria dedicada a la alimentacion, con la finalidad de producir
alimentos seguros, debe basarse en unas practicas que puedan garantizarlo.

Entre las buenas practicas mencionadas se deben resaltar los planes de
prerrequisitos, que seran diferentes en funcion del tipo de industria sobre la
que se estén llevando a cabo.

Con la finalidad de instaurar un sistema APPCC en una bodega situada en
Pesquera de Duero, amparada por la Denominacion de Origen Ribera de Duero,
y con registro sanitario; se definen los siguientes planes de prerrequisitos
responsables de vigilar los posibles peligros menos severos que en ella se
puedan dar:

— Plan de control del agua.

— Plan de control de limpieza y desinfeccion.
— Plan de control de plagas.

— Plan de formacion y capacitacion.

— Plan de control de proveedores.

— Plan de control de la trazabilidad.

— Plan de control de temperaturas.

— Plan de mantenimiento.

— Plan de control de residuos.

Es de gran importancia, para el funcionamiento correcto del plan APPCC, que
los prerrequisitos estén bien definidos y se cumplan. Un fallo en cualquiera de
ellos podria no garantizar la produccion de alimentos seguros, y, por tanto, todo
el APPCC no tendria sentido y no cumpliria su funcion.

3.1.- Plan de control del agua

El agua utilizada en una industria alimentaria puede constituir un
vehiculo de contaminantes tanto biologicos, como quimicos y fisicos.

En consecuencia, debera garantizarse su potabilidad y aptitud para ser
consumida por el ser humano de manera que no afecte a la salubridad del
producto alimentario final.

Los usos del agua en la bodega son los siguientes:

— Agua fria sanitaria para consumo humano:
o Utilizada para las tareas de limpieza y desinfeccion de todas las
instalaciones, equipos y utensilios.
o Utilizada para la limpieza de las manos del personal
manipulador.
o Utilizada para beber el personal.
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— Agua caliente sanitaria para consumo humano:
o Utilizada para las tareas de limpieza y desinfeccion de todas las
instalaciones, equipos y utensilios.
o Utilizada para la limpieza de las manos en la bodega, zona de
vestuarios, servicios, sala de catas y cocina.

El agua utilizada en la bodega tiene como fuente de suministros
exclusivamente la conexion a la red de abastecimiento publico, gestionada por
el Ayuntamiento de Pesquera de Duero, con direccion calle Cazo, nimero 1,
47315, Pesquera de Duero, Valladolid.

El agua que proviene de la red se almacena en un depdsito subterraneo de
acero inoxidable de 5.000 litros de capacidad, del cual se abastece un circuito
de entrada a la bodega segun se describe a continuacion.

— En el caso del circuito de agua fria, se abastece directamente con agua
fria todos los puntos de consumo de agua fria en la bodega.

— En el caso del circuito de agua caliente, a partir del circuito de agua fria
se abastecen dos termos eléctricos, uno de ellos situado en la cocina 'y
el otro en el vestuario. Las tomas de cada uno de ellos son las utilizadas
en caso de necesidad de agua caliente en la limpieza.

El personal de bodega no se encarga de llevar a cabo ningln tratamiento del
agua de red.

El personal de bodega se encarga de llevar a cabo un control sobre el agua.
Segun lo que define el RD 140/2003 (BOE, RD 140/2003), del 7 de febrero,
por el cual se establece los criterios sanitarios de la calidad del agua de
consumo humano, las operaciones de control del agua se realizaran en funcién
de la fuente de abastecimiento, asi como del consumo.

Se ha calculado un consumo estimado en las instalaciones, este calculo se ha
llevado a cabo por estimacion y en funcion de los metros cubicos consumidos
en los anos anteriores. Se calcula un consumo medio anual de 266 metros
cubicos, lo que da un consumo estimado de 1,15 metros cubicos de media a
diario, calculados teniendo en cuenta los 231 dias laborables al ano que
establecen las autoridades.

En funcidon de este consumo, el RD 140/2003 citado anteriormente, define los
siguientes controles que se deben llevar a cabo:

— Anivel interno:
o Control de caracteristicas organolépticas:
Se debe observar el color, olor, sabor y turbidez con una
frecuencia de 2 veces a la semana.
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o Control de restos de desinfectante:
Se debe analizar el cloro libre diariamente cumpliéndose la
siguiente premisa, 0,2<[Cl2]<1 ppm.
Se debe analizar el cloro total diariamente cumpliéndose la
siguiente premisa, 0,2<[Cl2]<1 ppm.

o Analisis de control ACI
En ellos se comprobara anualmente los siguientes parametros;
olor, sabor, turbidez, color, conductividad, pH, ion amonio,
Escherichia Coli, coliformes, cloro libre residual y combinado,
enterococos, cobre, cromo, niquel, hierro y plomo.

— Anivel externo:

o Analisis de control ACP
Anualmente se debera comprobar los parametros de las partes
A, B1y C del anexo 1 del RD 140/2003, que son Escherichia
Coli, enterococo, clostridium perfringens, antimonio, arsénico,
benceno, benzo(a)pireno, boro, bromato, cadmio, cianuro, cobre,
cromo, 1,2-dicloroetano, fluoruro, hidrocarburos policiclicos
aromaticos, mercurio, microcistina, niquel, nitrato, nitritos, total
de plaguicidas, plaguicida individual, plomo, selenio, trihalometa
nos, tricloroetano + tetracloroeteno, bacterias coliformes,
recuento de colonias a 22 ?2C, aluminio, amonio, carbono
organico total, cloro combinado residual, cloro libre residual,
cloruro, color, conductividad, hierro, manganeso, olor,
oxidabilidad, pH, sabor, sodio, sulfato y turbidez. (Anexo |. Anexo
1 RD 140/2003.).

3.2.- Plan de control de limpieza y desinfeccion

En las industrias alimentarias se debe garantizar que las instalaciones,
maquinas y utensilios no sean una fuente de contaminacién microbiana.
También se debe evitar que en los procesos de lavados puedan darse
contaminaciones quimicas por incorporacion de los productos de limpieza u
originado por un mal aclarado.

Con el fin de evitar lo anteriormente mencionada se crea este plan de limpieza
y desinfeccion.

La dosis de producto a utilizar sera la minima que garantice el resultado
deseado segun las informaciones proporcionadas por los fabricantes de los
productos evitando:

— Quelas operaciones de limpieza y desinfeccion puedan ocasionar danos
personales a los manipuladores por altas concentraciones.
— La corrosion acelerada de los materiales implicados en estas tareas.
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— Gastos innecesarios por utilizacion de cantidades excesivas de
productos.

Se tendra en cuenta que los tiempos invertidos en las tareas de limpieza seran
aquellos que se adapten a los niveles de suciedad de las superficies a limpiar

En funcion de las distintas zonas de trabajo de la bodega, el tipo de limpieza
necesaria sera mayoritariamente la limpieza en seco para las zonas de
almacenes, crianza (incluyendo derrames por rotura) y la limpieza himeda para
la zona de bodega y embotellado.

— Suelos
o Sala de cata, cocina, bano y laboratorio u oficina
La persona encargada de la limpieza sera una persona externay
utilizara productos de uso doméstico para ello.
o Suelo de la bodega
Se limpiara con agua y metabisulfito ayudandose de una
fregona. Anualmente se realizara una limpieza mas intensiva con
la maquina de agua fria a presion.
— Paredes y techos
Ayudandose de la escalera, se limpiara con la escoba y un trapo con la
finalidad de eliminar las telas de arana.
— Depodsitos
Se deberan lavar siempre después de haber tenido vino en su interior,
a la mayor brevedad posible para que la limpieza sea lo mas sencilla
posible. Se llevaran a cabo los siguientes pasos:
o Aplicacion de abundante agua
o Aplicacion de una solucion de agua y sosa mediante un circuito
cerrado durante al menos 30 minutos. En caso de que no se haya
eliminado la suciedad se repetira este paso tantas veces como
sea necesario, en caso de repeticion se realizara una solucion de
agua y sosa un poco mas concentrada que la anterior.
o Aplicacion de una solucion de agua y acido citrico mediante
circuito cerrado durante al menos 20 minutos.
o Aplicacion de una solucién de agua y peracético mediante
circuito cerrado durante al menos 10 minutos.

— Barricas
En el caso de la limpieza de las barricas se llevaran a cabo los siguientes
pasos:
o Lavado con maquina de lavar barricas utilizando agua caliente a
presion.
o Secado de barricas en disposicion boca abajo para su escurrido
y secado.
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o Quemado de pajuela o azufrin para garantizar la inactividad
microbiana.

Los productos que se utilizaran para la limpieza, algunos mencionados en los
puntos anteriores, son los siguientes:

— Alcamix L
Producto alcalino para la desinfeccion y desincrustacion en depdésitos,
mangueras y maquinas. Se dosificara al 2% manteniendo un pH
superior a 12.

— Acido citrico
Producto acido utilizado para la neutralizacion de los posibles restos
alcalinos que puedan quedar después de una limpieza con un producto
caustico. La dosis que se utilizara sera del 5%.

— Sopuroxid
Desinfectante liquido a base de peréxido de hidrégeno y acido
peracético. Se utilizara en una concentracion del 2%y el pH nunca sera
superior a 5,2.

— Metabisulfito potasico
Producto para desinfeccion de superficies sin posterior aclarado. Se
utilizara disuelto en agua y con concentraciones del 1%.

— Jabon para manos
Se utilizara jabén sin perfume para la higienizaciéon de manos con efecto
permanente. Se utilizara una dosis de entre 1y 2 gramos, frotandose
las manos durante al menos 30 segundos.

Con el fin de evitar posibles equivocaciones, los productos de limpieza se
guardaran en un armario de uso exclusivo para este fin.

3.3.- Plan de control de plagas

La presencia de plagas y animales indeseables, tales como insectos, roedores,
aves, animales domésticos, etc. en las industrias alimentarias constituyen una
posible fuente de contaminacion y un medio de transmision de enfermedades
que compromete la seguridad sanitaria de los productos alimentarios que en
ellas se elaboran y comercializan.

Con el objetivo de llevar a cabo una lucha eficaz en la bodega se facilitaran
todos los medios necesarios para la aplicacion de métodos de prevencion tanto
pasivos como activos, controlando los factores que favorezcan la aparicion y
proliferacion mediante la utilizacion prioritaria de métodos fisicos, mecanicos y
biologicos frente a los quimicos, que solo se utilizaran en aquellas situaciones
extremas donde su uso resulte inevitable.

26



Con la finalidad de realizar una prevencion eficaz y adecuada, en el marco del
control integrado de plagas, teniendo en cuenta la naturaleza de los productos
manipulados no susceptibles de favorecer la aparicion y proliferacion de
animales indeseables, se llevaran a cabo una serie de actuaciones internas y
otras externas a través de la empresa externa Decale, S.L., con sede en calle
Abedul, nave 24, Poligono Industrial La Mora, 47193, La Cistérniga.

Respecto a las medidas higiénicas aplicadas en la practica por parte del
personal de la bodega, a nivel interno, con el fin de evitar al maximo la
proliferacion de plagas y otros animales indeseables seran las siguientes:

— Mantener el perimetro de las instalaciones cuidado y libre de vegetacion
incontrolada y de almacenaje de residuos.

— Prohibir la entrada de animales domésticos a las zonas de manipulacion

— Mantener las puertas de acceso cerradas siempre que sea posible.

— Mantener los cubos y contenedores de basuras siempre cerrados, y
retirar el contenido semanalmente si no se ha llenado en menos tiempo.

— Mantener las instalaciones lo mas limpias y ordenadas posibles.

— Mantener limpios y en perfecto estado los faldones de las puertas.

— No almacenar productos elaborados o materiales auxiliares
directamente sobre el suelo y separados al menos 25 cm de las
paredes.

— Vigilar los rincones con poca luz y temperaturas elevadas.

— Vigilar las zonas himedas y las posibles zonas de almacenaje de agua
estancada.

Con la finalidad de controlar las posibles plagas se llevaran a cabo los
siguientes métodos fisicos en la bodega:

— Las puertas de acceso desde el exterior deberan cerrar de tal manera
gue no permita la entrada de animales indeseables dotandolas de
faldones.

— Se mantendra siempre selladas todas la grietas y agujeros que puedan
ir apareciendo en cualquiera de los elementos estructurales vy
cerramientos de las zonas de manipulaciones.

— Se instalaran insectocaptores para el control de insectos voladores, y
estos deberan encontrarse en perfecto estado de mantenimiento.

El resto de las medidas que se deberan adoptar para evitar la entrada,
instauracion y proliferacion de plagas y animales inesperados en la bodega
seran las propuestas por la empresa externa de plagas citada anteriormente,
con la que se tendra un contrato anual y realizara visitas periodicas.
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3.4.- Plan de formacion y capacitacion

El objetivo del Plan de formacion y capacitacion es conseguir que los
manipuladores reciban la formacioén continuada necesaria sobre la seguridad
de los alimentos para que sean capaces de aplicar estos conocimientos en su
lugar de trabajo y se puedan responsabilizar de las operaciones que realicen.

En el caso concreto de la bodega se considera este punto fundamental, ya que
la formacion del personal es la educacion de todo el personal implicado en los
diferentes estamentos de la misma, dicha educacion sera elemental para la
salubridad del vino elaborado.

Este plan tiene como objetivo realizar la formacion continuada de todos los
trabajadores que tengan alguna implicacion directa o indirecta en el producto
final, y muy especialmente de los que participen en el proceso de elaboracion,
es por esto que todos deben conocer y aplicar los siguientes puntos:

— Las medidas generales de higiene.

— Los procesos y practicas relacionadas con la actividad de elaboracion
de vino. Se debe hacer hincapié a la seguridad del producto y a la
documentacion que debe acompanarlo.

— Los métodos de vigilancia, registro y acciones correctoras a aplicar en
cada etapa de trabajo dentro de la integracion del Sistema de
Autocontrol y su importancia por la seguridad de los alimentos que se
manipulas.

Los operarios de bodega deben conocer y responsabilizarse de las siguientes
funciones:

— En época de vendimias y vinificacion:

Entrada de uva

Seleccion de uva

Tareas de limpieza de la zona

Tareas de mantenimiento de las maquinas implicadas
Remontados de la uva en fermentacion
Descubado de depositos

Prensado de uva

Llenado y vaciado de barricas

Limpieza de barricas

Filtracion de vino

mbotellados y etiquetados:

Despaletizado de botellas
Alimentacion de las maquinas
Paletizado de botellas

Etiquetado y encapsulado

(@]
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— A nivel documentacion:
o Cumplimiento de registros del sistema APPCC

En el caso del personal de limpieza debera conocer y responsabilizarse de las
siguientes funciones:

— Limpieza de sala de cata, oficinas, vestuarios, servicios y laboratorio u
oficina.

3.5.- Plan de control de proveedores

En la bodega cualquier producto que se compre puede poner en riesgo el
producto final al ser una posible fuente de contaminacion. Para evitar que esto
suceda sera necesario que todos los productos cumplan una serie de requisitos
relacionados con la seguridad alimentaria previos a la compra y que sera
necesario incluir en las especificaciones de compra.

— Uva
Toda la uva procesada debera proceder de vinas inscritas en La
Consejeria de Agricultura de Castillay Lebn, en la D.O. Ribera del Duero
y en el CAECYL.
Todos los productos fitosanitarios utilizados seran productos
autorizados por el reglamento mas restrictivo, que en este caso es el de
produccion agraria ecoldgica, mas concretamente el Reglamento CE
889/2008, por el que se establecen disposiciones de aplicacion del
Reglamento CE 834/2007 del Consejo sobre produccion y etiquetado
de los productos ecolégicos, con respecto a la produccion ecolégica, su
etigueta y su control.
En el cultivo de las vinas se llevard a cabo unas buenas practicas
agrarias.
El transporte de la uva sera siempre en las mejores condiciones posibles
y lo mas rapido posible desde su recoleccion.

— Vino a granel
En el caso de ser necesaria la compra de vino a granel, todo este tipo
de vino debera cumplir como requisitos la superacion de la cata y el
cumplimiento de los parametros que a continuacion se detallan:

Grado alcohdlico volumétrico adquirido minimo de 11,5 %.

Grado alcohdlico total minimo de 11,5 %.

Acidez volatil maxima de 0,05 g/L.

Acidez total minima de 4 g/L de tartarico.

Azucares residuales (glucosa + fructosa) maximo de 5 g/L.

Anhidrido sulfuroso maximo de 150 mg/L.

0O O O O O O

Cada partida de vino debera ir acompanada de su boletin de analisis y
del volante de circulacion.
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Productos enologicos

Todos los proveedores con sede social en Espana dispondran de
NiUmero de Inscripcion en el Registro General Sanitario de Empresas
Alimentarias y Alimentos (RGSEAA).

Deberan documentar la mercancia con la declaracion de ausencia de
alérgenosy la ficha técnica del producto.

A la hora de entregar la mercancia deberan entregar la hoja de
recepcion y los documentos de acompanamiento necesarios en funcion
del producto.

A la hora de la entrega se debera verificar que el lote del producto
coincide con el descrito en el albaran de entrega.

Se debera comprobar que los productos cumplen la fecha de consumo
preferente, en caso de estar pasada dicha fecha no se aceptara el
producto.

No se debera aceptar ningun envase que no esté correctamente
envasado y sellado, o que el etiquetado no esté correcto.

Materiales auxiliares (barricas, tapones, botellas, cajas...)

Todos los proveedores con sede social en Espana dispondran de
NUmero de Inscripcion en el Registro General Sanitario de Empresas
Alimentarias y Alimentos (RGSEAA).

Deberan documentar la mercancia con la declaracion de ausencia de
alérgenos y la ficha técnica del producto.

Todos los materiales deberan llegar perfectamente protegidos,
manteniendo su integridad, y perfectamente etiquetados.

Todos los productos deberan estar acompanados de su
correspondiente albaran de compra.

Transportistas

En cumplimiento de los requerimientos legales vigentes, en la bodega
solo se contrataran transportistas externos que dispongan de su
correspondiente RGSEAA.

Para el transporte de vino a granel en cisternas se exigira un certificado
de limpieza y desinfeccion de la cisterna, emitido siempre por un
lavadero oficial.

3.6.- Plan de control de trazabilidad

La trazabilidad es la capacidad de localizar y hacer el seguimiento de un
producto alimentario a lo largo de todo su proceso de produccion vy
comercializacion mediante el establecimiento de un sistema de identificacion
que establezca una relacion inequivoca entre las materias primeras y su origen,
el proceso de elaboracion y el producto final.

Es necesario disponer de un sistema que permita hacer un seguimiento de todo
el proceso productivo de una partida de la cual se haya detectado una
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incidencia sanitaria y localizar el producto inseguro de manera rapida y eficaz
para evitar que llegue al consumidor final.

Analizando la actividad productiva llevada a cabo en la bodega sera necesario
que el sistema aporte los siguientes datos:

— Hacia delante
Hasta llegar a conocer el destino final del producto acabado. Si se ha
distribuido y a quién, o en su caso si sigue almacenado.

— Interna
Dejando constancia de la interrelacion de las materias primas y los
productos elaborados.

— Hacia atras
Hasta averiguar el origen y caracteristicas de los productos enologicos
y de los materiales de contacto que forman parte de los productos
elaborados.

Estos datos se conseguiran mediante el control en la recepcion de materias
primas, productos enolégicos, y materiales auxiliares. Asi como con el control
en la produccion, y en el destino final del producto.

El sistema empleado para la identificacion de las materias primas, los
productos enologicos, y los materiales auxiliares; consiste en mantener el lote
asignado por el fabricante de los mismos, y en caso de que este no viniera
detallado, el criterio utilizado para la asignacion de lote interno sera la
siguiente:
— L-DDMMAA siendo:

o DD el dia de la recepcion

o MM el mes de la recepcion

o AAelano de la recepcion

Una vez que se tiene identificado el producto en la entrada, se procede a las
diferentes operaciones que convertiran la uva en vino (se puede ver segln
indica el diagrama de flujo de la Figura 3):

— Uva
No se asigna un lote de entrada de uva, pero se identifica la
procedencia. A mayores con la declaracion de cosecha se puede llegar
a la parcela vitivinicola de origen de cada entrada de uva.

— Vino
Se asigna un lote en funcion del numero de depdsito en el que esta
contenido en cada momento.

— Productos enolégicos
Se conservara el lote del proveedor o en su defecto se asignara uno
como se ha explicado anteriormente.
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Se utilizara siempre los materiales con un lote de mayor antigiiedad de
entrada o el que tenga una caducidad mas préxima.
— Materiales de contacto
Los depdsitos inoxidables estaran numerados correlativamente.
Las barricas recibiran la siguiente codificacion:
o XX-YY siendo:
= XX el nimero correlativo del lote de compra de barrica.
= YY el ano correspondiente a la compra.

Una vez finalizado el proceso con su correspondiente trazabilidad, las botellas
etiquetadas con el fin de no perder dicha trazabilidad deberan llevar un lote en
la etiqueta para cada uno de los vinos de la siguiente forma:

— L-AATTEE siendo:
o AA el ano de vendimia de la uva mayoritaria a partir de la que se
ha hecho el vino.

o TT eltipo de producto, pudiendo ser:
= Jelvino cosecha.
= JRelvino roble.
= CR el vino crianza.
= RV elvino reserva.

o EE el nimero de embotellado.

En la botella etiquetada aparecera el nimero de lote y separadamente el
distintivo asignado por la Denominacion de Origen Ribera del Duero.

Tanto en la factura como en el albaran aparecera el nimero de lote de la
etigueta de tal manera que permita determinar el destinatario del lote de cada
producto final.

3.7.- Plan de control de temperaturas

El control de la temperatura debe permitir garantizar la seguridad del
producto elaborado y comercializado manteniéndola y controlandola en
aquellas fases del proceso donde sea necesario. Se debera fijar en los rangos
fijados para evitar la proliferacion microbiana o una alteracion de sus
caracteristicas.

En la bodega se dispone de un equipo de frio con rascador para enfriar el
producto cuando asi lo requieran las necesidades técnicas. Este proceso no es
un factor de riesgo asociado a la seguridad alimentaria, por lo que no se incluira
en este apartado, ya que se desarrollaran las fases en las que la temperatura
pueda tener importancia desde el punto de vista de seguridad alimentaria.
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Vendimia

El objetivo es que la fermentacion se lleve a cabo de una forma
controlada, y al realizarse la vendimia a lo largo del dia es posible que
la uva entre en la bodega a una temperatura demasiado elevada, lo que
podria provocar un inicio de la fermentacion demasiado agresivo. Con
la finalidad de evitar esto siempre se intentara controlar la temperatura
de la uva para que sea lo mas baja posible, para ello se tendran los
depositos preparados a su menor temperatura posible, haciendo pasar
por las camisas de esta agua fria.

Fermentacion malolactica

El objetivo es alcanzar una temperatura del vino de entre 16 y 20°C.
Envejecimiento y/o almacenaje

La temperatura en bodega debera mantenerse en torno a los 16°Cy la
humedad debera estar entre el 65% y 75% para garantizar la correcta
evolucion del producto.

3.8.- Plan de mantenimiento

El deterioro y mal estado de las instalaciones y equipos, asi como el mal

funcionamiento de estos Ultimos, pueden ocasionar la aparicion de riesgos que
pueden comprometer los niveles de seguridad alimentaria aceptables en la
elaboracion de productos alimentarios.

A continuacién, se listan las instalaciones y equipos susceptibles de
mantenimiento:

Instalaciones

o Equipos de extincion de incendios
Alumbrado y electricidad
Fontaneria
Cerramientos
Depositos

o Barricas
Equipos

o Despalilladora
Bomba
Prensa
Filtro
Maquina de lavar barricas
Refractometro
Maquina de agua a presion
Exterminador de insectos
Llenadora
Tapadora

o O O O
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Capsuladora
Etiguetadora
Compresor
Transpaleta
Carretilla elevadora

o O O O O

Debido a la sencillez de funcionamiento de todos los equipos anteriormente
descritos y teniendo en cuenta el bajo riesgo a nivel de seguridad alimentaria
que puede suponer no alcanzar los parametros de trabajo habituales para
todos ellos no se fija ningln intervalo 6ptimo de funcionamiento. Aln asi se
intentara mantenerlos en las mejores condiciones posibles y en caso de
detectar alguna averia se intentara subsanar a la mayor brevedad posible.

Las tareas de mantenimiento llevadas a cabo internamente son todas aquellas
que no requieren personal cualificado ya sea por su falta de peligrosidad como
por su falta de complejidad. Entre estas acciones se destacan las siguientes:

— Engrase

— Limpieza de filtros

— Revisiones

— Cambio de aceites

— Pintado

— Reparacion de juntas
— Cambio de faldones

En las operaciones de mantenimiento tanto a nivel interno como externo se
procedera garantizando la seguridad alimentaria.

Si la persona que lleva a cabo la tarea de mantenimiento notifica que la
operacion a realizar puede condicionar la seguridad del producto manipulado,
no se llevaran a cabo simultaneamente las operaciones de mantenimiento y la
manipulacion del producto.

En el caso de que la persona encargada de realizar las tareas de
mantenimiento sea externa, debera ir siempre acompanada de una persona
interna que vigilara que no se lleva a cabo ninguna operacion que cuestione la
seguridad de la zona.

La persona que lleva a cabo las acciones de mantenimiento entrara con las
minimas herramientas necesarias para llevar a cabo la reparacion y verificara
antes de abandonar la zona que lleva todo lo que introdujo a la zona de la
actividad prevista.

La persona encargada de realizar las tareas de mantenimiento ira
correctamente equipada.
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La persona que llevara a cabo las tareas de mantenimiento se lavara y
desinfectara las manos antes de proceder a hacer la operacion prevista.

Respecto a los instrumentos de medida que necesitan operacion de calibrado
se encuentran la balanza con la que se pesan los productos enolégicos y el
refractometro. En ambos casos se llevara a cabo un calibrado anual por parte
de una empresa externa. No se considera necesario disponer de patrones para
verificar ambos instrumentos de medida ya que pequenas variaciones en sus
resultados no influyen ni afectan a la seguridad alimentaria del producto final.

3.9.- Plan de control de residuos

La mala gestion de los residuos y subproductos en una empresa alimentaria
puede poner en riesgo la seguridad de los alimentos fabricados en ella. En el
caso de la bodega no se genera ningln subproducto y Unicamente se debe
gestionar los siguientes residuos:

— Papely carton
Procedentes de los envases y embalajes de los productos manipulados.
— Plastico
Procedente de los envases y embalajes de los productos manipulados.
— Vidrio
Procedente de los envases de los productos manipulados y de la posible
fractura de alguno de ellos.
— Raspoén
Procedente del despalillado de la uva.
— Orujos
Procedente del prensado de la uva.
— Lias
Procedente del desfangado y trasiego del mosto o vino

Todos estos residuos se almacenaran exclusivamente en los contenedores y/o
lugares destinados a este fin.

Debido al bajo volumen de residuos que se generan, la retirada sera en funcion
de la produccion. Algunos de estos residuos se generan en épocas muy
especificas del ano por lo que son residuos temporales.

La retirada de los residuos dependera de sus caracteristicas. En el caso del
papel y carton, plastico y vidrio se encargara el Ayuntamiento de Pesquera de
Duero de su retirada. En el caso del raspon debera ser entregado en las
instalaciones de Hnos. Platero Mate, S.A. situadas en Penafiel. En el caso de
los orujos y las lias sera una empresa privada la encargada de su retirada,
concretamente La Alcoholera De La Rioja, Ebro y Duero, S.A.
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CAPITULO 4: IMPLANTACION DEL
SISTEMA APPCC EN UNA BODEGA
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4.1.- Creacion del equipo de trabajo de APPCC

La empresa pone en manos del equipo de trabajo del APPCC la
formulacion de dicho documento. Pero es muy importante que la empresa esté
implicada en todo momento en que se lleve a cabo de la mejor manera posible
y que posteriormente se utilice correctamente, para ello se encargara de
contratar al equipo APPCC; ayudar a dicho equipo de trabajo con lo que sea
posible, ya sea aportando la documentacion que se solicite, o resolviendo las
posibles dudas que puedan surgir a la hora de realizar el documento. Una vez
realizado la empresa y el personal propio debera comprometerse a mantenery
cumplir las medidas del APPCC, y en caso de que sea necesario mejorarlo o
actualizarlo a lo largo del paso de los anos.

Las distintas personas que deberian formar el equipo de APPCC son:

— Jefe o coordinador del equipo APPCC
Es la persona encargada del equipo APPCC, debe dirigir y coordinar a
todas las personas que forman el equipo. Para ello debe tener la
formacion adecuada y conocer o tener experiencia en la elaboracion de
estos documentos. A su vez, debe conocer perfectamente la fabrica y
todos los puestos y productos de ella. Normalmente este puesto suele
estar ocupado por el gerente de la fabrica o alguien de conocimientos
parecidos a este.

— Secretario técnico
Es la persona encargada de organizar las reuniones del equipo. También
se encarga de recopilar los distintos progresos de los técnicos del
equipo. A su vez, tomara nota de las decisiones tomadas en las
reuniones y de las pautas del jefe de equipo para que posteriormente
se puedan llevar a cabo.

— Responsable de recepcion de materia prima
Es la persona encargada de recepcionar la mercancia en la fabrica, o el
jefe de dicho departamento. Es conveniente que esta persona forme
parte del equipo APPCC porque, este momento de la produccién, es un
momento critico del proceso ya que es la primera toma de contacto con
la materia prima. Esta persona podra ayudar para identificar cualquier
punto de control critico en la entrada de las distintas materias primas.

— Responsable de produccion
Es la persona encargada de controlar el proceso de la fabrica, es decir,
conoce todos los pasos que la materia prima sufrira para transformarse
en el producto final. Conoce perfectamente la linea de produccion y es
una persona de gran interés para conocer los puntos de control criticos.
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Responsable de almacén

Es la persona encargada del almacén y la logistica en este. Conoce las
condiciones de almacenamiento y puede ser de gran interés a la hora
de encontrar algun punto de control critico en dicho lugar.

Responsable de compras

Es la persona encargada de realizar las compras de la empresa. Se
encarga de la compra de las materias primas, por tanto, al igual que el
responsable de recepcion de materias primas, es una persona de gran
ayuda a la hora de realizar el APPCC. Debera encargarse de comprar
Unicamente a proveedores de confianza, y en caso de que se tenga que
hacer compras a nuevos proveedores es el encargado de evaluarle para
ver si cumple las condiciones pertinentes.

Responsable de calidad

Es la persona encargada de garantizar que el proceso se lleva a cabo
con los margenes de calidad planteados. Es un puesto importante del
equipo APPCC, ya que sera el encargado de llevar a cabo las
verificaciones de los distintos puntos de control critico y su presencia en
el equipo puede ser de gran ayuda.

Responsable de mantenimiento

Es la persona encargada del correcto funcionamiento de las distintas
maquinas del proceso y el responsable de resolver las incidencias que
puedan surgir. Es una persona importante en el equipo APPCC ya que
puede ayudar a planear las distintas medidas correctoras que se
deberan llevar a cabo.

Al tratarse de una pequena bodega familiar todos los cargos recaeran en la
misma persona. En el caso de realizarse en empresas de mayor tamano o con
mas personal se deberia elegir adecuadamente a la persona encargada de
cada uno de los puntos ya que podrian identificar cualquier problema en
cualquiera de los puntos a tratar, lo que percutira en un sistema APPCC mas
completo y seguro.

4.2.- Descripcion de las actividades y de los productos

Descripcion del producto
“Vino es el alimento natural obtenido exclusivamente por fermentacion
alcohdlica, total o parcial, de uva fresca, estrujada o no, o de mosto de
uva” (BOE, Ley 24/2003, p. 27166).
Ingredientes

o Uva

o E-224 (Metabisulfito Potasico)
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Caracteristicas fisicoquimicas

o Grado alcohélico total minimo en % Vol.: 11,5

o Grado alcohdlico adquirido minimo en % Vol.: 11,5

o Azlcares maximos totales expresados en g/l de glucosa +
fructosa: 4,0

o Acidez total minima en g/I de acido tartarico: 4,0

o Acidez volatii maxima en g/I de acido acético: 0,833
miliequivalentes por litro por cada grado de alcohol adquirido

o Anhidrido sulfuroso total maximo expresado en mg/I: 150

Caracteristicas organolépticas

o El vino debe ser franco, siendo esto un vino sin defectos
aromaticos notorios y con ausencia de aromas ajenos a la
correcta elaboracion.

o En la fase gustativa debe ser equilibrado, teniendo un cierto
equilibrio el grado alcohdlico, la acidez, el amargor y la
astringencia.

Envasado
Son distintos los formatos de envasado en los que se comercializa el
producto final, en este caso el vino:

o Granel. Se transporta en cisternas y se vende por litros, siendo
siempre lotes bastante grandes (normalmente a partir de 5.000
litros).

o Bag in Box. Bolsas de plastico con canilla que se suelen utilizar
en el consumo diario. A medida que se va consumiendo, la bolsa
se va vaciando y siempre ocupa la misma cantidad de volumen
que la del vino que hay en su interior.

= 5 litros
= 15 litros
o Botella. Es el formato mas conocido, se utiliza envase de vidrio.
= Tres octavos (0,375 L)
= Tres cuartos o estandar (0,75 L)
= Magnum (1,5 L)
Etiquetado
Debera cumplir la norma. A su vez, en caso de que se quiera calificar y
etiquetar bajo las normas de la DOP Ribera del Duero, debera cumplir
las normas de dicho estamento y cumplir el articulo 112.b) del
Reglamento (UE) 1308/2013 o el articulo 53) del Reglamento (UE)
2019/33.
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4.3.- Elaboracion del diagrama de flujo

Descarga Venta granel

. Preparacion
Despalillado P

en depdsito
Prod,uc.tos 1 Fermer’\t_auon Embotellado
enologicos {Alcohdlica)
Estabilizacion
Prensado
en botella
Productos 2* Fermentacién Etiauetado
enolégicos (Malolactica) a
Trasiego Paletizado
Envej(:)um.lento Venta
en barrica botellas
Trasiego —

Figura 3: Diagrama de flujo de elaboracion de vino

4.3.1.-Uva

La uva es la materia prima del proceso. Antes de su recoleccion se
realizan varios analisis para que la recogida sea en su madurez 6ptima y

momento mas oportuno y correcto.
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Los parametros que se analizan para determinar el momento Optimo son
acidez, pH, grado baume, antocianos y peso. Para ello se cogen muestras de
cada lote que se vaya a agrupar posteriormente durante la elaboracion, dicha
muestra se realiza cogiendo aleatoriamente de la parte superior e inferior de
los racimos 100 bayas.

4.3.2.- Productos enolégicos

Los productos enoldgicos que se pueden anadir al vino en ambas
fermentaciones son diferentes y dependeran del endlogo y de la direccion de
la bodega. Para evitar la oxidacion del vino se debera anadir obligatoriamente
metabisulfito de potasio (E-224) en la cantidad que estime oportuna el enélogo
en cada una de las fermentaciones.

4.3.3.- Descarga

El proceso de descarga se basa principalmente en introducir la uva en
la bodega. Pero también se incluye en este proceso el pesado de la uva y el
analisis visual antes de la descarga para verificar que el producto se encuentra
en las condiciones deseadas.

4.3.4.- Despalillado

El despalillado de la uva tiene dos funciones. Por un lado, eliminar las
partes lenosas que puedan dar verdor al vino, ya sea el raspon o los peciolos.
Y por otro lado se produce el estrujado de la uva Unicamente cortandose el
hollejo para que entre la parte carnosa, conocida como pulpa, también en el
proceso de fermentacion, de esta forma también se ayuda a la extraccion del
mosto.

4.3.5.- Primera fermentacion

También conocida como fermentacion alcohdlica. Es una reaccion
exotérmica anaeroObica en la que las levaduras, ya sean anadidas o propias,
transforman la glucosa y fructosa de la uva en grupos alcohdlicos, etanol
mayoritariamente, produciéndose desprendimiento de COa.

Durante este proceso los parametros que se deben controlar son la
temperatura y la densidad.

4.3.6.- Prensado

El proceso de prensado comienza por el sangrado del mosto presente
en el deposito, se realiza vaciando el depdsito por el grifo situado a un metro
de altura para que salga mayoritariamente liquido y se utiliza un filtro de rejas
para evitar cualquier sustancia sélida.
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Posteriormente se vacia el resto del depdsito y se utiliza la bomba de pastas,
bomba de desplazamiento positivo, para llevar la masa a la prensa.

Una vez llena la prensa comienza el proceso de prensado, que consiste en el
inflado del globo interior, de tal forma que realiza presion sobre las pastas
contra la carcasa metalica de la prensa y se produce la extraccion del liquido,
también conocido como prensas.

4.3.7.- Segunda fermentacion

También conocida como fermentacion malolactica. Consiste en la
transformacion del acido malico en acido lactico. Este proceso se lleva a cabo
en el deposito.

Para que el proceso esté controlado y se lleve a cabo correctamente se debe
vigilar la temperatura y controlarla para que esté siempre lo mas préxima
posible a los 18 °C.

4.3.8.- Trasiegos

Este proceso se realiza distintas veces a lo largo de la elaboracién de un
vino. Consiste en mover el vino de un depdsito a otro eliminando los restos que
hayan podido quedar sedimentados en la parte inferior. Para ello se utiliza una
bomba centrifuga. Inicialmente se conecta la manguera en la boca situada a
un metro de altura y se extrae todo el vino por encima de ese nivel, una vez
vaciado hasta dicha altura se abre la puerta y se introduce la boca de la
manguera para ir absorbiendo el vino. Una vez que se llega al nivel donde este
esta turbio o hay sedimentos sélidos, que al ser mas pesados se han decantado
en el fondo del depdsito, se da por finalizado el proceso.

4.3.9.- Envejecimiento en barrica

Los vinos que se les quiera dar cierto sabor de madera deben pasar por
una crianza y envejecimiento en barrica. Para ello se seleccionan las distintas
barricas en funcion del sabor a madera que se le quiera dar. Una vez
seleccionadas se introduce el vino en ellas y en funcion del tiempo que
permanezca en su interior y de las distintas caracteristicas organolépticas se
podra calificar la partida de vino como roble, crianza, reserva o gran reserva.

Una vez que se considera que el vino ha adquirido las caracteristicas deseadas
se vuelve a introducir en deposito.

4.3.10.- Preparacion en deposito

Antes de embotellar cualquier partida de vino se debe realizar la
correspondiente preparacion y se debe analizar para verificar que cumple los
requisitos impuestos por el Consejo Regulador de la Denominacion de Origen
Ribera del Duero. En este proceso también se realiza el cupage, que consiste
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en mezclar diferentes vinos para que las caracteristicas organolépticas sean
las deseadas, se suele utilizar para dar el toque caracteristico a cada vino, en
el caso de vinos envejecidos en barrica se suele aportar una pequena cantidad
de vino joven para resaltar ciertos aromas mas frutales, por ejemplo.

Dentro del proceso de preparacion se puede realiza la clarificacion del vino con
diferentes productos. Se realiza también una estabilizacion para evitar que
posteriormente precipite el vino en la botella, existen distintos métodos como
pasarlo por frio o con productos quimicos; la estabilizacion por frio consiste en
bajar la temperatura del vino a una temperatura aproximada de unos -4 °Cy
mantenerlo en un depdsito isotérmico durante varios dias, esta técnica se
realiza para grandes volimenes; en el caso de estar preparando volimenes
mas pequenos para embotellar existe la posibilidad de utilizar distintos
productos quimicos.

Una vez se ha llevado a cabo la clarificacion y la estabilizacion se realiza la
filtracion. Consiste en eliminar cualquier turbidez del vino y que este quede
completamente limpio. Para ello se utiliza un filtro de placas, que funciona con
una pequena bomba centrifuga que introduce el vino en el filtro y con una serie
de difusores de material plastico hace pasar el vino por las placas de celulosa.
En funcion de la porosidad de la placa podran atravesarla particulas mas
grandes o0 pequenas. Para que las placas no se saturen y suba la presion, ya
gue si sucediera esto las placas podrian romperse y realizarse un mal filtrado,
se empieza con porosidades de 10 micrometros y se va reduciendo en tamano
hasta el filtrado con placas de 1,5 micras.

4.3.11.- Envasado

A la hora de comercializar el vino envasado hay dos opciones, en bag in
box o en botella.

En caso de que sea en bag in box se utilizara una manguera con una pistola
con un cuentalitros, y se llenara con el volumen deseada en funcion del tamano
de la bolsa. La bolsa estara apoyada en una mesa especial disenada para esta
accion. Dicha mesa tiene cierta inclinacion, lo que provoca que vaya saliendo
el aire mientras se va llenando el recipiente, de esta manera se garantiza la
inexistencia de oxigeno en la bolsa. Una vez llena se pondra su tapon y se
metera en su correspondiente caja.

En el caso de ser en botella, el proceso comienza con una Ultima etapa de
filtrado, entre el depdsito y la embotelladora se coloca el filtro de placas y se
hace pasar el vino por un tamano de placa de 1 micra. A continuacion, el vino
entra en el bombo de la embotelladora, que por medio de los tetones llena las
botellas. Una vez llenas pasan a la niveladora que absorbe el excedente para
que todas las botellas contengan 750 ml y al tiempo inyecta nitrogeno para
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seguidamente poner el tapdn a la botella y que la pequena camara que queda
entre el liquido y el tapdn sea de nitrégeno con el fin de evitar la oxidacion del
vino. Los tapones pueden ser de distintos materiales, se suelen utilizar los de
corcho natural o los de corcho natural colmatados en funcion del tipo de vino
que se este embotellando.

Una vez la botella esta llena se colocan de forma ordenada en unas jaulas
conocidas como jaulones, que estan disenadas especificamente para que su
colocacion sea comoda y sean facilmente apilables.

4.3.12.- Estabilizacion en botella

Todos los vinos una vez embotellados necesitan pasar un periodo de
tiempo en la botella para asi estabilizarse y evolucionar sus caracteristicas
organolépticas. En funcion del tiempo que haya estado el vino en las barricas
sera el tiempo que deberia permanecer el vino en las botellas para que su
evolucion organoléptica sea correcta.

Para que el proceso de estabilizacion en botella sea adecuado para el vino y
con el fin de evitar evoluciones desfavorables el vino debe estar en contacto
con el corcho, esto se debe a que asi el corcho se humedecera y expandira, de
tal forma que sea totalmente imposible la entrada de aire en la botella. Las
botellas se colocan inicialmente en posicion vertical en el jaulén, pero pasados
unos dias se realizara el volteo de las mismas, dicho proceso debe esperar
porque el tapdn al haberse comprimido para poder embotellarse necesita un
periodo de tiempo para su expansion y que asi no se salga el vino de la botella,
la casa comercial proveedora de los tapones es la encargada de indicar dicho
tiempo de espera.

4.3.13.- Etiquetado

El proceso de etiquetado tiene dos etapas. Una inicial en la que se
procede al encapsulado con una encapsuladora rotativa; de tal forma que las
capsulas de estano o aluminio, en funcién del tipo de vino, quedan
completamente selladas a la botella. La segunda etapa consiste en la adhesion
de las distintas etiquetas a la botella, para ser un vino amparado por la D.O.
Ribera del Duero debe vestir al menos dos etiquetas, aunque usualmente se
utilizan tres; una de ellas es la tirilla del Consejo que es la marca que certifica
que la botella cumple las normas impuestas por el mismo, estas etiquetas
estan numeradas de tal forma que se puede verificar la trazabilidad del
producto; la otra etiqueta que tiene que tener debe contener informacion
relevante del producto para el consumidor como es el grado alcohdlico, en caso
de tener sulfitos por encima de un valor de 10 mg/L la frase “Contiene sulfitos”
y el registro embotellador en el que se ha llevado a cabo el proceso de
embotellado. La mayoria de los vinos llevan una tercera etiqueta que es mas

45



visual y simple, en la que no suele haber ninguna informacion del producto mas
que su marca, emblema, anagrama o el conjunto de varios de estos.

4.3.14.- Paletizado

En esta parte del proceso se puede incluir desde la eleccion del envase
hasta la salida del vino de la bodega. La eleccién del envase puede ser en
estuches de una, dos o tres botellas, ya sean de carton o de madera; o en cajas
de 6 0 12 botellas de carton.

En funcién del destino que tenga el vino se debera utilizar un palé u otro para
su envio, pudiendo ser Europeo o Americano en funcién de sus dimensiones.

Dependiendo del envase y del tipo de palé se realizara una disposicion u otra
para el maximo aprovechamiento del espacio. Una vez completado se le
encintara con film transparente poniendo unas esquineras de carton para
evitar cualquier dano en el transporte.

4.4.- Comprobacion del diagrama de flujo

Para validar la correcta realizacion del diagrama se acude a las
instalaciones de la bodega y se verifica in situ. Para ello se verifica todo el
proceso y los distintos puntos del mismo para la obtencion de vino que cumpla
las caracteristicas y especificaciones pertinentes. En caso de sufrir alguna
alteracion el proceso, o en futuras revisiones detectar alguna discrepancia, se
debera modificar el diagrama para que coincida con la realidad.

4.5.- Analisis de peligros y determinacion de las medidas preventivas
(Principio 1)

4.5.1.- Uva

— Peligros

o Biologicos
Presencia de microorganismos ya sea por bacterias de origen
ambiental, o por pequenos insectos o roedores, pudiéndose
haber producido en la recoleccién o por realizar un transporte o
limpiezas inadecuada.
Presencia de animales de pequenas dimensiones.

o Quimicos
Presencia de algun elemento quimico en las uvas por el
incumplimiento de los plazos de seguridad en la aplicacion de
algun tratamiento en las fechas previas de la vendimia.

o Fisicos
Presencia de cualquier material distinto a las uvas, raspon, hojas
o peciolos. Algunos ejemplos podrian ser piedras, tierra, etc.
Puede haberse contaminado en la recoleccion o en el transporte.
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Medidas preventivas

Cumplir el protocolo de vendimias de la bodega (Anexo Il. Protocolo de
vendimias.).

Cumplir el pliego de condiciones de la DOP Ribera del Duero en los
apartados de vendimia y transporte de uva del ano pertinente.

Cumplir el plan de control de proveedores.

4.5.2.- Metabisulfito de potasio (E-224)

Peligros
o Biologicos
Presencia de microorganismos de origen ambiental debido a un
mal almacenamiento.
o Quimicos
Contaminacién por concentraciones demasiado altas.
o Fisicos
Presencia de cualquier materia sélida por almacenaje incorrecto.
Medidas preventivas
Cumplir las normas sanitarias pertinentes en cuanto a su concentracion
en los alimentos.
Cumplir el protocolo de autocalificacion de la bodega en el que vienen
las dosis maximas en el producto. Esta dosis es igual 0 mas restrictiva
qgue la impuesta por sanidad, por tanto, se debera cumplir esta (Anexo
[ll. Protocolo de autocalificacion.).
Cumplir las normas expuestas en la ficha de datos de seguridad del
producto (Anexo IV. Ficha de datos de seguridad Metabisulfito de
Potasio.).
Cumplir el plan de control de proveedores.

4.5.3.- Descarga

Peligros

o Biolégicos
Presencia de microorganismos de origen ambiental debido a
contaminacion de la piquera de descarga.

o Quimicos
Presencia de algin producto quimico por algun vertido
involuntario o accidental descontrolado.

o Fisicos
Presencia de cualquier materia soélida. Al situarse al aire libre
puede haber sucedido por accién del viento, o por alguna accion
humana.
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Medidas preventivas

Cumplir el protocolo de vendimias de la bodega.
Cumplir el plan de control del agua.

Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
Cumplir el plan de formacion y capacitacion.
Cumplir el plan de mantenimiento.

4.5.4.- Despalillado

Peligros
o Fisicos

Presencia de cualquier particula metalica por desprendimiento
del equipo, ya sea por desgaste o mal apretado de alguno de sus
tornillos.

Medidas preventivas

Cumplir el protocolo de vendimias de la bodega.

Cumplir el plan de control del agua.

Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.

Cumplir el plan de control de plagas.

Cumplir el plan de formacion y capacitacion.

Cumplir el plan de mantenimiento.

Cumplir el plan de gestion de residuos.

4.5.5.- Primera fermentacion

Peligros

o Biologicos
Posibilidad de surgir cierta actividad microbiologica indeseada e
inesperada por haber sufrido contaminacion el producto en
alguno de los pasos precedentes.

o Quimicos
Presencia de algun producto quimico residuo de una mala
limpieza y/o aclarado.
Presencia de una dosis demasiado elevada de metabisulfito
potasico por haberse realizado una adiccion demasiado elevada.

o Fisicos
Presencia de cualquier materia sélida por descuido en el interior
del deposito.
Presencia de alguna particula metalica, ya sea por desgaste de
los depdsitos o por desprendimiento de alguna de sus piezas del
interior.
Presencia de cualquier materia sélida por descuido del personal.
Puede suceder al desprenderse desde la boca superior del
deposito al manipularse dicha zona de los mismo, ya sea para la
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adiccion de productos o el montaje de los sistemas de
remontado o llenado del deposito.
Medidas preventivas
Cumplir el protocolo de vendimias.
Cumplir el plan de control del agua.
Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
Cumplir el plan de control de plagas.
Cumplir el plan de formacién y capacitacion.
Cumplir el plan de control de trazabilidad.
Cumplir el plan de temperaturas.
Cumplir el plan de mantenimiento.

4.5.6.- Prensado

Peligros
o Quimicos
Presencia de algun producto quimico residuo de una mala
limpieza y/o aclarado.
o Fisicos
Presencia de alguna particula metalica o plastica por
desprendimiento o por mala sujecion de alguna de las piezas del
interior de la prensa.
Presencia de cualquier materia producto de un descuido del
personal en la accion de descarga o limpieza.
Medidas preventivas
Cumplir el plan de control del agua.
Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
Cumplir el plan de control de plagas.
Cumplir el plan de formacién y capacitacion.
Cumplir el plan de mantenimiento.
Cumplir el plan de gestion de residuos.

4.5.7.- Segunda fermentacion

Peligros

o Biolégicos
Posibilidad de llevarse a cabo alguna reaccion microbiana
indeseada fruto de haberse dado una contaminacion microbiana
en los pasos anteriores.

o Quimicos
Presencia de algun producto quimico residuo de una mala
limpieza o aclarado.
Presencia de una dosis demasiado elevada de metabisulfito de
potasio por una adiccion incorrecta.
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o Fisicos

Presencia de alguna particula metalica, ya sea por
desprendimiento debido a desgaste o por caida de alguno de sus
componentes del interior.
Presencia de cualquier materia por descuido del personal, fruto
de un desprendimiento desde la zona superior al manipular
dicha zona.

Medidas preventivas

Cumplir el plan de control del agua.

Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.

Cumplir el plan de control de plagas.

Cumplir el plan de formacion y capacitacion.

Cumplir el plan de control de trazabilidad.

Cumplir el plan de temperaturas.

Cumplir el plan de mantenimiento.

4.5.8.- Trasiegos

Peligros
o Biologicos
Desarrollo de microorganismos de forma indeseada por una
mala limpieza de las mangueras o de las bombas de trasiego.
Presencia de cualquier animal de pequenas dimensiones que se
pueda encontrar en el interior de mangueras o bombas.
o Quimicos
Presencia de cualquier producto quimico de limpieza por
haberse realizado incorrectamente dicho proceso.
o Fisicos
Desprendimiento de cualquier parte plastica ya sea de las
mangueras o de las bombas. En el caso de las bombas, debido
al desgaste, es posible que se desprendan pequenos fragmentos
de los alabes del rodete, ya que sufren cierto desgaste y se
deben sustituir tras un periodo de tiempo.
Medidas preventivas
Cumplir el plan de control del agua.
Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
Cumplir el plan de control de plagas.
Cumplir el plan de formacién y capacitacion.
Cumplir el plan de mantenimiento.
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4.5.9.- Envejecimiento en barrica

Peligros
o Biolégicos
Desarrollo de microorganismos de forma indeseada por una
mala limpieza antes de su llenado.
o Quimicos
Presencia de gasoil por contaminacion del agua de limpieza a
causa de una posible averia en la maquina de presion de agua.
o Fisicos
Presencia de virutas de madera o de cualquier elemento
metalico debido al desprendimiento de cualquier pieza del
paraguas de la maquina de lavado.
Medidas preventivas
Cumplir el plan de control del agua.
Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
Cumplir el plan de control de plagas.
Cumplir el plan de formacion y capacitacion.
Cumplir el plan de control de proveedores.
Cumplir el plan de control de trazabilidad.
Cumplir el plan de temperaturas.
Cumplir el plan de mantenimiento.

4.5.10.- Preparacion en deposito

Peligros
o Biolégicos
Desarrollo de microorganismos de forma inesperada por
contaminacion de los productos que se puedan anadir en este
paso, o por contaminacion del equipo de frio y/o filtro en caso de
utilizarse.
o Quimicos
Presencia de productos quimicos con dosis mayor a la legal por
incorrecta adiccion al producto.
Presencia de productos de limpieza por una mala ejecucion.
o Fisicos
Presencia de cualquier particula sélida; ya sea por caida
accidental por culpa del operario, o por desprendimiento de
algun componente del propio depdsito, el equipo de frio y/o el
filtro.
Medidas preventivas
Cumplir el protocolo de autocalificacion de la bodega.
Cumplir el plan de control del agua.
Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
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Cumplir el plan de control de plagas.
Cumplir el plan de formacion y capacitacion.
Cumplir el plan de control de trazabilidad.
Cumplir el plan de mantenimiento.

4.5.11.- Envasado

Peligros
o Biolégicos
Desarrollo de microorganismos de forma inesperada por mala
limpieza de la maquina de embotellar o del cuentalitros; o de las
mangueras utilizadas para el transporte del vino.
Desarrollo de microorganismos en el interior de las botellas por
contaminacion. Podria haber sufrido un transporte descuidado o
almacenamiento incorrecto hasta su utilizacion.
o Quimicos
Presencia de productos quimicos por una mala limpieza.
o Fisicos
Presencia de algin componente sélido por desprendimiento en
alguna de las piezas de la embotelladora, o en su caso, en el
cuentalitros.
Presencia de cristal u otros materiales en el interior de las
botellas de vidrio debido a un mal transporte o almacenaje. O
debido a rotura en alguna fase del proceso de embotellado.
Medidas preventivas
Cumplir el plan de control del agua.
Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
Cumplir el plan de control de plagas.
Cumplir el plan de formacion y capacitacion.
Cumplir el plan de control de proveedores.
Cumplir el plan de control de trazabilidad.
Cumplir el plan de mantenimiento.
Cumplir el plan de gestion de residuos.

4.5.12.- Estabilizacion en botella

Peligros

o Biolégicos
Desarrollo de microorganismos por contaminacion a causa del
contacto del vino con el corcho.

o Quimicos
Oxidacion del producto debido a un mal encorchado.
Presencia de algliin componente quimico indebido por presencia
del mismo en los corchos.
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— Medidas preventivas
Cumplir el plan de limpieza y desinfeccion.
Cumplir el plan de control de plagas.
Cumplir el plan de formacion y capacitacion.
Cumplir el plan de control de trazabilidad.
Cumplir el plan de temperaturas.

4.5.13.- Etiquetado
No se identifica ningun peligro.
4.5.14.- Paletizado
No se identifica ningun peligro.

4.6.- Identificacion de los Puntos de Control Criticos (Principio 2)

Una vez analizados los peligros del proceso de elaboracion de vino, se
debe decidir cuales de ellos son puntos de control criticos y cuales no. Para ello
se utilizara el arbol de decision (Figura 1) y se debera dar respuestas a las

cuestiones que en él se plantean peligro por peligro.

En el caso de que alguno de los peligros se controle debido a los planes de
prerrequisitos, este no sera un punto de control critico como se explicé en el
capitulo 2.3.2.- Principio 2: Identificar los Puntos Criticos de Control (PCC).

Tabla 1: Determinacion de los PCC en la bodega

IDENTIFICACION DE PCC A PARTIR DEL ARBOL DE DECISIONES

ETAPA PELIGRO C1i C2 C3 C4 PCC
Biologico Si No Si Si No

Uva Quimico | Controlados con medidas preventivas No
Fisico Controlados con medidas preventivas No

Biologico | Controlados con medidas preventivas No

E-224 Quimico | Controlados con medidas preventivas No
Fisico Controlados con medidas preventivas No

Biolégico | Controlados con medidas preventivas No

Descarga Fisico Controlados con medidas preventivas No
Quimico | Controlados con medidas preventivas No
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Despalillado Fisico Controlados con medidas preventivas No
Biologico Si No Si Si No
1 . Fisico Controlados con medidas preventivas No
Fermentacion
Quimico | Controlados con medidas preventivas No
Quimico | Controlados con medidas preventivas No
Prensado
Fisico Controlados con medidas preventivas No
Biologico Si No Si Si No
a
2 . Quimico | Controlados con medidas preventivas No
Fermentacion
Fisico Controlados con medidas preventivas No
Biologico | Controlados con medidas preventivas No
Trasiegos Quimico | Controlados con medidas preventivas No
Fisico Controlados con medidas preventivas No
Biol6gico | Controlados con medidas preventivas No
Envejecmlento Quimico | Controlados con medidas preventivas No
en barrica
Fisico Controlados con medidas preventivas No
Biologico Si No No- - No
Preparacion en 7o jimico | Si Si : - [Pcct
depdsito
Fisico Controlados con medidas preventivas No
Biologico Si No Si No PCC 2
Envasado Quimico | Controlados con medidas preventivas No
Fisico Si No Si No PCC 3
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Estabilizacién
en botella

Biologico

Controlados con medidas preventivas

No

Quimico

Controlados con medidas preventivas

No
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4.7 .- Establecimiento de limites criticos (Principio 3), de un sistema de vigilancia (Principio 4) y de acciones correctoras

(Principio b5) para cada PCC

Tabla 2: PCC 1. Presencia de alérgenos en el producto

LIMITE

pcc| PELIGRO MEDIDA VIGILANCIA ACCIONES
PREVENTIVA | CRITICO QUE cOMO DONDE QUIEN CUANDO | REGISTRO | CORRECTORAS
Corto Plazo:
Realizaciéon de un
cupage con otro vino
teniendo un nivel de
Presencia sulfuros en el
L Entre 24 y | Registro de i i
de Control Sulfuroso | Sulfuroso | Analisis de En el y &l resultante inferior al
B L . . 48 horas sulfuroso . .
1 | alérgenos [ analitico del |total < 150 | total en el | sulfuros |[depdsito de| Endlogo antes del total limite critico
en el vino mg/L roducto totales reparacion Largo Plazo:
& P prep envasado | (R-PCC-1) g .
producto Formacion del

personal insistiendo

en la importancia de

respetar las dosis de
sulfuroso
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Tabla 3: PCC 2. Presencia de microorganismos en el embotellado

rcc| PELIGRO MEDIDA LIMITE VIGILAMCIA ACCIOMES
PREVENTIVA | CRITICO QUE COMO DOMDE QUIEN CUANDO | REGISTRO CORRECTORAS
Detener |a
embotelladora.
iy Realizar una
Inspeccicn . L
) inspeccion visual
visual en el )
i , detenida a las
Interior de botellas del palet
Limpieza las botellas s eliminar I:: e
Fresencia absoluta antes de Operaric | Inspeccion Ra 0 {:{:-nten:r
de Almacenaje | del interior Inspeccién | intreducir- | encargado visual Registro de a uci
microorga- | correcto de de las visual. ¥ las en la de continua £ ]
. i . . . embotella- | En caso de gue haya
2 | nismeos en | las botellas | botellas. Y | Botellas | analisis de | maguina de| introducir | mente. Y do demasi botellas
el antes de su | turbidime turbidime- | embotella- | las botellas | turbidime ) .
. j ) (R-PCC-2) sucias retirar el
embotella llenado tria con tria do. Y enla tria cada
L . . : palet de botellas y
do variacion turbidime maguina |15 minutos )
. gestionarlo como un
+ 10% tria residuo
después del ) )
llenado de Sino se ocbserva
las botellas nada I|mp|§r todos
los equipos
utilizados para el
envasado.
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Tabla 4: PCC 3. Presencia de fragmentos de vidrio

pcc | PELIGRO MEDIDA LI'I'I_-'1ITE _ _ : VIGILAMCIA _ _ ACCIONES
FREVENTIV| CRITICO QUE COMO DONDE QUIEN CUAMDO | REGISTRO CORRECTORAS
Detener la embotelladora.
Realizar una inspeccion visual
detenida a las botellas del
palet para eliminar las gue
puedan contener suciedad.
Almacenaje Verificar el correcto encaje del
correcto de En &l caio llenador, de la
las botellas interior de Registro de | disposicion del tapon v de la
Presencia |antes desu| Ausencia las botellas restos insercién de este.
3 de llenado. de Botellas Inspeccion en Operarics | Continua- | fisicos en | Si el origen del problema esta
fragmentos Ajuste particulas visual cualquier de la linea mente embotellad | en la llenadora retirar las 12
de vidric |correctode | fisicas punto de la o botellas anterior y destruirlas.
la linea [R-PCC-3) 5Si el origen estaen la
embotella encorchadera retirar las 3
dora botellas anteriores v
destruirlas.
Inspeccionar las primeras
botellas postericres mas
intensamente despues de
rearmar la linea.
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Los tres puntos de control criticos tienen sus correspondientes medidas
preventivas para evitar que se sucedan los peligros. En caso de sucederse
cualquiera de ellos, estan definidas las medidas correctoras, de tal forma que
se puedan corregir lo mas rapidamente posible.

Las tablas en las que esta contenida toda la informacion a cerca de cada punto
de control critico deberan estar impresas y localizadas en un punto visible de
facil acceso, para que en caso de producirse cualquiera de ellos se puedan leer
las medidas correctoras, en caso de no conocerlas, y llevarlas a cabo lo mas
rapido posible. Provocando de esta manera la menor pérdida posible de
producto y consiguientemente la menor pérdida econémica.

El primer PCC es debido a un peligro quimico. Este peligro debe estar
correctamente vigilado porque la presencia de metabisulfito en el producto por
encima de los limites que SACYL permite podria poner en riesgo la salud e
integridad de los consumidores. En caso de llegar a comercializar un producto
con un valor se sulfitos superiores a los limites establecidos y ser detectado
por sanidad, conllevara su correspondiente sancion econémica, pudiendo las
autoridades sellar la bodega y cerrarla hasta que se resuelva la investigacion.
También existe la posibilidad de que las autoridades pertinentes retiren a la
empresa las autorizaciones de produccion y comercializacion de productos
alimentarios. Es por esto por lo que se debe vigilar todos los lotes de vino que
en la bodega se vayan a comercializar o envasar. Se realizara un analisis
guimico de sulfitos, y se verificara si cumple o no el limite critico establecido
(sulfuroso total inferior a 150 mg/L). El endlogo sera la persona encargada de
analizar las partidas para su correspondiente liberacion en caso de cumplir el
limite establecido.

El PCC 2 es debido a un peligro biologico en el envasado del producto. Se
diferencian dos lineas, la posibilidad de suceder una contaminacion biolégica
debida a la presencia de pequenos insectos en el interior de las botellas antes
de su llenado, y por otro lado la presencia de microorganismos en el producto
por posible contaminacion en cualquier momento de la etapa. En el caso de la
presencia de insectos en el interior de las botellas se vigilara el peligro
mediante inspeccion visual botella por botella antes de introducirse en la
maquina embotelladora. En el caso de la contaminacion microbiologica es mas
dificil de vigilar y de detectar, por lo que se llevara a cabo una turbidimetria
cada 15 minutos para verificar que no sucede ninguna contaminacion, se
tomara una muestra inicialmente sobre la que se realizaran las mediciones que
posteriormente se tomen como valor aceptable, se calculara el diez por ciento
de dicho valor, y el incremento tanto por arriba como por debajo de este valor
marcara el limite critico de los consiguientes analisis realizados cada cuarto de
hora. Ambos peligros tienen las mismas medidas correctoras en caso de
producirse, que sera realizar una inspeccion visual a las botellas del palet y
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eliminarle en caso de observar la presencia de suciedad. En caso de que se
deba a una mala limpieza de los equipos utilizados para el envasado se debera
realizar una parada y desinfectar correctamente todos ellos.

Respecto al tercer PCC es debido a un peligro fisico en el embotellado. Este
peligro puede sucederse por la presencia de cristales en el interior de las
botellas, ya sea antes del llenado de las mismas o durante el proceso, por
ruptura de esta; o debido a la presencia de cualquier elemento fisico por
desprendimiento de alguna de las piezas moviles de la linea de embotellado.
Este peligro se vigilara mediante la inspeccion visual del interior de las botellas
continuamente, en cualquier punto de la linea y por cualquier persona que en
esta linea esté trabajando. En caso de detectarse la presencia de cualquier
componente sélido en el interior de la botella se debera parar el proceso de
llenado para detectar donde se ha producido la contaminacion del producto,
en caso de deberse a algin problema en los tetones de llenado se deberan
comprobar las botellas de la maquina y eliminar las 12 anteriores por las
caracteristicas de llenado de la maquina; y en caso de tratarse de alguna
particula debida al proceso de encorchado se deberan retirar las tres botellas
anteriores.
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Tabla 5: Registro de sulfuros total

Codign: R-PCC-1

SISTEMA APPCC
REGISTROS

ACCIONES CONTROL PCC 1

Fecha: 23,/05/21

REGISTRO DE SULFUROSO TOTAL (R-PCC-1) PCC 1
1 S0 TO i
FECHA LOTE ; EIJLFIJ_FH_.E-L. Ti_.T:ﬁ.L . LIBERACION DEL LOTE
LIMITE CRITICO = 150 mg/L FECHA HORA RESPOMNSAELE

2| ) | 2] | ) | ) ] ) 2] 2 | | ) 3| ) 3| ) 3] ) 2 ) 2] X ] | | X x| XK
[l dfdldldfdfdfdldidfdiaiaidiafapafafafaagaaiddiaaiai
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Tabla 6: Registro de embotellado

SISTEMA APPCC Codigo: R-POC-2
Dﬁ}/:r REGISTROS

ACCIONES CONTROL PCC 2 Fecha: 12/07/21
REGISTRO DE EMBOTELLADO (R-PCC-2) | PCC | 2
MES | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | & [ 7 | 8 | 8 | 10 | 11 | 12 | ANO |
HORA DiA

1(2(3({4[5(6|[7[8]9[10]/11({12]|13(14|15|16(17|18|19|20]|21|22|23|24|25|26|27|28|28|30]31

MARCAR COM UNA # EN CASO DE VISUALIZAR UN ORGAMISMO VIVD, ANOTAR VALOR DE INTENSIDAD (NTL)
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Tabla 7: Registro de restos fisicos en embotellado

B

SISTEMA APPCC

Codigo: R-PCC-3

REGISTROS

ACCIOMES CONTROL PCC 3

Fecha: 24,/05/21

REGISTRO DE RESTOS FISICOS EN EMBOTELLADO (R-PCC-3) | PCC | 3
MES | 1 | 3 | 4 | T | 9 | 10 | 11 | 12 | ANO |
HORA DIA
123 8|9(10|11(12]|13|14[15]|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25(26|27 | 28(29|30|31

MARCAR COM UMA

EM CASO DE SUCEDER EL PELIGRO
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4.7.1.- Modificacion de las etapas del proceso

Con el fin de eliminar el PCC 2, la presencia de microorganismos en el
interior de las botellas antes de su llenado, se plantea la posibilidad de anadir
una etapa de lavado del interior de las botellas. De esta forma también
desapareceria parte del peligro fisico de esta misma etapa, ya que en caso de
existir fragmentos de vidrio dentro de la botella antes de su llenado se
eliminarian con esta etapa de lavado, provocando una reduccion bastante
significativa en el riesgo del PCC 3, aunque no se podria eliminar ya que
seguiria existiendo posibilidad de rotura a lo largo del proceso de llenado.

La instalacion de esta nueva etapa se realizaria al inicio de la linea de
embotellado, siendo justo la etapa previa a esta. Consiste en una maquina
capaz de lavar el interior y exterior de las botellas mediante una enjuagadora
rotativa de diez pinzas de lavado, este sistema garantiza el enjuagado
utilizando agua a presion entre 1,8y 2,5 bares. Posteriormente tiene una etapa
de escurrido y secado mediante la verticalidad de la botella ayudandose con
un sistema de soplado de multiturbinas que garantiza la evacuacion de las
dltimas gotas. La adicion de esta maquina a la linea asegura la inocuidad en el
interior de las botellas.

La instalacion de esta nueva etapa, teniendo en cuenta la modificacion de la
red de agua para alimentar la maquina y la compra e instalacion de la misma,
supone una cuantia de 24.000 euros mas IVA.

En el caso de aceptar la instalacion de esta nueva etapa en el proceso, en el
momento en el que se lleve a cabo la instalacion, se debera revisar y modificar
el sistema APPCC para incluirla en él.

4 .8.- Establecimiento de un sistema de verificacion (Principio 6)

El objetivo de este punto es que las actividades desarrolladas en los
prerrequisitos, asi como todo lo relacionado con el APPCC, incluidos los PCC del
plan, estén funcionando correctamente conforme a lo planificado.

La verificacion consiste en comprobar periddicamente que el control se realiza
como esta especificado, analizando el resultado de esa vigilancia o control para
establecer correcciones al sistema.

Para los PCC analizados anteriormente, al no tratarse de acciones
automatizadas, la calibracion o verificacion de equipos no sera relevante.

A continuacion, se definen las actividades que se comprobaran para la
verificacion del sistema:

— Comprobacion de la correcta aplicacion de todos los prerrequisitos tal
como se han definido e implantado.
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Comprobacion de la correcta realizacion de las actividades previstas
para los PCC definidos.

Comprobacion de la correcta cumplimentacion de todos los registros
con la frecuencia con la que se han definido e implantado.
Comprobacion analitica del producto final verificando que cumpla las
especificaciones pertinentes.

Comprobacion de que las reclamaciones, devoluciones, o quejas de los
clientes sean fundamentadas y se debe valorar si a partir de una
reclamacion, devolucion o queja del cliente se detecta alguna no
conformidad que deba ser gestionada como tal.

Comprobacion de que todas las no conformidades detectadas por
organismos externos oficiales competentes en alguna materia
relacionada con el producto se registran y gestionan adecuadamente.
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4.9.- Establecimiento de un sistema de registro y documentacion
(Principio 7)

Tabla 8: Registro de actas de reuniones

PLAM APPCC Codigo: R-AR
REGISTROS

CULESRA VERIFICACION DEL SISTEMA Fecha: 7/06/21

| REGISTRO DE ACTAS DE REUNIONES M FECHA:

ORDEN DEL
Dia

ASISTENTES

PREVISTOS

DURACIGN
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PLAM AFPPCC Codige: R-AR
REGISTROS
! ;211 VERIFICACION DEL SISTEMA Fecha: 7/06/21

M FECHA:

REGISTRO DE ACTAS DE REUMIOMES

CONCLUSIONES,
RESPONSABLES
Y CALENDARIO

DE
SEGUIMIENTO

FIRMAS

ASISTENTES
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Tabla 9: Registro de control de prerrequisitos

PLAM APPCC Codigo: R-0ON-PRE
REGISTROS

CLLESRA VERIFICACION DEL SISTEMA Fecha: 7/06/21
REGISTRO DE COMTROL DE PRERREQUISITOS | M
FECHA: PRODUCTO:
RESPONSABLE
LOTE:
COMPROBACION:
PRERREQUISITO RESULTADG.
COMPROBACION
CONTROL DEL AG LA X /]
CONTROL DE LIMF‘IEZ.-'-". % (V]
¥ DESINFECCION
CONTROL DE PLAGAS X /]
FDF&M."—".EIDF‘! Y % (V]
CAPACITACION
PREREQUISITOS COMTROL DE % (V]
PROVEEDORES
COMTROL DE » (V]
TRAZABILIDAD
COMTROL DE e V)
TEMPERATURAS
MANTEMIMIENTO X /]
CONTROL DE RESIDUOS X /]
INCIDEMNCIAS
MEDIDAS CORRECTORAS
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Tabla 10: Registro de reclamaciones de clientes

LA 15

PLAN APPCC

Codigo: R-RE

REGISTROS

VERIFICACION DEL SISTEMA

Fecha: B/06,21

REGISTRO DE RECLAMACIOMNES DE CLIENTES

| TR

FECHA DE SOLUCION

FIRMA CORRECTOR

MEDIDA CORRECTORA

FECHA DE SOLUCION

FIRMA CORRECTOR

MEDIDA CORRECTORA

FECHA DE SOLUCION

FIRMA CORRECTOR

MEDIDA CORRECTORA
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Tabla 11: Registro de control del sistema APPCC

PLAM APPCC Cadigo: R-CON-APPCC
REGISTROS

VERIFICACION DEL SISTEMA Fecha: 7/06/21

REGISTRO DE COMNTROL DEL SISTEMA APPCC M

FECHA:

OBSERVACIOMES

FIRMA RESPONSABELES
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CAPITULO 5: ANALISIS ECONOMICO
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La bodega Barco Las Culebras, perteneciente a la Ribera del Duero,
situada concretamente en Pesquera de Duero, se pone en contacto con un
ingeniero quimico para que implante el sistema APPCC con la finalidad de
garantizar un producto inocuo sanitariamente hablando.

Para poder llevarse a cabo, el ingeniero inicialmente investiga el proceso de
fabricacion de vino.

A lo largo de la realizacion del sistema debe realizar varios desplazamientos a
las instalaciones de la empresa y concretar varias reuniones con la direccion
para conocer mas concretamente su método de elaboracion; realizar el
diagrama de flujo y verificarlo; y conocer y estudiar los posibles peligros.

Finalmente se realiza una dltima reunién en la que se entrega toda la
documentacion y se forma a la persona encargada de recogerla para que se
implante correctamente. Se cita otra reunién en un plazo de tres meses para
verificar que la implantacion del sistema APPCC ha sido un éxito y comprobar
gue se esta realizando de la forma correcta.

La implantacion del sistema APPCC tiene un coste econdmico que la empresa
debera subsanar. Este coste corresponde a la implantacion del sistema y los
conocimientos del ingeniero, los costes derivados del transporte hasta las
instalaciones de la empresa y de manutencion, la amortizacion de los equipos
necesarios para realizarlo (ordenador, programas informaticos...) y los costes
de material de oficina.
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Tabla 12: Presupuesto de implantacion del sistema APPCC

PRESUPUESTO DE IMPLANTACION DEL SISTEMA APPCC EN BARCO LAS

CULEBRAS
) PRECIO
DESCRIPCION UNIDADES UNITARIO IMPORTE TOTAL
Trabajo en 350 h 40,00 €/h 14.000,00 €
oficina
Trabajo en
bodess 32 h 40,00 €/h 1.280,00 €
Diseno del
APPeC 1 2.500,00 € 2.500,00 €
Formacion de 2 pers 200,00 €/pers 400,00 €
personal
Gastos de 360 km 0,20 €/km 72.00 €
desplazamiento
Gastos de 4 dias 40€/dia 160,00 €
manutencion
Amortizacion de 1 600,00 € 600,00 €
equipos
Material de 1 300,00 € 300,00 €
oficina
TOTAL: 10.312.00 €
Descuento (15%) | 2896,80 € TOTAL: 16.415.20 €
Gastos generales (13 %) 2.133,98 €
Beneficio econdmico (5 %) 820,76 €
PRESUPUESTO BRUTO: 10.369.94 €
IVA (21%): 4.067,69 €
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TOTAL: 23.437,63 €

ASCIENDE EL PRESUPUESTO DE LA IMPLANTACION DEL SISTEMA APPCC EN LA
BODEGA BARCO LAS CULEBRAS A UN TOTAL DE:

VEINTITRES MIL CUATROCIENTOS TREINTA Y SIETE COMA SESENTA' Y TRES EUROS
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES
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En este apartado se extraeran las conclusiones de la instauracion de un
sistema APPCC en una bodega.

La instauracion de este sistema aporta a la empresa una base sélida en la que
basarse para garantizar la produccion de un producto seguro para el cliente,
hecho que hoy en dia es muy importante, ya que el consumidor actual y el
consumidor de vino de los préximos anos cada vez da mas importancia a los
productos que consume, buscando alimentos mas ecolégicos y seguros, es por
esto que sellar la calidad del producto con el cumplimiento de los requisitos
propuestos en este APPCC no generara ninguna duda en el consumidor acerca
del compromiso de la empresa con la realizacion de un producto seguro
sanitariamente hablando.

Visto desde el punto interno de la empresa, la realizacion de este APPCC
permite a la direccion cierta tranquilidad puesto que si se lleva a cabo
correctamente garantizara la produccion de alimentos seguros y la aprobacion
por sanidad de todos los productos elaborados. También genera cierta
tranquilidad econdmica, ya que, si se llevan a cabo todos los prerrequisitos, en
caso de darse un peligro de los definidos como PCC, se podra detectar con
bastante rapidez y provocara que las perdidas por destruccion de producto
sean las minimas posibles.

Se han detectado tres puntos de control criticos, uno asociado a un peligro
guimico, otro asociado a un peligro biolégico y otro asociado a un peligro fisico.

El PCC asociado al peligro quimico es debido a la posibilidad de producirse una
contaminaciéon quimica por la existencia demasiado elevado de metabisulfito
de potasio en el producto. Este peligro estara vigilado con un analisis quimico
de sulfitos en cada lote que se quiera envasar.

Respecto a los otros dos PCC ambos estan comprendidos en el proceso de
envasado. El biolégico es debido a la presencia de microorganismos o
pequenos insectos en el interior de las botellas antes de su llenado; se vigilara
mediante inspeccion visual continuada y mediante la realizacion de analisis
turbidimétricos cada 15 minutos para detectar la posible variacion de la
turbidez en cualquier momento del envasado. El Gltimo PCC, relacionado con
un peligro fisico, es debido a la posibilidad de ruptura de las botellas durante
el proceso de envasado o manipulado de las botellas hasta este punto, o por
la presencia de cualquier particula sélida en el interior del envase por
desprendimiento de alguna de las piezas; se vigilara mediante inspeccion
visual en cualquier punto de la linea.

Es destacable el PCC 1, puesto que su ausencia o su desviacion fuera de los
limites criticos establecidos podria generar un mayor riesgo para la salud del
consumidor al no cumplirse ni los limites establecidos por el C. R. Ribera del
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Duero, ni los mas delicados, los limites impuestos por las autoridades
sanitarias de la comunidad auténoma. Pudiendo esto provocar intoxicaciones
alimentarias, reacciones alérgicas en el consumidor; y como consecuencias, el
cierre de las instalaciones y su baja de la industria alimentaria.
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Anexo I. Anexo 1 RD 140/2003.

Tabla 13: Tabla A. Parametros microbiologicos

Parametro

1. Escherichia coli

2. Enterococo

3. Clostridium perfringens (incluidas las esporas)

Valor paramétrico
O UFC en 100 ml
0O UFC en 100 ml

O UFC en 100 ml

Tabla 14: Tabla B.1. Parametros quimicos

Parametro

4. Antimonio

Hasta el 31/12/2003
5. Arsénico

Hasta el 31/12/2003
6. Benceno

Hasta el 31/12/2003
7. Benzo(x)pireno

8. Boro

9. Bromato:

A partir de 01/01/2009
De 01/01/2004 a 31/12/2008
Hasta el 31/12/2003
10. Cadmio

11. Cianuro

82

Valor paramétrico
5,0 ug/l

10,0 pg/I

10 pg/I

50 g/l

1,0 pg/l

- pg/l

0,010 pg/I

1,0 mg/|

10 pg/!
25 pg/!
- pg/l

5,0 ug/!

50 pg/I



12. Cobre

13. Cromo

14. 1,2-Dicloroetano
Hasta el 31/12/2003

15. Fluoruro

16. Hidrocarburos Policiclicos Aromaticos (HPA)

Suma de:
Benzo(b)fluoranteno
Benzo(ghi)perileno
Benzo(k)fluoranteno
Indeno(1,2,3-cd)pireno
17. Mercurio

18. Microcistina

Hasta el 31/12/2003
19. Niquel

Hasta el 31/12/2003
20. Nitrato

21. Nitritos:

Red de distribucion

En la salida de la ETAP/deposito 0,1 mg/I
22. Total de plaguicidas

23. Plaguicida individual
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2,0 mg/|
50 pg/!
3,0 pg/!
- ug/l
1,5 mg/!

0,10 pg/!I

pg/l

e/l
e/l
1,0 pg/!I
1 pg/l

- pg/l
20 pg/|
50 ug/|

50 mg/I

0,5 mg/I
0,1 mg/I
0,50 pg/l

0,10 pg/!I



Excepto para los casos de:
Aldrin

Dieldrin

Heptacloro

Heptacloro epdxido

24. Plomo:

A partir de 01/01/2014

De 01/01/2004 a 31/12/2013
Hasta el 31/12/2003

25. Selenio

26. Trihalometa nos (THMSs):
Suma de:

A partir de 01/01/2009

De 01/01/2004 a 31/12/2008
Hasta el 31/12/2003
Bromodiclorometano

Bromoformo

Cloroformo

Dibromoclorometano

27. Tricloroeteno + Tetracloroeteno
Hasta el 31/12/2003
Tetracloroeteno

Tricloroeteno
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0,03 pg/!
0,03 pg/!
0,03 pg/!

0,03 pg/I

10 pg/I
25 pg/I
50 ug/|

10 pg/I

100 pg/|
150 pg/!
- pg/l
pg/l

pg/l

pg/l

pg/l

10 pg/|
- pg/l
pg/l

pg/l



Tabla 15: Tabla C. Parametros indicadores

Parametro Valor paramétrico
31. Bacterias coliformes O UFC En 100 ml

32. Recuento de colonias a 22 °C

A la salida de ETAP 100 UFC En 1 ml
En red de distribucion jinnéﬁgobsios
33. Aluminio 200 pg/l
34. Amonio 0,50 mg/|
35. Carbono organico total Sin’ cambios mg/|
anomalos
36. Cloro combinado residual 2,0 mg/|
37. Cloro libre residual 1,0 mg/|
38. Cloruro 250 mg/|
39. Color 15 mg/| Pt/Co
40. Conductividad 2.500 puS/cmta 20 °C
41. Hierro 200 pg/l
42. Manganeso 50 pg/l
43. Olor 3a25°C Indice de dilucién
44. Oxidabilidad 5,0 mg O2/1
45. pH:
Valor paramétrico minimo 6,5 Unidades de pH
Valor paramétrico maximo 9,5 Unidades de pH
46. Sabor 3a25°C Indice de dilucién
47. Sodio 200 mg/I
48. Sulfato 250 mg/|
49. Turbidez: UNE
A la salida de ETAP y/o depésito
En red de distribucion 5 UNF
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Anexo Il. Protocolo de vendimias.

DESCRIPCION BREVE

Secuencia de pasos que se deben realizar antes,
durante y una vez finalizada la campana de
vendimias en la bodega.

BARCO LAS CULEBRAS

(Pesquera de Duero, Valladolid)

PROTOCOLO DE
VENDIMIAS

Version 01
Fecha 18/2/2020
Realizado por: Enrigue Alonso
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Protocolo_de_wvendimias_ w01

1. Introduccion

Este documento tiene la finalidad de guiar al personal de la bodega, durante la
campafna devendimias, para gue todos los pasos que se realicen sean |os correctos y no
se cometa ninguna imprudencia ni peligro durante el desarrollo del trabajo.

A lo largo del documento, se iran desglosando todos los pasos que se deben realizar
previos a la vendimia, durante la vendimia y posterior a la vendimia.

Se describiran tanto pasos fisicos como informaticos.

w01 Febrero 2020
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Protocolo_de wendimias_ w01

2. Pasos previos a la vendimia

La preparacion de la bodega para el periodo de vendimias consta de diversos pasos gue
SE EXPONEN a continuacion.

2.1 Limpieza

Inicialmente s& debe limpiar todo el material gue se utilizara durante la vendimia. &
continuacion, se expone una lista de todos los equipos gue se deben lavar:
Piguera

Sinfin de la piguera

Rampas de bajada de la uva

Despalilladora grande y peguena

Cinta transportadora de raspon

Sinfin de extraccion de raspdn

Prensa

Bomba de empuje de la pasta

Tuberias de distribucion de la masa

Llaves de distribucion de la masa

Depasitos de elaboracion (x25)

Mangueras de goma

Bombas(x4)

Tinajas

Material de laboratorio para analizar muestras

Baferas

2.2 Montaje de eguipos

Una vez gue todos los eguipos v materiales se encuentran limpios, se debe proceder al
montaje de los distintos equipos desmontables.

221. Sinfin de extraccion de raspon
Se desmontara la reja de seguridad de la ventana contigua a la prensa y la propia
ventana.
Se atornilla la chapa gue hace la base por la gue posteriormente correra el raspon y se
apoyara el sinfin.
A continuacion, se procedera a introducir el sinfin correspondiente a la maguina de
prensado desde el exterior de la bodega, haciéndolo pasar por la mencionada ventana,
orientandolo de tal forma gue el cabezal con la chaveta de giro del eje se acople en el
engranaje del motor de giro. Posteriormente, se introducira el final del eje del sinfin en
el casguillo de apoyo y finalmente se le atornillard a la chapa anteriormente mencionada
de tal forma que quede perfectamente sujeto.

222 Bombade empuje de la pasta
La bomba de empuje de la pasta no es desmontable, pero si que se debe colocar para
qgue tome parte del circuito de la pasta. Para ello se empalma la misma, en su salida, a
un tubo en forma de codo, introduciendo una junta entre ambas piezas para evitar
derrames. 5e hace lo mismo entre el otro lado del tubo vy la instalacion de tuberias fijas
de pasta. Para que dichos empalmes sean eficaces se debe utilizar un tensor de tube rias.
También se debe verificar gue esté instalado el tapon en la base de la bomba, ya que
puede estar desmontado al haberlo lavado y también se tendrian pérdidas por ahi.

3
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Protocolo_de_wendimias_ w1l

2.2.3. Llavesde distribucion de |la pasta
El montaje de estas |laves tiene cierta complejidad ya que consta de muchas piezas.
En primer lugar, se deben atornillar todas las guillotinas a sus correspondientes carriles,
para ello se verificara la numeracién presente en estas piezas. 5e debe poner una junta
de forma cuadrada entre ambas piezas antes del atornillado para su correcto sellado.
En segundo lugar, se montaran también de forma ordenada, en funcion de los ndmeros
inscritos en las piezas, las guillotinas con los tubos en forma de T, de tal forma que
gueden las guillotinas de forma coherente para la circulacion de las pastas. Para su
montaje se introduciran juntas en los empalmes y se atornillaran.
En tercer lugar, se montaran las piezas en los distintos puntos de distribucion de pasta
del circuito de tuberias, dichas piezas se montaran de forma ordenada por el ndmero
inscrito en cada una de ellas, para ello se utilizaran juntas entre las piezas y las tuberias
yse atornillaran a las arandelas del circuito de tuberias.

224, Mangon de limpieza
Enla ultima llave de distribucion se debe colocar un mangén largode goma, de tal forma
gue se instale cuando se acabe la jornada para realizar la limpieza de todo el circuito de
tuberias. La punta de dicho mangdn se introducira en un jaulém con una malla y unas
cajas para gque durante la limpieza gueden ahi depositadas las uvas gque hubieran
guedado en las tuberias de pasta.

2.3 Preparacion de la bascula de pesaje

Para cuantificar la cantidad de uva gue va a entrar a la bodega se debe verificar la
bascula gue sevaya a utilizar para tal fin. Como la bodega no cuenta con bascula propia,
seutilizara la bascula del pueblo, en este caso la de Pesquera de Duero, gue se encuentra
en el municipio de Pesguera de Duero, en el cruce entre la carretera de Valbuena y la
carretera de Villafuerte (41.640353, -4. 158760). Para elegir cuales de estas basculas son
aptas, se debe verificar en dicha bascula que esté presente |a pegatina gque valida la
bascula v demuestra que esta correctamente calibrada. Asi mismo, se debe solicitar al
presidente de la camara agraria de Pesguera de Duero el informe de calibrado y
disponer de una copia de dicho informe en la bodega.

Al utilizarse una bascula externa a la bodega se debe comprobar el tipo de pago que se
va a utilizar, ya gue puede ser de pago en efectivo o con fichas. En el caso de Pesquera
de Duero es una bascula de fichas, por lo gue se debera acudir a los sitios de distribucian
de dichas fichas v com prar las suficientes para poder pesar en el momento reguerido.

24 Solicitud de inicio de vendimia
Con al menos 24 horas de antelacion antes de comenzar la vendimia v la recepcion de
uva en la bodega se debe comunicar al Consejo Regulador mediante la Ap Bacchus la
fecha en la gque se prevé gue se comenzara la vendimia.

2.5 Validacion refractametro
Antes de iniciarse la vendimia y para cerciorarse de gue la medicidn tanto del grado de
la uva como de la temperatura de esta es la correcta se debe validar el refractém etro,
ya que ambas medidas se toman con este instrumento y es muy importante gue su
medicion sea precisa. Para ello se debe enwiar el refractometro completo a una empresa
dedicada a tal fin, de tal forma que dicha empresa emita un certificado de conformidad
yvalidez del aparato.

4
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2.6. Comprobacion del cumplimiento de las normas de vendimia

Para cerciorarse de gue se estan cumpliendo todos los reguisitos expuestos por el
Consejo Regulador de la Ribera Del Duero s muy importante antes de comenzar la
vendimia haber leido y comprobado todos los puntos gue se detallen en el documento
“Mormas de vendimia” de la correspondiente campaiia, gque dicho organismo presenta
unas semanas antes a la iniciacion de la vendimia, para proceder a la realizacion de todas
las normas y obligaciones alli expuestas. En caso de existir modificaciones importantes
s¢ deberd cambiar este documento, “Protocolo de vendimias”, para garantizar el
cumplimiento de dichas normas.

2.7.Relleno del documento de vendimia
Unos dias antes de la realizacion de la vendimia se debera concretar una cita con el
viticultor en la gue se procedera a la inspeccion de las siguientes acometidas.
Se debe dejar escrito la parcela gue se va a vendimiar, conjunto con la fecha prevista.
Se realizarda un aforo de la misma intentando ser lo mas exactos posibles. Todos estos
datos se introducirdn en el documento previsto para tal fin, gue se adjunta a
continuacion, rellenandose todos los datos gue en dicho documento aparezcan de la
forma mas exactay precisa posible.
En funcion de los criterios de la bodega, se podra realizar un muestres completo de la
finca gue se va a vendimiar para enviarlo a analizar y comprobar todos los parametros
importantes para verificar la correcta maduracion de la uva.
Durante esta inspeccion conjunta con el viticultor se le solicitard una copia del Registro
Vitivinicola para verificar gue las parcelas gue se van a vendimiar son Aptas.

0

Hoja de cdloulo de
Microsoii Eacel

Devinmisnts 1. Conbrod previa a ka vendimikg

2 8. 5olidtud de contenedor de raspan
Unos dias antes de iniciarse la vendimia se debera poner en contacto algin miembro de
la bodega con unaem presa de retirada de residuos para gue dejen un contenedor en la
parte trasera de la bodega en el gue se tire el raspon.
Dicho contenedor se colocara en el callejon de la bodega, de tal forma gue guede debajo
de la descarga del sinfin de extraccion de raspon.

w01 Febrero 2020
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3. Pasos durante la vendimia

Durante la vendimia se deben llevar a cabo muchos pasos correctamente ejecutados
para gue todo se realice ala perfeccion y no se produzca ningun fallo ni error.

3.1 Verificacion de pesada
Una vez gue el viticultor haya realizado la vendimia, en un plazo inferior a 15 horas, se
debe acudir con el medio de transporte que se vaya a utilizar para transportar la wva a
la bascula de pesaje gue se haya elegido los dias antes y se haya verificado su correcto
funcionamiento. Se realizara la pesada comprobando que todos los puntos de apoyo del
vehiculo de transporte se encuentran dentro de los limites de la bascula. Se imprimiran
dos tigues, uno de ellos se le entregara al agricultor y el otro quedara en propiedad de
la bodega.
Unawvez realizada la descarga y la limpieza se acudira de nuevo ala bascula para realizar
la pesada del vehiculo vacio, tara, y asi poder calcular la cantidad de uva descargada en
la bodega. De mismo modo que en la pesada, un tigue serd para el viticultor y el otro
guedara en propiedad de la bodega.
Todas las recepciones de uva gue se vayan a realizar en la bodega es obligatorio gue se
pesen en una bascula certificada.

3.2 Analisis de muestra
Una vez pesado el vehiculo, se trasladard a la bodega, a la zona superior donde se
encuentra la piguera. Alli 52 tomara una muestra representativa de toda la cantidad de
uva que se descargara. Mientras se toma |la muestra se realizara una inspeccion visual
para verificar el correcto estado de la uva y la veracidad de la variedad de uva.
Adicha muestra de wva se le analizara el grado v la temperatura. Para ello se utilizara el
refractametro digital. Secalibrara el 0 llenando el cono de muestreo con agua destilada,
y se clica en el botén de calibrar. & continuacion, se secard el cono con papel por
capilaridad. Por dltimo, se llenara el cono con mosto realizado a partir de la muestra
tomada vy se clicara en el botdn de analisis. En la pantalla digital se mostrara tanto el
grado en escala Beaume como la temperatura en grados Celsius.
En caso de que el grado haya dado un valor conflictivo, inferior a 11 o inferiora cualguier
otro valor mas restrictivo gue la bodega quiera aplicar para esa campafa, se limpiara el
cono de muestreo del refractdmetro, se cogera otra muestra y se volvera a analizar.
En caso de gue tras 3 muestreos distintos no se cumpla alguno de los criterios, la partida
de uva se calificarda como no apta.
Finalmente se limpiard el cono de muestreo del refractémetro con agua destilada vy se
secara con un cacho de papel por capilaridad.

w01 Febrero 2020
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3.3. Documentacion de datos de descarga

Los datos obtenidos en el refractémetro se anotaran en la hoja de control de vendimias,
“Control de entrada de uva Bodega”, que se adjunta a continuacion, rellenandose en el
mismo momento la fecha, la hora, el viticultor al gue pertenece la uva, la parcela de la
gue procede la uva, la variedad, el deposito en el gue se va a meter la uva, el tipo de
vendimia (manual o mecanica) y la cantidad, una vez gue se haya calculado. También se
deberin anotar en el documento los productos enologicos gue se hayan aportado
durante el transporte o en la descarga.

0

Hoa de caloulo de
Microsoii Excel

Dacuments 2. Conlral de entrady de uwa Bodega

En el caso de gue la vendimia sea de tipo mecanica, se solicitarda al viticultor la
autorizacion de vendimia mecanica emitida por el Consejo Regulador de la Ribera del
Duero.

3.4, Introduccion de los datos en el sistema informatico
Una vez realizada la descarga de la uva y enviada al deposito correspondiente tras su
despalillado gracias al sistema de compuertas y mangones, toda la informacion se debe
registrar en el sistema informatico gracias a la aplicacion llamada Bacchus. Se rellenaran
todos los datos en dicha aplicacion como mandan las guias de usuario. Para rellenar
correctamente todos los datos se solicitara al transportista de la uva la Tarjeta de
Viticultor del gue pertenezca la uva introducida en la bodega.
Todos los datos introducidos deberan ser cotejados juntamente con el viticultor
proveedor de la uva para cerciorarse de gue todos los datos son correctos.
La aplicacidn emitird un documento con toda la informacion de la entrada de uva gue
s& debe imprimir ¥ guardar para tenerlo como evidencia en caso de gue haga falta en
algin momento.
La declaracion de entrada de uva definida en los parrafos anteriores debe introducirse
en la aplicacion antes de pasadas 24 horas desde la entrada de la uva en la bodega.
En el caso de gue proceda uva de distintas parcelas o de distintas clases varietales
deberd declararse en la Ap Bacchus de manera separada y que guede claramente
indicado para asi poder proceder a una precisa trazabilidad.
En el caso de gue una vez iniciada la campafia de vendimia se vaya a interrumpir
temporalmente |la entrada de uva por un periodo de tiempo mayor a tres dias se debera
declarar el cierre temporal a través de la Ap Bacchus. Posteriormente, para volver a
reiniciar la entrada de uva, al igual gue antes del em piece de la campafia de vendimia,
se debera notificar con al menos 24 horas de antelacion.

35 Limpieza
Finalizada la jornada, todos los dias gue se meta uva en la bodega, se procedera a una
limpieza completa de todos los eguipos utilizados durante el dia. Es decir, se debera
limpiar la tolva de descarga, la rampa de descenso, la despalilladora, la motobomba de
pasta, las tuberias de pasta, los mangones, la cinta de raspon y el sinfin de extraccidn
del raspdn.
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Para la limpieza del siste ma de tuberias, se conectara unmangon largo en el Gltimo paso,
de forma qgue la salida de dicho mangén sea al jauldn de limpieza, de esta forma se
recogeran en cajas dentro de dicho jauldn todos los restos que hubieran gquedado por
|as tuberias. Dichos restos se llevaram al contenedor de raspan.

3.6.Cambio del contenedor de raspon
En el caso de que el contenedor de raspon se llene durante la vendimia, la persona
encargada de dicha acometida debera llamar a la empresa con la mayor celeridad
posible, oincluso con cierta antelacién, para gque se produzca su sustitucion a la mayor
brevedad de tiempo posible.
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4. Pasos posteriores ala vendimia

4.1. Declaracion de finalizacion de la entrada de uva
Una vez finalizada la vendimia se debera declarar en la &p Bacchus dicha informacion de
la forma correspondiente.
En el caso de que por cualguier excepcion se quiera introducir mas uva, se procedera a
introducirla mediante las normas y pasos del sistema extraordinario creado para tal
efecto.

4.2 Retirada del contenedor de raspon
Una vez cerciorados del cierre de entrada de uva en la bodega, se debera poner en
contacto un representante de la bodega con la empresa del contenedor de raspon para
que se proceda a su retirada.

4.3 Desmontaje de la instalacion
Para conservar en buen estado el material de vendimias, y dado que no se va a utilizar
hasta el afio siguiente, se procederd a desmontar los distintos instrumentos gue no se
vayan a utilizar mas.
Dichos elementos son la tolva de recepcion, gue se cerrara la trampilla para que guede
cubierta y tapada.
La bomba de empuje de la masa se desconectara del sistema de distribucion de masas
y se desplazard de debajo de ladespalilladora, posteriormente se la atornillara la reja de
seguridad para utilizarla durante el descube de los depositos.
Se desatornillaran las llaves de distribucion de la masa, se lavaran y se desmontaran
pieza a pieza para proceder a una limpieza total de todas las partes gue la componen.
Unavez desmontadas completamente se guardaran en la caja correspondiente hasta el
ano siguiente.
Los mangones se guardaran en su lugar para que no molesten en la plataforma de las
bocas de los depositos.

4.4 Declaracion de cozecha de uva
Todos los viticultores y bodegas tienen la obligacion de cumplimentar la “Declaracion
de cosecha de uva” qgue se debe rellenar y entregar a la Junta de Castilla Ledon antes del
10 de Diciembre del vigente afio de la vendimia.

45 Declaracion de produccion de uva
Una vez finalizada la vendimia por medio de la Ap Bacchus se procedera a rellenar el
documento “Declaracion de produccion de uva® de la manera mas exacta y veraz
posible.

4 6. Declaradion de produccion de vino
Una vez realizada la fermentacion y el prensado de la uwva, se procedera a declarar al
Consejo Regulador a través de la Ap Bacchus los litros producidos de vino, de manera
gue se conserve perfectamente la trazabilidad del producto.
Dicha declaracion debera realizarse obligatoriamente antes del 10 de diciembre del
correspondiente afio de vendimia.
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1. Ambito de aplicacion

Este documento describe los pasos que se deben realizar para autocalificar un vino
dentro de la bodega de Pesguera de Duero cumpliendo la normativa expuesta por el
Consejo Regulador de la Ribera del Duero y asi poder llevar a cabo su certificacion como

vino de calidad de dicha denominacian,
Para ello, se deberan autocalificar todas las partidas de vino de la bodega como en este

documento se describe.
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2. Lugar de la cata

La cata se realizara en el laboratorio de la bodega ya gue es el lugar ideal para tal fin. 5e
intentara gue las contraventanas estén abiertas para tener luz natural y la luz del
laboratorio estara encendida para tener una cantidad luminica suficiente de caraa la

fase visual.
Se realizara sobre la encimera, ya gue es una superficie blanca ideal para la fase visual.
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3. Participantes en la cata

La cata la realizara una Unica persona, gque sera el endlogo de la bodega, Don Alfonso
Medina Asensio. Siendo esta persona la encargada de autocalificar todas las partidas
que se califiqguen dentro de la bodega de Pesquera de Duero.,
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4. Muestra

En la bodega se tienen distintos tipos de vinos gue se pueden calificar. En funcion del
tipo de vino se tiene rosado y tinto. ¥ en el caso de los tintos, se tienen diferentes en
funcién de suenvejecimiento en barrica. En funcion al tipo de vino gue se guiera calificar
5@ deberan seguir unos pasos uotros gue a continuacion se van a definir.

4.1 Vinos rosados
La partida de vino gue se guiera calificar estara en un deposito, se habran realizado
todos los tratamientos sobre él, es decir, después de calificarlo se embotellara
directamente. En el caso preciso de gue se requiera, se podra realizar un Gltimo filtrado
por “ks 50" durante el embotellado. El vino una vez calificado no podra sufrir ningin
otro tratamiento diferente al anteriormente citado.
Para tomar la muestra se lienaran dos botellas gracias al tomamuestras del depdsito.

4.2 Vinos tintos
Dentro de los vinos tintos se pueden distinguir dos grupos.
4.2.1. Vinostintos jovenes
Los vinos tintos jovenes son vinos gue no han sufrido ningén periodo de envejecimiento
&n barrica, o este periodo ha sido inferior a tres meses.
El vino gue se guiera autocalificar se encontrara en el depdsito v se habran realizado
todos los tratamientos precisos sobre &. Después de la calificacion solo se podra realizar
un dltimo filtrado por “ks 50" en caso de gue sea preciso.
Para tomar la muestra se lenaran dos botellas gracias al tomamuestras del deposito.
4.2.2. Vinosde guarda
Los vinos de guarda son los gue han sufrido un periodo de envejecimiento en barricas
de madera de roble.
Estos vinos habran sufrido un periodo de envejecimiento en barrica de madera de roble
¥ posteriormente un periodo de estabilidad en la botella. Estos vinos se encontraran en
jaulones, dentro de la sala para tal fin, perfectamente identificados para no perder la
trazabilidad.
La toma de muestra de este conjunto de vinos se realizara teniendo en cuenta la partida
gue se guerra calificar. Se tomaran dos botellas al azar de cualguiera de los jaulones del
lote correspondiente.
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5. Metodo

La autocalificacion de las distintas partidas dependera del tipo de vino gue se quiera
calificar.

La muestra se analizara individualmente, es decir, solo se analizara la botella de dicha
partida.

Unawvez calificada una partida como Apta, no se repetira ninguno de los analisis,

Se deberan realizar dos procesos, uno de ellos serd un analisis fisico-guimico v el otro
sera un andlisis organoléptico que constara de fase olfativa, gustativa y visual.

Los distintos analisis y controles gue se deben realizar, ¥ los distintos limites de los
parametros a tener en cuenta para la correcta autocalificacion, se regiran en funcion a
lo dispuestoenel Pliego de Condiciones de la Denominacian de Origen Ribera del Duero.,
Los datos expuestos en dicho documento seram los de necesario cumplimiento, A
continuacion, se recopilan dichos limites,

5.1.Vinos rosados
Una de las muestras se enviara al laboratorio para que se realice un analisis fisico-
guimico. Dicho analisis debe evaluar al menos los parametros que se expondran a
continuacion y cumplir los limites gue a continuacion se exponen:

« Grado alcohdlico total. Minimo en % Vol.: 11,0

+ Grado alcohdlico adquirido. Minime en % Vol.: 11,0

+ Azucares max. totales expresados en gfl de glucosa + fructosa: 4,0

+ Acidez total. Minima en g/l de deide tortarico: 4,3

«  Acidez volatil. Mdxima en g/ de gcido ecético: 0,833 milieguivalentes por litro

por cada grado de alcohol adguirido.

+ Anhidrido sulfuroso total. Mdximo expresado en mg/l: 180

L]
La otra botella se llevarda al laboratorio con el fin de llevarse a cabo el analisis
organoléptico. Para ello se rellenara laficha lamada “Ficha de analisis sensorial” que se
adjunta a continuacion:

Documanio de
Micrasatt Ward

Daocumentos L Fcha de andlisis sensorial

Para rellenar correctamente dicha ficha se deberd cumplimentar en funcion del
siguiente procedimiento, en el que se indica como se debe valorar y evaluar cada uno
de los puntos gue en ella se detallan:

Documanio de
Micrasatt Ward

Dacuments 2. Progedimiento de andlisis anganokd plico
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5.2 Vinos tintos
En el caso de los vinos tintos, el procedimiento es el mismo gue el anteriormente
explicado. Las diferencias entre el vino tinto v el rosado son las que a continuacion se
EXPONEn,
En el caso del analisis fisico-guimico los parametros y limites a tener en cuenta son los
QUEe & EXponen a continuacion:

+ Grado alcoholico total. Minimo en % Vol.: 11,5

+ Grado alcoholico adguirido. Minimo en % Vol.: 11,5

« Azucares mdx. totales expresados en gfl de glucosa + fructosa: 4,0

+ Acidez total. Minima en g/l de dcido tartdrico: 4,0

s Acidez volatil. Mdxima en g/l de dcido acético: 0,833 milieguivalentes por litro

por cada grado de alcohol adquirido para los vinos del afio.
+ Anhidrido sulfuroso total. Maximo expresado en mg/l: 150

Para el andlisis organoléptico se utilizara la misma ficha que se usa para los vinos
rosados, “Ficha de andlisis sensorial”, adjuntada en el apartado anterior.

Para la correcta resolucion de dicha ficha, aligual gue en el apartado anterior, se seguira
el procedimiento anteriormente adjuntado.

La diferencia entre los resultados de dicha ficha en funcion del vino que se esté
analizando viene dada por sus caracteristicas, ya que dependera si es rosado o tinto y si
tiene envejecimiento en barrica o no los resultados obtenidos en dicha ficha.

La valoracidn se realizara para cada tipo y clase de vino juzgando su aptited atendiendo
a las directrices gue en la guia de procedimiento se describen.

Para considerar el analisis Apto los resultados deberan ser concordantes con el tipo de
vino que se estd intentando calificar.
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6. Resultados

6.1. Interpretacion de los resultados
Con la finalidad de saber si una partida es Apta o Mo Apta se procedera a rellenar la ficha
conocida como “Declaracion de aptitud de partidas de vino™:

Documanio de
Microsolt Ward

Documents 3. Daclarackdn de aptitvd de partidas dewno

Para decidir si una partida es Apta o No Apta se debera rellenar dicha ficha al completo
con los datos veridicos del analisis fisico-guimico y del analisis organolé ptico.

En el caso del analisis fisico-guimico, dnicamente se deberan copiar los datos del
resultado del analisis y verificar gue los valores estan dentro de los limites permitidos,
dicha verificacion puede ser informaticamente, ya que la aplicacion automaticamente
lo walora, o de forma manual.

En el caso del analisis organoléptico, se considerara gue cualguiera de las tres fases es
Apta si los resultados de cada una de ellas son concordantes con el tipo de vino que se
guiere calificar.

Para poder calificar una partida como Apta la persona encargada del analisis
organoléptico debera seguir las ordenes expuestas en el Pliego de Condiciones del
Consejo Regulador de la Ribera del Duero y verificar gque se cumplen los limites alli
BXpUestos,

6.2. Partida Apta
En el caso de que se hayan cumplido todas las restricciones expuestas en el Pliego de
Condiciones del Consejo Regulador de la Ribera del Duero la partida podra calificarse
como Apta y podra entrar en el proceso productivo amparado por la Ribera del Duero.

6.3. Partida Mo Apta
En el caso de gue no se haya cumplido alguna de las restricciones expuestas en el Pliego
de Condiciones del Consejo Regulador de la Ribera del Duero la partida debera
calificarse como Mo Apta. Ante esta situacidn la solucidn pasa por repetir el analisis ya
sea fisico-guimico o organoléptico dos veces mas,
En el caso de que se modifiguen los valores criticos v la partida pase a ser Apta se
seguiran las directrices expuestas en el punto anterior.
Enelcaso de que la partida sea No Apta, pasard nuevamente al proceso de preparacion
para realizar las modificaciones necesarias con el fin de subsanar los errores y
posteriormente volverla a enfrentar al proceso de calificacian.

6.4 Gestion de los resultados
Todas las partidas que se califiguen en la bodega, yva sea con resuttado Apto o Mo Apto,
se¢ deberan guardar fisicamente en papel. Cada partida calificada debera estar
correctamente documentada en la carpeta para tal fin con los siguientes documentos:

+ Declaracion de aptitud de partidas de vino

+ Analitica correctamente etiguetada que verifigue la partida analizada

* Ficha de andlisis sensorial
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Anexo IV. Ficha de datos de seguridad Metabisulfito de Potasio.

FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD

{de acuerda con & Reglamenta (UE) 2015/830) M
MP003-METABISULFITO POTASICO

Versibn 1 Fecha de emisién: 28/02/ 2018 Pagina 1 de9
Versidn 2 (sustitluye & la versidn 1) Fecha de revisibn: 28 [ 02/ 2018 Fecha de impresidn: 23710/ 2020

SECCION 1: IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA O LA MEZCLA Y DE LA SOCIEDAD O LA J
| EMPRESA.

1.1 Identifi cador del producio.

Mamibre dal producta: METASISULFITO POTASICD

Cadige dal producta: MPOE

Hamire quimng: Matansufin Po@sion (dsulita de dipa@sa)
M. CAS: 16731-558

M. CE: 240-795-3

M. regstra: 01-211953 M2 45000

1.2 Usos pertinentes identificados de la sustancia o de la mescla y usos d esaot neejad os.
Conserants [ antodanie emgeads &n la ndustria almentana.

Us0s desad o &) ados:
Usis distinios a ks aconsajados.

1.3 Datos del proveedor de la ficha de datos de seguridad

Empresa; PRODUCTOS AGROVIN S.A.
Direncidn: Fooda . de os Vinas SN

Poblacdn: 15600 - Akcirar de San Juan
Prowinca; Cudad Real (ESPANA)

Tekfana: + 349265502

Fami: +349%5 54962 H

E-maikt @lidad@agrovincam

Wan: VAR 2NN O

1.4 Teléfono de emergenda: = 34 926 55 02 00 [ Siko depanible an harario de ofong)
Servicia de Infoemanidn Texknkigica (Insttuts Maconal de Toscokegia ¥ Cencias Forersss) Takding: +34 91 5620420
Infarmacidn en espafial (240365 dizs). Unicaments oon 13 finalkdad de proporconar respuesta sanitania en casa de urgendia.

SECCION 2: IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS.

2.1 Clasificacion de la sustanda o de la mezda.
Seqin o Regameanin (BU) Mo 1272/ 2008:
Eye Dam. 1 : Provoca Esknes adulares graves.

2.3 Blementos de la etiqueta.

Pactagramas
Palabra de adverenda:
Peligro
Frasss H:
H318 Frowala kesanas oCulares graves.
Frasss P
P251 Ewitar respirar o pobefal humo'd gasla reebia s vapores'al acrasal
2| Lkilgar Unicaments an exteriares o &n un ugar bien ventlada.
P20 Levar guantesirapa de profecitn /aquips de prateccidn para ks ofsila caraies adas). ..
P3N0 Liamar inmadiataments a un CENTRO DE TOXIOOLOGRY médicn/. ..

P304+P340 BN CASD DE INHALACION: Trarsportar @ o persona al aire libre y manieneda en una posicién que ke fadits

-CINEILE £ 13 PAgE Siguiente. -
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FICHA DE DATOS DE SEGURIDAD

{de aruerda con & Reglaments (UE) 2015/830) M
MPOO3-METABISULFITO POTASICO

Version 1 Fecha de amisidn: 28/02/ 2018 Pagina 2 de9
Versibn 2 (sustituye ala versibn 1) Fecha de revisidn: 28 /02 2018 Fecha de impres ibn: 23/ 10/ 2020

PAG+F233  AMmacena &n un ugar Den ventilada Mantener & recipente cerrada Rermatams e,
P35 +F351+F338 BN CASD DE COMTACTO OOM LOS 0105: Enjuagar con agul cudadssaments durants varnas
minutos Quiter las Enies de contatio cendo edédn presenies y pueda hacerse con fackdad. Proseguir mn el avada

I rdicackone de paligra suphementanas:
EUHI31 En conlaco @n dcdos Bbera gases Do,

Contana:
disulfitn de dipatask

2.3 Oros peligros.
El producta pueds presentar ks Squienies resgos adicionaks:
Genaracdn de paka.

SECCION 3: COMPOSICION, INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTES.

3.1 Sustand as.

Momire quimica: Matahisulfitn Potisico {disulita de dpotesia)
N, CRS: 16731-55-8

W.CE: 290-795-3

. ragstra; 01-2 11953 P422-45-3000(

3.2 Mezdas.

Mo Aphcahie

SECCION 4: PRIMEROS AUXILIOS.

La informackdn de la compasiciin acdelizada del products ha sdo remitida al Servico de informaciin Toxcokigica (Instituin
Nadoral de Tadeokgia y Cencas Forensas). En caso de inoacacdn lamar al Senvicio de Informacidn Tadoobghm:

Tino (24 horas) 91 552 04 20

4.1 Desoripabn de los primeros audl os,

En ke cases de duda, o cuands persitan ks sintomas de maleda, solicitar atencidn médica. Mo adminstrar nunca nada por v
Ordl @ persanas que S8 enCuSniren INconscken e

Inhaladdn.
S 3 accdentada al are e, mantanarke @R Y en feposa, 3 la rePiratdn & Frequiar o 52 datkne, practiar raSpiFacin
artificial.

Contacte oo |68 o jis.
Lavar abundantemante ks ojos con agua Impia y fresca duranie, par bo menas, 10 minuios, trands hada arriba de los parpadas
¥ buscar asstenca médica. No parmila que la persora s frote el ojo adada.

Contacts oon |a piel
Quiter & repa contaminads. Laver b piel vigorosments con 30ua ¥ jabdn o un Emgiador de el adecuado. MUNCA wulizsr
disobventss o dilipentas.

Ingestiin
5i accdertamants s2 ha ingerda, bustar nmadatamente atencion médca. Mantenerie an reposo. MUNCA provacar el wimito.

4.2 Principales sinlom as y of ectos, agudos y retardados.

Product Corrosi, o contacto con ks ajes o con @ pel puade producs quemaduras, la ingestiin o & inhalacdn pusde producir
dafias nemas, en el caso de produdiese Se reguiers asstenda mddica nmeadiata.

El contacta con bas ajos puede producir daflos ireversibbes.

4.3 Indicac6n de toda atenddn médica y de los ratamientos espedales que deban dispensarse inm ediatamente
Sobcite ayuda média de nmediato. Mo adminsiar nunca nada por vwa oral a personas que se encueniren NoonscenEes. Mo
nducir & wimita, 5 la persona vomie, despeje a5 was regpiratoras. Cubra la 2ona alecada con un apdsho esténl seca. Prataja
& rona alecada de presidn o Fockdn.

SECCION 5: MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS.

-CotLE 8 13 PAgE Siouente -
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{de aruerdn con & Reglaments (UE) 2015/830) M
MPOO3-METABISULFITO POTASICO

Version 1 Fecha de emisibn: 28/02/ 2018 Pagina 3 de 9
Versibn 2 (sustituye alaversibnl) Fecha de revisibn: 28 /022018 Fecha de impresibn: 23/10/ 2020

El produrta no presenia ningdn resgo partoular en @so de ncendio.

5.1 Medios de extincin.

Meddios de extincion apropad o

Pako atints o 002 En @50 g8 ncandas mas graves Embedn 2spuma ressents al abohal y agua pubverizsds.

Meios de extincidn o agem plados:

Mo B para & enlncdn chorro direrto 08 ajua. En presencia de Bnsidn cBorica no & aceptanls utiar ajl o SDuMa G
medha de axBncdn.

5.2 Peligros e specificos derivad os de la sustand a o la meecla.

Biesgos espediales,

El fusga pusde producr un e5pesn huma negra. Coma @Rseoenta de B desompasicitn témaa, pueden rmarse productes
peligrsas mondids de carbone, ddads de carbono. La aapasioidn @ ks productos de combussdn o descampascidn pusde ser
perjudicial para la shd.

5.3 Recomendaciones para el personal de lucha contra incendios.

Rafrigerar con agua ks angues, dstemas o redpentes praximes a & fuente de ko o fuega. Tener en oenta k& direocidn dal
vierto. Eviar que ks productes wilizades &n & ucha contra inendo pasen a desagiies, acaniaillas o ourses de agua.

Equips de protectin contrs incendios.
Saqun & magnitud del incendio, puede ser Recesario &l usa de trajes de profeccidn Contra | CEkF, SqUIpo FeSHirainrd ALEAnom,
guantss, gaias praledorss o mascaras fanales y boEs.

SECCION 6: MEDIDAS EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL.

6.1 Precawdones personales, equipo de proteocibn y procedimienios de emengen da.
Para contral de exposicidn v medidas de protecckdn individual, ver seockdn 8.

6.2 Precavdones relativas al medio ambient e
Evilar & contaminacidin de desagies, aguas suparticiakss o sublarrdneas, si 0omd dal suska.

653 Métodos y material de comenddn y de Empieza.

Conener y recoger & verido con maerial absorbents nerte (Tera, arena, vermiulita, terra de datomeas_ ) y bmpiar & ona
inmediataments Con un descaniaminane adenado.

Deposiar ks residucs en emasss cerrados v adecuados para @ eiminaddn, de conformidad con G5 normatives iDcales
natoraks (wer sondn 13).

6.4 Referentia a olras secdones.,
Fara mnairal de expascidn y meadidas de proteocidn individual, ver seocion 8.
Para b alminacdn de ks residuds, sequir k33 retomendacianes g & seocidn 13,

SECCIOM 7: MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO.

7.1 Precavdones para una manipuladdén segura.

Fara b proeociin personal wer seockdn 8.

En la zona de aplcackdn debe edar prohibide fumar, comer y baber.

Cumglir con 2 kgidaddn sobre sequrdad & higiene en & rakajo.

Mo amgksar nunca presdn para vacar ks envasas, no Son radipenas resstentas 3 @ presdn Conservar & produtto &n anvases
de un materal dénticn a original

7.2 Condicion es de alm acenamiento seguro, induidas posibles incompatibilidades .

AMmacenar sagln @ legiactn ol Obsanar l@s indcaconss de @ eliquata. Almacenar kos emvasesenre 5 y 25 °C, &0 un ugar
sa@m y bien ventiodo, kejos de fuentas de caior v de B ko solar dreda. Mankner ki de puntos de ignicdn. Mantaner ks de
agemss axdantss ¥ de matsriakes fusameants 0dos o akEinos. Mo Lmar. Bviar 3 enfrada a personas no aumorzadas Una vez
aberms s emvassas, fan de valverss a carrar cudadosaments y lCEFns vartiEiments parm Silsr derrames.

El producta no s= enuentra afertads por la Directiva 2012/18/LE | SEVESD I

73 Usos especifioes finales.
Antcmadante

-Contingd an I2 pagine siqulenta -
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SECCION 8: CONTROLES DE EXPOSICION/PROTECCION INDIVIDUAL.

B.1 Pardmetros de contind,

El praducto NO contiene sustancias oon Valores Limite Ambieniaies de Exposiddn ProfesomalEl producto NO contiens sustancias.
con Valbres Limite Biokdgioos.
Mivelas de concentracdn DMEL/DMEL:

Msmibire DMEL/DMEL Tty Valor
diilftn de dipaksk DMEL Inhatackin, Crdnica, Eledns sistémicos 263
M. CAS: 16731-55-8 (Trabajaderes) (mg/fm?)
M. (E:240-795-3

DNEL: Derived Mo Effect Lewal, (nival sin afactn abtanida) nivel de axposicdn a la susincia por debal del asl no s prewdn
aladins adv arsos.
DME : Derivad Mnimal Efact Lavel, nival de exposiddn que cofresponds & un resgo bajo, que debe Corsklerarse Un Fesga
i tokeranke.

B2 Controles de la ex posicdn.

Medidas de orden téonico:
Prowesr una vemtilackdn aderuada, b wal pusds conssguirss medants ura bera  exraccdn-ventilacdn boal y un busn
sEtama ganaral de estraccdn

i F w

EF: Masrara fitrants para la proeockdn contra gases ¥ mEmoulas
Caracteisioas: Marmdo «(E» Categoria I La masara debe t2ner amplo @mpo de visibn v
) e anatdmica para offers estanduedad ¥ hermatcidad.
Mormas CEM: EM 136, EM 140, EN 405
Mo 52 debe AmaEnar en gares Sxpledos 3 lemparauras devadas y amientas humedos antas de su
Man e nme2 g utilize chin. 52 debe controlar especiaments & astado de las vakadas de inhdackdn y exhalackdn del
adapader facal.
S dabardn kear aenEmants @S insruodaonas del fabricanie & respeco del uso v Mantaniminto dal
Db = equipa. S amplardn d equips ks Bires necssanos en unddn de las caractenisticas espaciicas del fesga
(Partiulas ¥ asrosoas: P1-P2-P3, Gases y vapores: A-B-E-K-AX) @mbdndass sagln aconsaje &
fabricants.
Tipa de filra ~
MECasari:
Protess i e Las s ok
EFL: Guanites de protercidn
Cararterisieas.! Marmids «F+ Caterjoria IL
Normas (EN: BN 3I74-1, En 39-2, EN 3M-3, BN 420
Se quardardn en un lugar sam, akejados de posibles fuentes de @kor, v 52 evilara B expasicldn a kos
Manerime2nto rayos solares en la medida de ko pasible. Mo s2 realzardn sabee ks guantss modilcadones que pusdan

alterar su resstanca ni se aplcardn pinturas, dsobventes o adhesks.
- Les guaniss deben sar de 13 tEla correcta, v 3justarss a la mana sin quedar dam asiada hokgadas ni

demasiada 05 52 dabardn uthiza se @O &S manas 5§ Seras.
, PVC (Ciorura de Tiemen de Espasor da
— poimaniia) | perevaciin (miny: * 40 material (men): U7

Proteccitn de los ojos:

B Pantalla facal

e pe— mgr.‘:-CE:CEEﬂﬂ'hD.H‘nEEﬂHﬂEﬂ&S?EmmsaﬁEﬂumﬂE

Normas CEM: EM 165, EM 1566, EN 167, EN 168
La visbhilidad a trawds de ks oculares debe sar dptima para ko cual estos sementos se deben Bmgiar a

Man e nime2no: diario, ks pratactores deben desnfactarss pariddicamente siuienda Bs nstrucckanes, del fabrcanie. S
wigilard que 35 partes mdviles fandan un ancknamiento SuEwe.

Db . Las pantalas faciales deben tener un campa de visidin con ura dimensidn en i3 linea ceniral de 150 mm
oG minima, en sentido vertical una ver acopladas an el armardn.

Proteccitn de la piel:

-CEELE e 13 DA Siguente -
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EAL: Bapa de prataocidn
) . Marmds <= Categoria [L La rapa de proocidn no debe s estracts o oSt
Caacheure suala para que na intarfiera an ks mosimientos del usuar.
Hormas (EN: B 350
P S deben sequir BS nsructanss de lavado v @i nacdn praporcoradas por & Gbrcants para
: garaniiza ura proeocdn nvariabis.

La rapa de proteccdn deberia proporcionar un el de confort consstents oon el nival de protaocdn gue
Observanones debe proporconas AT el feso contra &l que proBege, o BS condicianes ambeenmkes, & nival de

adivdad del usuaro y & Bempd de uso prevsin.
EM: Calzada de Fakajn
Caracherishcas: Mar@dy «F» Categoria IL
Hormas (EN: EM IS0 13287, EN 20347
eI ——— Estos articuins se adaptan a & forma del pie del primer wsuarks . Por este matien, al ual que por

: wediones de Mgiens, dabe avlarse su reslizacdn por olra persona.

B cazade de rakeio para uso profesknal &5 & que Incorpora Semenies de praleadn destinados a
Observanones proteler a wuard de &S eones que puderan provaar ks antdenies, se debe revisar ks rabajor para

s cudkes a5 apiho aste calzada

SECCION 9: PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS.

9.1 Informadidn sobre propiedad es sicas y quimicas ba sicas.
Rspertn:Poka Hanoa

Cokor: NDJMLA

OMar:piarts

Umnibral oifateaaND_MLA.

pH:1E - 46 (5 %)

Purta de Fusidn:M.D/MA.

Purta/finterak de sbulckdre  MLDLMNA.

Purto de inflamacidn: N.DMA

Tas de evaparacin: MO MA

Inflamabilidad (sélda, gas): MoDL/MNA

Limite inkrior de explosidn: M.OLUMA.

Limite superinr de axphasiin: M_DL/MNA

Presidn de vapaor: M.DJN A

Densidad de vapor:M.OLMNA

Densiad relaivai2 3

Soubididad:NDJNA

Liposohubilidad: M.D/MA.

Hidresalublidad: 495 g/l (25°C)

Cosfickenis de reparn | frodanalfagua) N.DUM A
Temperatura de autonfianacdn: M.OJNA
Temperatura de descompascidn:  1509C
Viscosidad: NDJSHLA.

Propedades explosvas MLOJNA

Propedades comburanies: N.D.MLA.

N.D.M.A = No Disponibla/Mo Aplicable debido a B naturalke s dal praducto.

9.2 DiFros dalds.

Punto de gota: MO /MNA.

Cenzliea: N.ONA.

Viscosdad cinemdica: ND/MA

% Sddos: MDD MA

M.DLMNA = No Deponibla™o Aplicabe dabids a B naturale s dal praducta.

SECCION 10: ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD.

1001 Resctivid ad.
En contaon con dddes ibera gases thxms.

1002 Estabillidad quim boa.
Inesiabie an contacts Con:

-Contind en 3 pAgD siguents -
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- Bagas.
Sa descompane a partir de 150 =C

10.3 Posibilidad de reacdones pelignosas.
Puade producirse una neutralimcidn en contatdto oon basas.
Pusde produdiFss UNa deSOoampasiciin s,

10.4 Condiciones que deben evitarse.
Evitar 125 Sguienes condiionss:

- AlE temparaira.

- Evilar el contartn con bases.

10.5 Materales incompatibles .
Evilar k5 sgusnies maeriakes:
- Bases.

10.6 Productss de descomposiciin peli g sos.
Deperdends de s condickones de us, pueden generarse koS shpuentes productos:
- Vapores o gases ooFfasi os.

SECCION 11: INFORMACION TOXICOLOGICA.

11.1 Informacd dn sobre los efectos toxicoldgicos.
Las sapicaduras an ke ojos pusden causar Fritackdn y daflos reversiblaes

Iniformad dn Tood ool doica.
W_ﬂfﬁ
Mo mibre
Tipo Ensayo | [Espede Valor
Ol LDS0 Fata 2300 e g bwf
disulfita da dipa@sa Cutanea LOS0 2k ] = 2000 Mg
LDS0 At =55 magf(4n)
W. CAS: 16731-55-3 N, CE: 240-795-3 InfaEcdn

a) mxckdad aguda;
Diatas fo concily enies para & clasifs cidn.

b)) corroskdn o iritacdn cuBneas;
Diatos o condidy enies para & clasifs cidn.

) kesiones oailaras graves o iFrtacdn aoular;
Producta casficada:
Lesidn coular grave, Categoria 1@ Provoca beskones, aculares graves.

d) senshilizackin respiratoria o outEnea;
Diatos no concidy enies para la clasifs cidn .

&) mutagencidad en cdhulas germinaes
Diatas na condidy enies para & clasifm cidn.

f) carcinogenicidad;
Diatos o condidy enies para & casifm cidn .

q) tmdcidad para la reproduccidn;
Diatos o condidy enies para & casifs cidn.

h) ticidad espedica en daterminadas drganas (STOT) - expasicidn Unca;
A3 wista de s dates disponibles, no se cumplan ks orifierios de casificacidn.

i) iiddad especilca an mnmﬂﬁm'gm (STOT) - expasichin repatida;
Diates no conchuy entes para & dasifacidn

1) peligra por aspiracdn;
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Diatas no concly enies para & casifs cidn.

jsseuﬂu 12: INFORMACION ECOLOGICA.

12.1 Toxicidad.
Bty b o el
Nombre
Tipo Ensayo  Espede | Walor
Brachydanks reri
LCSa {Damia sesio) 460 - 1000 Mg {95 k)
| disufEn de dipomsia Invartabrados | CESD Dphania Magna 8 ma/ (48 h)
ACUATCOS
Pantas EW 5‘:&' 'E"EMH 438 mgfl (2 h)
[N cas: 16731553 W CE: 2907953 e

12.2 Persistencia y degradabilidad.

Mo s= dispane de informacdn relativa a & biodegradabilidad.
Mo s2 dispone de informacidn relativa a la degradabilidad.
Mo exite informacidn deponibe sobre [ persistanda y degradabildad de producta.

123 Potendal de Bioadcu mul 2 dn.
Informaddn sobre la bio aoumilaidn.

Nombre

disulfes g2 dipotsi

N. CA5: 16731-558

N (E: 240-T953

Muy bajo

124 Movilidad en el suelo.
Mo exss inbrmacdn dsponibe sobre & movildad an & susia.

Mo s2 debe permite gque 2l produdo pase a las Scantarillas o 3 rses de aguE.
Ewilar @ penatracdn &n &l terrana.

125 Resultad o5 de la valoracisn PBT y mPmB.
Mo exs informackin degonibie sobre la vakoracidn PBET y mPme dal producta.

126 Dtros efecios adversos,
Mo exss infrmacdn deganibe sobre otres Sfares adwersas para & meadio ambisntz

SECCION 13: CONSIDERACIONES RELATIVAS A LA ELIMINACION.

13.1 Métodos para el tratamiento de resideos.
Mo s2 parmite su werldo en Scantaillas o cursos de agua. Los reskducs y enveses vados deben manipularse y elminarse de
acuerds @n 2 legacnnes ol nackona] vigentas.
Saquir las dspasiconas de |a Diractive 2008/98/CE resparts a la gestdn de residucs

SECCION 14: INFORMACION RELATIVA AL TRANSPORTE.

Mo 25 palgross on & rarspats. En @50 08 aoodants y vartids del product aciar saglin & punis 6
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14.1 NGmero OMNU.

Mo es paligraso en & ranspansa.
14.2 Designacién ofidal de transporte de las Nadones Unidas.

ADR:  Moespelgross &n & ransparte.
IMDG  Moes paigross en & ransgarte.
TCACY TATA: Mo es peligrosn en o Fansporte.

14.3 Oase{s) de peligo para el Lransporte.
Mo es paligroso en & rarsparts.

14.4 Grupo de emibalaje.
Mo es paligroso en & ranspansa.

14.5 Peligros para el medio am biente.
Mo s paliyoss an o ransparta,

14.6 Precauciones particulares para los usuarios.
Mo es paligroso en & rarsparts.

14.7 Transporte a granel con arreglo al anexo IT del Convenio MARPDL y del Chdigo IBC
Mo es paligroso en & rarsparts.

SECCION 15: INFORMACION REGLAMENTARIA.

15.1 Reglamentaddn y legisladsn en materda de seguridad, salud y medio ambiente espedficas para la sustantda
o la mezcla.

El praduc no edd afertade por o Reglamento (CE) n° 1005,/2009 dal ParBments Eurgpan ¥ dal Consaja, de 16 de seplambre
de 2009, sobre Bs susancias que agatan & capa de azona.

El producta no 52 encuentra afertade por ka Directiva 2012/18/LE { SEVESD I
El producta na estd afectade por & Reglamenta (UE) Mo S28/2012 relatve a b comercializacidn y & wsa de ks biocdas
El produtta no s& enduenira dartado por & procsdimesnts estanlerido en el Regements (UE) Mo #49/2012, reative a &

expartacdn & importackdn de productss quinns peligrasas.

15.2 Evaluacitnde |a seguridad quimica.
Mo 52 ha levada a (o una evauaddn de & sequridad quimeca dal producta,

SECCION 16: OTRA INFORMACION.

Cidigas de dasilcariin

Eye Dam. 1 @ Leskdn ocular graves, Caegona 1
STOTSE 3 : Tascidad en determinados drganos tras espasickdn Unica, Categaria 3

MadifiEcenas reaspac a | varsidn antaron
- Madificacsnes an ks primenes awdies (SECCION 4.1)

- Madificacdn &n ks vakires de las propiedades Ssico-quimicas (SEOCION 9]
- Modificackin de la dasifiacidn A DR IMDG] ICADVIATARID (SEDCION 14)

Clasilicacidn y procedimients utilizado para determinar |a clasificadién de las mezclas con arreglo al Reglamento
{CE) n™ 1272/ X008 [CLP]:

Paligros oo Conforme a dates abtanidos de ks ensayos
Paligras para la sahud MEmda de clkuka
Palgros para & madio anteents MEEda de cdhuks

-CoEE e 2 30K sigulente -
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Se atonsell raalimr formackdn BASCa con respeto @ segurdad & higiene Ehoral para realizer una orrecE manipulcdn da
producta.

CENM: Comité Europea de Mormalizackin.

DME: Derived Minimal Efact Lavel, nival de exposicdn que arespande a un resgo bajo, que debe
COrSAerarse un fesgo menimo mherabe.

DME: Derivad Mo Efact Lavel, (nival sin afacts cbtanida) nivel de sxposicdn a la sustanca por detajs
dal cud no s2 prevén of actos adversos.

ECSH:  Concenvacin eloiva meada.

EFL: Equipo de protacridn

LCS0: Concentracin Letal, 508

LDS0: Dn!ilﬂ,m

Lo Pow: Logaritms de maficente de partickdn adftana-agua

MOEC: Concenracon sin eedo abservada.

Prinapakes rferendas biblograleas v Lientss de datos
T faur-hen. aurapa. 2 /hame pe ge il

hittp:f facha aurcpa au/

Raglamsanto (UE) 2015/ 830,

Reqlaments (CE) Mo 19072006

Reglamenta (EU) Mo 1272/2008.

Larﬁ:nmﬂ-ular:nmmmﬁemummmmmumuummuﬂ:mnm
DE LA OOMISION de 28 de maya de 2015 por & que 52 modfica & Regameni (CE) o 19072006 de| Faraments Evropan y dal
Consejo, relative @l regisiro, B evaluacdn, la autorizackdn v & restrcidn de a5 sustandas y mezdas quimcas (FREACH), por &
que s2 gea B Agenda Euopea de SusGndas y Prepaades Quimicss, se modfica la Drechva 199904ECE v s2 derogan &
Reglamento ((E5) n® 793/93 del Comssjo ¥ el Reglamento (CE) n® 1488/94 de la Comisidn asi como la Directiva 76/76%/ 0 dal
Consejo y les Direcivas 91 1SSNEE, 93670E, 93/ 105/E y 2000/2 CE de la Comisibn.

-Firy gt 13 fiohe de dlates o SeguriiB -
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