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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

la fruta.

Descarga y recepcion de la
materia prima.

+]

TIPO ESPECIFICACION CAUSA R
. Transporte de alimentos
Presencia y proliferacion de P a - Mantener la temperatura
. . perecederos a T? superior a la 2
microorganismos. . de transporte dentro de los
g reglamentaria P .
: B Iimites establecidos.
B Rotura de la cadena de frio. Transporte en vehiculos
Contaminacion cruzada : .
PR P durante el transporte autonzgdos segun
Contaminacion microbiologica. Condici de t ) t normativa. 2
hprj’:.:lones € transporte no Plan de limpiezay
Recoleccion y 'gienicas. desinfeccion.
transporte de la Presencia de materias Manipulacién inadecuada del Coopgo de buenas practicas
fruta = . . . agricolas.
F extranas (hojas, ramas, alimento desde origen. Plan de formacion 2
piedras, astillas, metales...) Condiciones de transporte. Certificados de calidad y
Presencia de contaminantes Tratamientos agricolas que ?nnsalclascltsz.ic‘)n visual
agricolas (residuos sobrepasan las cantidades Cur?q limiento de.las
Q fitosanitarios, plaguicidas, maximas de residuos normpas de resulacion de 3
fertilizantes, etc.) reglamentadas. . gulaci
contaminantes.
Presencia y proliferacion de Materias primas _ )
microorganismos. contaminadas desde origen
por malas practicas del Plan de control de
B proveedor. proveedores y de recepcion
. L o Rotura de la cadena de frio por de materias primas.
Recepcion de la Contaminacion microbiologica. descarga lenta. Plan de control de agua. 2
fruta Agua de descarga. Plan de limpieza y
desinfeccion.
Presencia de cuerpos extrafios C?()”\}:;'QSC'O” desde origen: (P)Ian_fqle Zormgclon['d g
F (astillas, piedras, ramas...) en P X ertificados de calidad. 2
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Recepcion de
ingredientes y
aditivos

Recepcion de
envases y
embalaje

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Presencia de metales pesados
y cloruros.
Agua de descarga.

Q Presencia de pesticidas con Contaminacion desde origen.
niveles superiores a Malas practicas proveedor.
los permitidos, micotoxinas y
residuos fitosanitarios.

Contaminacion cruzada
L . o durante el transporte.

B Contaminacién microbioldgica. cltransp .
Contaminacion desde origen:
proveedor.

F Presencia de materias extranas Condiciones de manipulacion
(hilos, plasticos, papel...) inadecuadas.
Contaminacién con metales
pesados Contaminacion cruzada
Presencia de alérgenos no durante el transporte.

Q especificados g Informe de alérgenos

P incompleto.
Presencia de niveles elevados Desde origen: proveedor.
de sulfitos en el azlcar.
Contaminacion cruzada
L . P durante el transporte.
B Contaminacion microbiologica. P

Contaminacion desde origen:
proveedor.

+1
Inspeccién y control
analitico en recepcion.
Establecimiento de las
especificaciones de las
materias primas.

Plan de control de
proveedores y de recepcion
de materias primas.

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Inspeccion y control
analitico en recepcion.
Certificado de calidad y
control de alérgenos.
Cédigo de buenas practicas
de manipulacion.

Plan de control de
proveedores y recepcion de
materias primas.

Plan de limpieza 'y
desinfeccion. +]
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Recepcion de
envases y
embalaje

Almacenamiento
de la fruta

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Presencia de materias extranas Condiciones de transporte
F (astillas de vidrio, polvo, (rotura, suciedad...)
suciedad...) Condiciones de paletizado.
Contaminacién por sustancias Envase de uso no
Q quimicas que migren del alimentario.
material al alimento. Condiciones de transporte.
Temperatura de
Prolif .. icrobi almacenamiento elevada.
roliferaciéon microbiana. Lesién de frio.
Humedad relativa de
almacenamiento cercana a la
B de saturacion.
Fluctuaciones de T? y
humedad relativa.
Contaminacion microbiolégica. Malas practicas de limpieza'y
desinfeccion.
Inadecuada manipulacion.
Presencia de restos de
productos almacenados con
F anterioridad (productos, Malas practicas de limpieza y

fragmentos de cajas, metal,
vidrio...)

desinfeccion.

+|

+
Certificados de calidad
sobre materiales en
contacto con alimentos.
Inspeccién y control
analitico en recepcion.
Cédigo de buenas practicas
de manipulacion.
Verificacion visual en
descarga.

Mantenimiento de una
atmosfera de
almacenamiento
constante.

Respetar la T? 6ptima de
refrigeracion de cada
variedad de fruta (0-7°C).
Mantener la humedad
relativa de la camara
entorno al 85-90%.
Concentracion de oxigeno
entorno al 2-3%.

+l
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Almacenamiento
de la fruta

Almacenamiento
del resto de
ingredientes y
aditivos

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
+1
. Mantenimiento inadecuado
Contaminacion por fragmentos de los equipos.
provenientes de la instalacion o
el equipo.
Contaminacion por
acumulacién de gases propios Baja concentracién de
de la actividad respiratoria de oxigeno en la atmésfera de
las frutas (d|6X|d0 de carbono, almacenamiento (Vent”acién
etileno...) insuficiente).
o » Condiciones de
Q Contaminacion por produccion almacenamiento
de micotoxinas. inadecuadas, periodo
excedido.
Contaminacién por residuos de Procedimiento de limpieza de
productos de limpieza y la camara frigorifica.
desinfeccion.
Condiciones de
Proliferacién de almacenamiento
microorganismos. inadecuadas. _
Exceso de humedad relativa
B de la atmésfera de

Contaminacion microbiologica.

almacenamiento del azlicar
en el silo por error en el
sistema regulador.
Condiciones higiénico-
sanitarias inadecuadas.

+1

Respetar los periodos
maximos de almacenaje
de cada variedad.

Plan de limpieza y
desinfeccion.

Plan de mantenimiento de
equipos e instalaciones.
Buenas practicas de
manipulacion.

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Plan de mantenimiento de
equipos e instalaciones.
Plan de control de plagas.
Mantener la humedad del
azlcar por debajo del
0,07%.

l
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Almacenamiento
de envasesy
embalaje

TIPO ESPECIFICACION CAUSA

. . ~ Contaminacion por practicas

Presencia de materias extranas inadecuadas de

F (fragmentos de papel, de almacenamiento
plastico, insectos...) - N

Condiciones de limpieza.

Contaminacion por sustancias
quimicas que migren del Material de almacenamiento no
material de envasado al autorizado para el contacto

Q producto. alimentario.

L . Malas practicas de limpieza y
Cl?on;zg(')nsag::nn?oigzzs'duos de desinfeccion de los silos y
Zesinfeccién P y bidones de almacenamiento.

Condiciones de almacenamiento
B Contaminacion microbioldgica. made_c_uadas. o o
Condiciones higiénico-sanitarias
del almacén inadecuadas.
p i d teri traf Contaminacion por practicas
F (f:zsi::ﬁosedr:?/iglt:is e(;\:gnas inadecuadas manipulacién en el
insegctos ) P ’ almacenamiento.

Condiciones de limpieza

Contaminacion por residuos de Malas practicas de limpieza 'y
Q productos de limpieza y desinfeccion de los locales de

desinfeccion.

almacenamiento.

+
Mantener la humedad
relativa por debajo del
65% y del 40% en los
bidones de pectinay acido
citrico respectivamente.
Certificados de calidad
sobre materiales en
contacto con alimentos.
Plan de formacion.
Buenas practicas de
manipulacion.

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Plan de control de plagas.
Plan de formacion.
Buenas practicas de
manipulacion.
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Lavadoy
desinfeccidn
de la fruta

TIPO

ESPECIFICACION

Proliferacion microbiana.

Contaminacién microbiolégica.

CAUSA

Calidad del agua de lavado.
Agua no potable.

Desde origen.
Recirculacion del agua de
lavado.

Renovacion insuficiente del
agua de lavado.

Ineficacia de la disolucion
desinfectante.

Absorcion del agua residual
por osmosis: condiciones
inadecuadas disolucion
desinfectante y permanencia.

Presencia de cuerpos extranos
(piedras, tierra, hojas,
insectos...)

Lavado insuficiente.

Estado de funcionamiento del
equipo.

Tiempo de permanencia y/o
dosis del desinfectante
insuficientes.

Contaminacion por restos de
desinfectante.

Contaminacion por restos de
productos de limpieza y
desinfeccion de los equipos.

Infiltracion de sustancias

guimicas presentes en el agua.

Errores en la aplicacion del
desinfectante.

Aclarado posterior deficiente.
Desinfectante no apto para el
uso alimentario.

Efecto osmético producido por
condiciones inadecuadas de la
solucion desinfectante y/o
tiempo de permanencia.

Plan de control de agua.
Plan de limpieza y
desinfeccion.

Plan de mantenimiento
de equipos e
instalaciones.

Utilizacion de
desinfectantes regulados
por normativa.

Respetar el tiempo de
minimo de desinfeccion
establecido de 1-2
minutos.

Aplicacion de la dosis
Optima en funcién de las
especificaciones.
Equilibrio correcto
dosis/tiempo de
desinfectante.

Llevar a cabo la correcta
renovacion del agua de
lavado, evitando su
recirculacion (buenas
practicas de fabricacion).
Condiciones establecidas
de concentracion, T? y pH
de la disolucién
desinfectante.

158




APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

TIPO ESPECIFICACION CAUSA R
Pr_esenma y_prollferamon de Presencia de fruta deteriorada 4
microorganismos. desde origen. o
B Debida a la manipulacién por Plaq de Ilrlrlpleza y
Contaminacién microbiolégica. parte de los operarios. desinfeccion. 2
Plan de mantenimiento de los
P equipos e instalaciones.
Presencia de materias extrafias Malas practicas de Plan de formacion.
(piedras, insectos, objetos manipulacion. o Capacitacién del personal.
Seleccién F pergonales, fragmentos de los Condiciones h!glenlco—-samtarlas. Buenas practicas de 2
de la fruta equ(;poi, restos de otros Estado de !as |n§t§IaC|ones. fabricacion (manipulacion).
productos...) Etapa previa deficiente (lavado). Inspeccion visual para la
. Presencia de fruta deteriorada deteccion y correcta retirada
Contaminacion por (crecimiento de mohos) por de la fruta inadecuada. 9
micotoxinas. retirada insuficiente. Plan de gestion de residuos.
Q . Malas practicas de limpieza'y Plan de control de
Contamlnamor? por restos de desinfeccion de los equipos proveedores.
pro<_3|uctos_ fje limpiezay implicados. 3
desinfeccion.
Presencia y proliferacion Condiciones inadecuadas
microbioldgica. (concentracion, T°) del agente Plan de control de agua. 4
alcalino de pelado. Plan de limpieza 'y
Pelado B Debido al estado del agua de desinfeccion.
aclarado. Plan de mantenimiento de
Contaminacién microbiana. Condiciones de higiene de los los equipos e instalaciones. 4

equipos inadecuadas.

+l
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Pelado

Pulpeado y
Tamizado

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Eliminacion incorrecta de la piel
por condiciones de pelado
. . _ inadecuadas o estado del
Presencia de mat-erlas‘extranas equipo.
F como restos de piel, cascara o Insuficiencia de aclarado y
fragmentos de productos . .
anteriores. retirada d’e pieles tras su
eliminacion.
Condiciones higiénico-sanitarias
deficientes.
Contaminacién por restos de la Aclarado posterior deficiente.
solucién alcalina del pelado Efecto osmético producido por
quimico. condiciones inadecuadas de la
solucion alcalina: tiempo de
Infiltracion de sustancias contacto excesivo o
Q quimicas. concentracion superior a los
limites.
Contaminacion por restos de Malas practicas de limpieza y
productos de limpieza y desinfeccion de los equipos
desinfeccion de los equipos. implicados.
Utilizacion de equipos en
B Contaminacién microbiolégica. condiciones de higiene
inadecuadas.
Integridad del filtro, deficiencia
Presencia de materias extranas de retencion de las particulas.
F (semillas, huesos, vastagos, Separacion ineficiente de

astillas de huesos...)

residuos, estado del equipo.

+1

Plan de formacion.
Buenas practicas de
fabricacion y de higiene.
Aclarar el producto tras el
pelado con abundante
agua para la completa
retirada de la piel.
Respetar los limites de
concentracion,
temperatura y tiempo de
contacto del agente
alcalino de pelado.

Plan de gestion de
residuos.

Plan de limpiezay
desinfeccion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones;
revision periddica del
estado del tamiz.

+l
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Pesadoy
Dosificacion

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Contaminacion por residuos de M L. .
L . alas practicas de limpieza y

Q productos de limpieza y desinfeccion de los equi
desinfeccion. quIpos.

S Utilizacion de equipos en
Contaminacion microbiologica. condiciones de higiene
inadecuadas.

B Error de pesaje, cantidades
Proliferacién de inadecuadas de materia prima
microorganismos en etapas (°Br|>§ insuficientes con e.le_v-ada
posteriores. act|\{|d§d qel agua o posibilidad

de sinéresis).
Presencia de materias extrafias Desgaste normal del material del

F provenientes de la instalacion equipo.

(particulas metalicas...), objetos Practicas de manipulacion
personales. incorrectas.
Contaminacion por residuos de
productos de limpieza y « Malas practicas de limpieza 'y
desinfeccion. desinfeccion de los equipos.
« Falta de formacion,
Q dosificacion errénea.

Contaminacion por valores de
aditivos o azlcar superiores a
los declarados en el etiquetado
del producto.

Malas practicas de
manipulacion.

+
Buenas practicas de
fabricacion e higiene.
Plan de formacion.
Plan de gestion de
residuos.

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Buenas practicas de
fabricacion e higiene.

Plan de formacion.

Tapado de tolvas de
dosificacion.
Cumplimiento de la ficha
técnica de composicion del
producto.
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Mezcla

Cocciodn

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Utilizacion de equipos en
Contaminacion microbioléogica. condiciones de higiene
inadecuadas.
B Tiempo de permanencia
Proliferacion microbiana excesivo en el tgngue de
) mezcla en condiciones de T2
elevadas.
Presencia de materias extrafas Desgaste normal del uso del
F provenientes de la instalacion material del equipo (acero
(particulas metalicas). inoxidable).
Contaminacion por residuos de P L
Q productos de limpieza y (I;/Ialgs prqcztlcas de Ilmp.leza y
- P esinfeccion de los equipos.
desinfeccion.
Utilizacion de equipos en
condiciones de higiene
Contaminacion microbiolégica. inadecuadas.
Tratamiento térmico deficiente
B por T2 y/o tiempo insuficientes
(°Brix por debajo de los limites).
Proliferacion de Coccidn excesiva (hidrolisis de
microorganismos. la pectina y/o exceso de azlcar
invertido).
Presencia de materias extraias Desgaste normal del uso del
(particulas metalicas material del equipo (acero
F provenientes de la instalacion, inoxidable).

restos de productos
anteriores...)

Malas practicas de limpieza y
desinfeccion de los equipos.

Plan de limpieza y
desinfeccion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Plan de formacion.
Respetar las condiciones
establecidas de
temperatura y tiempo de
permanencia en el tanque
de mezcla.

Plan de limpiezay
desinfeccion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Plan de formacion.
Establecer la temperatura
del tanque de coccién en
los valores especificados
(55-65°C).

Finalizar el proceso de
coccién cuando la
concentracion de sélidos
solubles se encuentre
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Mantenimiento
Ta

Enfriamiento
preenvasado

TIPO

ESPECIFICACION

CAUSA

Contaminacion por residuos de
productos de limpieza y
desinfeccion.

Contaminacién microbiolégica.

Proliferacién de
microorganismos.

Malas practicas de limpieza 'y
desinfeccion de los equipos.

Utilizacion de equipos en
condiciones de higiene
inadecuadas.

Tiempo de permanencia
excesivo (hidrélisis de la
pectina y/o exceso de azlicar
invertido).

Presencia de materias extranas
(restos de productos
anteriores...)

Malas practicas de limpieza y
desinfeccion de los equipos.

Contaminacion por residuos de
productos de limpieza y
desinfeccion.

Contaminacién microbiologica.

Proliferacion microbiana.

Malas practicas de limpieza 'y
desinfeccion de los equipos.

Utilizacion de equipos en
condiciones de higiene
inadecuadas.

Defecto calibracion equipo,
reduccion de T? insuficiente
(hidrélisis de la pectina y/o
exceso de azUcar invertido).

entre los valores marcados,
respetando la normativa
vigente (40-60%).

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Plan de formacion.
Control del tiempo de
permanencia en el
depobsito pulmon (4-5
minutos).

Plan de limpiezay
desinfeccion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Plan de formacion.

+l
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Lavado
de tarros
y tapas

TIPO

ESPECIFICACION

CAUSA

Presencia de materias extranas
(restos de productos
anteriores...)

Malas practicas de limpieza 'y
desinfeccion de los equipos.

Contaminacion por residuos de
productos de limpieza y
desinfeccion.

Contaminacién microbiolégica.

Presencia y proliferacion de
microorganismos.

Malas practicas de limpieza y
desinfeccion de los equipos.

Deficiente calidad del agua de
lavado.

Lavado deficiente: T? y/o
presion inadecuadas.
Insuficiente renovacion del
agua de lavado.

Utilizacion de equipos en
condiciones de higiene
inadecuadas.

Etapas previas de recepcion y
almacenamiento
inadecuadas.

Presencia de materias extranas
(polvo, suciedad, insectos,
fragmentos de vidrio...)

Lavado deficiente.
Condiciones previas de

almacenamiento inadecuadas.

Traslado inadecuado hasta
la estacion de trabajo.
Manipulacién incorrecta por
parte de los operarios.

+1
Control de la reduccién de
la temperatura hasta los
valores determinados (55-
60°C).

Plan de control de agua.
Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Buenas practicas de
fabricacion e higiene.

Plan de formacion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Control de la temperatura
de lavado (65°C).
Renovacion del agua de
lavado.

Control de calidad en
recepcion y
almacenamiento de
materias primas.
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Esterilizado de
tarros y tapas

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Malas practicas de limpieza 'y
Contaminacion por residuos de desinfeccion de los equipos y
Q productos de limpieza y las superficies de trabajo.
desinfeccion. Corrosién del material de la
tapa. Calidad deficiente.
Deficiente calidad del agua
Contaminacion microbiologica. utilizada.
Esterilizado deficiente: T? y/o
B presion insuficientes.
) . B Utilizacién de equipos en
Presencia y proliferacion de condiciones de higiene
microorganismos. inadecuadas.
Lavado previo deficiente.
Presencia de materias extranas Maa,-?;péﬁgsg ”;fg:_rjscta por
F (suciedad, fragmentos de P 0S operarios.
vidrio...) Malas practicas de limpieza y
desinfeccion de las superficies
de trabajo.
Contaminacion por residuos de Malas practicas de limpieza 'y
Q productos de limpieza y desinfeccion de los equipos y

desinfeccion.

las superficies de trabajo.

Plan de control de agua.
Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Buenas practicas de
fabricacion e higiene.

Plan de formacion.

Plan de mantenimiento de

los equipos e instalaciones.

Control de la temperatura
de esterilizado (121°C).
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Secado de
tarros y tapas

Dosificacion y
llenado de
envases

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Deficiente calidad del aire
Contaminacidn microbiolsi utilizado.
ontaminacion microbiologica. Secado deficiente, restos de
agua.
B Utilizacion de equipos en
. . condiciones de higiene
Proliferacion de . c! ‘gl
microorganismos Inadecuadas.
) T2 aire baja, posterior choque
térmico.
Manipulacion incorrecta por
Presencia de materias extranas parte de los operarios.
F (suciedad, fragmentos de Malas practicas de limpieza 'y
vidrio...) desinfeccion de las superficies
de trabajo.
Contaminacion por residuos de . L
L Malas practicas de limpieza 'y
productos de limpieza y . - .
. - desinfeccion de los equipos y
desinfeccion. . .
Q o las superficies de trabajo.
Contaminacion en etapas
. : Exceso de humedad en tapas
posteriores por sustancias - -
P de calidad deficiente.
metalicas.
Dosificacion excesiva,
sobrellenado.
B Contaminacién microbiolégica. Limite de espacio de cabeza

inferior al estipulado.

+|

Plan de calidad de aire.
Plan de limpieza y
desinfeccion.

Buenas practicas de
fabricacion e higiene.

Plan de formacion.

Plan de control de
proveedores.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Control de la T del aire de
secado (AT? inferior 16°C).

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.
Buenas practicas de
fabricacion e higiene.
Plan de formacion.

+l
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APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA

Dosificacion y
llenado de
envases

Cerrado de
envases

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
1
+1
T2 dosificado inferior a los
limites.
Presencia y proliferacion de Retraso o retenciones en esta
microorganismos. etapa.
Malas practicas de limpieza y
desinfeccion de los equipos e
instalaciones.
Manipulacion incorrecta por
parte de los operarios.
Acondicionamiento de envases
Presencia de materias extranas deficiente.
F (suciedad, fragmentos de Malas préacticas de limpieza y
vidrio...) desinfeccion de las superficies
de trabajo.
Explosiones en llenadora.
Contaminacion por residuos de Malas practicas de limpieza y
productos de limpieza y desinfeccion de los equipos y
Q desinfeccion. las superficies de trabajo.
Migracion de sustancias Envase no apto para el
quimicas del envase al consumo alimentario.
producto.
Inyeccion de vapor en el
espacio libre insuficiente
B Contaminacién microbiolégica. (equipo mal calibrado).

Defectos en el polimero
sellante.

+|

+1
Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Control del volumen de
dosificacion. Llenado
superior al 90% y espacio
libre de cabeza 6-10%.
Llenado a T? entre los
limites estipulados (55-
60°C).
Plan de control de
proveedores .
Normativa vigente para
materiales aptos en
contacto con alimentos.
Presencia de separadores
entre las valvulas de
llenado.
Procedimiento de actuacion
en caso de rotura de tarros
de vidrio.

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.
Buenas practicas de
fabricacion e higiene.
Plan de formacion.

+l
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Cerrado de
envases

Migracion de sustancias
quimicas de la tapa al
producto.

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
1 T
+1

« Restos de producto en la boca
del envase.

. . . « Presién de cierre excesiva,
Pr_esenma y_prohferamon de deformacion elementos de la
microorganismos.

tapa.

« Malas practicas de limpieza y
desinfeccion de los equipos e
instalaciones.

« Manipulacién incorrecta por
parte de los operarios.

. I Desgaste de material en etapas
Presencia de cuerpos extranos: >

F fragmentos del recubrimiento prgwas.
de las tapas o suciedad. «  Origen: proveedor.

« Malas practicas de limpieza y
desinfeccion de las superficies
de trabajo.

Contaminacion por residuos de « Malas practicas de limpieza y
pro<_3|uctos_ fie limpieza y desinfeccion de los equipos y
desinfeccion. las superficies de trabajo.

Q « Sobrellenado, contacto interno

con el producto.

Tapas defectuosas, control
calidad de recepcién
inadecuado.

+1
Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Plan de control de
proveedores.
Control de calidad en la
recepcion de materias
primas.
Inspeccion visual de
defectos en las tapas.
Control de la etapa de
dosificacion.
Controlar la cantidad de
vapor inyectado en el
espacio libre de cabeza.
Controlar la presion ejercida
por el equipo de cerrado.
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Pasteurizacion

TIPO

ESPECIFICACION

Contaminacion microbiana.

Presencia y proliferacion de
microorganismos.

CAUSA

Deficiente calidad del agua
utilizada.

Tratamiento insuficiente: T2 de
pasteurizacion fuera de los
limites establecidos y/o tiempo
de retencion inferior al
estipulado.

Falta de inmediatez del
tratamiento tras la operacién
anterior (retrasos).

Utilizacion de equipos en
condiciones de higiene
inadecuadas.

Presencia de particulas del
recubrimiento de las tapas.

Degradacion del material de
envasado debido a las altas
temperaturas del tratamiento
térmico.

Migracion de sustancias
guimicas al producto.

Degradacion de los polimeros
de sellado de las tapas a
elevadas Tas: calidad origen.

Plan de control de agua.
Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Buenas practicas de
fabricacion e higiene.

Plan de formacion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Plan de control de
proveedores y recepcion de
materias primas.

Ensayos sobre destruccion
térmica de
microorganismos.

Control de la temperatura
de pasteurizacion (90°C) y
del tiempo de retencion
(10 minutos).
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Enfriamiento
en tinel de
pasteurizado

Secado
en tinel de
pasteurizado

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Deficiente calidad del agua
utilizada.
Enfriamiento insuficiente, T?
. . . fuera de los limites
B Pr_esenma y_prollferamon de establecidos.
microorganismos. -
Inversidn de la sacarosa.
Falta de inmediatez del
tratamiento tras la operacién
anterior (retrasos).
Presencia de materias
F extranas: fragmentos de vidrio Manipulacion incorrecta por
que migren al interior del parte de los operarios.
envase.
Q No se identificaron peligros. —
Deficiente calidad del aire
B Proliferacion de utilizado.
microorganismos. Secado deficiente, restos de
agua.
Presencia de materias
F extranas: particulas de 6xido Secado deficiente, oxidacion
que migren al interior tras la del rizo de la tapa.
apertura del envase.
Q No se identificaron peligros. —

Plan de control de agua.
Plan de limpieza y
desinfeccion.

Buenas practicas de
fabricacion e higiene.

Plan de formacion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Control de la temperatura
de enfriamiento (37-40°C).

Plan de calidad de aire.
Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Plan de formacion.

Plan de mantenimiento de
los equipos e instalaciones.
Inspeccion visual
confirmacién secado
o6ptimo.
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Etiquetado

Empaquetado
y Paletizado

TIPO ESPECIFICACION CAUSA
Proliferacion de . -
. . Error etiquetado: condiciones
B microorganismos en etapa de L o
de conservacion y vida util.
consumo.
F No se identificaron peligros. -
. Error etiquetado: incorrecta
Q Alérgenos . . ;
informacion de alérgenos.
S Pérdida de vacio: abuso sobre
Contaminaciéon microbiana. la tapa, alteracién del
B compuesto sellante.
Proliferacién microbiolégica. Alteracion del envase, malas
practicas manipulacion.
F Presencia de materias extranas Malas practicas de
como fragmentos de vidrio. manipulacion.
Q No se identificaron peligros. —

Plan de formacion.
Plan de mantenimiento de

los equipos e instalaciones.

Buenas practicas de
fabricacion y control del
etiquetado.

Plan de formacion.
Buenas practicas de
manipulacion.
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Almacenamiento
producto final

Expedicion
producto final
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Proliferacion de
microorganismos.

Malas condiciones de
almacenamiento (T3,
humedad...)
Vencimiento vida (til.

Presencia de materias extranas
como fragmentos de vidrio,
insectos que migren al interior
de envases rotos.

Malas practicas de
manipulacion.

Inadecuada limpieza y
desinfeccion en almacenes.

No se identificaron peligros.

Contaminacion microbiana.

Proliferacion microbioldgica.

Malas condiciones de
transporte.

Choque térmico area de
expedicion.

Malas practicas de
manipulacion.
Condiciones de higiene
inadecuadas.

Presencia de materias extranas
como fragmentos de vidrio,
insectos que migren al interior
tras la rotura del envase.

Malas practicas de
manipulacion.

Inadecuada limpieza y
desinfeccion en el transporte.

No se identificaron peligros.

Plan de limpieza y
desinfeccion.

Plan de control de plagas.
Control T* almacén (25-
26°C).

Almacén de palés
respetando el sistema
FIFO.

Plan de limpieza 'y
desinfeccion.

Plan de control de plagas.
Buenas practicas de
manipulacion.

Plan de formacion.

Control de la T? del area de
expedicion.

Vehiculos de transporte
autorizados por organismo
competente.
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ANEJO Il - JUSTIFICACION DE LAS DECISIONES TOMADAS PARA DETERMINAR
LOS PCC

ETAPA 1: Recoleccioén y Transporte de la fruta
Peligro Q: Presencia de contaminantes agricolas

P1: No existe una medida preventiva de control en la industria de
fabricacion de mermeladas. El peligro no es controlado por la empresa,
depende del proveedor, por tanto las medidas preventivas son a nivel
del mismo.

PCC: No.

ETAPA 2: Operacion 1: Recepcion de la fruta
Peligro Q1: Contaminacion por cloruros y metales pesados debidos a la calidad
deficiente del agua de la balsa de recepcion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de recepcion de la fruta en si misma no elimina ni reduce
el peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: La presencia de agua de recepcion de mala calidad puede
incorporar cloruros y metales pesados en la fruta, sin embargo, la
probabilidad de que la contaminaciéon sea superior a los niveles
aceptables es infima ya que se tiene como base una aplicacion correcta
de los PPR como el cumplimiento del plan de control de agua. Por lo
tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC
para este peligro.

PCC: No.

Peligro Q2: Presencia de residuos fitosanitarios por practicas agricolas
inadecuadas en origen.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de recepcion de la fruta en si misma no elimina ni reduce
el peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Durante la recepcion no se puede contaminar la fruta con pesticidas
porque no se utilizan esos productos en esta etapa, por tanto el peligro
no puede aumentar hasta niveles inaceptables. Por lo tanto la respuesta
es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este peligro.
PCC: No.

ETAPA 2: Operacion 2: Recepcion de ingredientes y aditivos
Peligro Q1: Presencia de metales pesados debido a una contaminacion cruzada
en el transporte.

P1: Si hay medidas preventivas.
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P2: La etapa de recepcion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta
es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: La cantidad de metales pesados presentes no producira una
contaminacion superior y no aumentara a niveles inaceptables. Por lo
tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC
para este peligro.

PCC: No.

Peligro Q2: Presencia de alérgenos, a causa de un informe incompleto sin ser
especificados en la descripcion del producto.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de recepcion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta
es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: La presencia de alérgenos no identificados puede producir una
contaminacion del producto, sin embargo, la probabilidad de que sea
superior a los niveles aceptables es infima ya que se tiene como base
una aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del plan de
proveedores. Por lo tanto la respuesta es «NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

Peligro Qs: Presencia de niveles elevados de sulfitos en el azicar por una
practica de fabricacion inadecuada por parte del proveedor.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de recepcion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta
es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: La presencia de niveles elevados de sulfitos en el azdcar puede
producir una contaminacion del producto, sin embargo, la probabilidad
de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya que se tiene
como base una aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del
plan de proveedores. Por lo tanto la respuesta es «NO» y en
consecuencia la etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

ETAPA 2: Operacion 3: Recepcion de envases y material de embalaje
Peligro Q: Contaminacion por sustancias quimicas por contacto con materiales
no aptos para el consumo alimentario.
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P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de recepcion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta
es «NO» y pasamos a responder a la P3.
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P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de proveedores. Por lo tanto la respuesta es «<NO»
y en consecuencia la etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

ETAPA 3: Operacion 1: Aimacenamiento de la fruta
Peligro F: Contaminacion por residuos fisicos de productos almacenados con
anterioridad, fragmentos de vidrio, o de la instalacion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de almacenamiento en si misma no elimina ni reduce el
peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: La probabilidad es pequena ya que se tiene como base una
aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del plan de
limpieza y desinfeccion y mantenimiento de los equipos, sin embargo,
el riesgo es elevado y puede causar una contaminacion severa del
producto final. Por lo tanto la respuesta es «Si» y pasamos a responder
a la pregunta P4.

P4: La etapa posterior de lavado de la fruta reduce los peligros fisicos
identificados. La respuesta es «Si» y en consecuencia la etapa no es un
PCC para este peligro.

PCC: No.

Peligro Q1: Contaminacion por produccion de micotoxinas como resultado del
crecimiento de moho durante el periodo de almacenamiento.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: El almacenaje en camaras de refrigeracion previene la proliferacion
de mohos y en consecuencia la contaminacion por micotoxinas, por lo
gue esta etapa esta especificamente disenada para reducir a niveles
aceptables la probabilidad de que se produzca el peligro. Por o tanto la
respuesta es «Si», y en consecuencia la etapa es un PCC para este
peligro.

PCC: Si.

Peligro Q2: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de almacenamiento en si misma no elimina ni reduce el
peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
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gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 3: Operacion 2: Aimacenamiento de ingredientes y aditivos
Peligro Q1: Contaminacion por contacto con materiales de los equipos de
almacenamiento no aptos para el consumo alimentario.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de almacenamiento en si misma no elimina ni reduce el
peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de control de proveedores y el plan de
mantenimiento de los equipos. Por lo tanto la respuesta es «NO» y en
consecuencia la etapa no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de almacenamiento en si misma no elimina ni reduce el
peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 3: Operacion 3: Aimacenamiento de envases y material de embalaje
Peligro F: Contaminacion por fragmentos de vidrio debido a una mala
manipulacion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de almacenamiento en si misma no elimina ni reduce el
peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: La probabilidad es pequena ya que se tiene como base una
aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del plan de

176



APLICACION DE UN SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE MERMELADA @

formaciéon y capacitacion, sin embargo, el riesgo es elevado y puede
causar una contaminacion severa del producto final. Por lo tanto la
respuesta es «Si» y pasamos a responder a la pregunta P4.

— P4: La etapa posterior de lavado y acondicionamiento de los envases
reduce los peligros fisicos identificados. La respuesta es «Sh y en
consecuencia la etapa no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de almacenamiento en si misma no elimina ni reduce el
peligro quimico considerado hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 4: Lavado y desinfeccion de la fruta
Peligro Bi: Presencia y proliferacion de microorganismos a causa de una
desinfeccion inadecuada.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La aplicaciéon de una solucion desinfectante disminuye la presencia
de microorganismos y una aplicacion adecuada de la misma previene la
proliferacion microbiana, por lo tanto esta etapa esta especificamente
disenada para reducir a niveles aceptables la probabilidad de que se
produzca el peligro. La respuesta es Siy, y en consecuencia la etapa es
un PCC para este peligro.

— PCC:Si.

Peligro Bo: Contaminacion microbiana por la utilizacion de un agua de lavado
no potable o la recirculacion del agua de lavado.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de lavado y desinfeccion en si misma no elimina ni reduce
el peligro de contaminacion por malas practicas considerado hasta
niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y pasamos a
responder a la P3.

— P3: La probabilidad es pequena ya que se tiene como base una
aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del plan de control
de aguay el plan de formacion, sin embargo, el riesgo es elevado porque
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los microorganismos pueden proliferar hasta niveles inaceptables en
etapas posteriores. Por lo tanto la respuesta es «S» y pasamos a
responder a la pregunta P4.

— P4: La etapa posterior en la que se somete al producto a tratamiento
térmico, tanto en la coccion como en la pasteurizacion, reduce el peligro
biolégico identificado. La respuesta es «Si» y en consecuencia la etapa
no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.

Peligro F: Presencia de materias extranas como piedras, hojas, tierra o insectos,
debido a un lavado insuficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: El lavado de la fruta disminuye la presencia de materias fisicas en
el producto, por lo tanto esta etapa estéa especificamente disenada para
eliminar o reducir a niveles aceptables la probabilidad de que se
produzca el peligro. La respuesta es «Si», y en consecuencia la etapa es
un PCC para este peligro.

— PCC: Si.

Peligro Q1: Contaminacion por residuos de desinfectante debido a una
operacion de aclarado deficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La operacion de lavado en si misma considera e incluye el aclarado
posterior del desinfectante utilizado, por lo tanto esta etapa esta
especificamente disenada para reducir a niveles aceptables la
probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta es S, y en
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

— PCC: Si.

Peligro Q2: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de lavado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

Peligro Qs: Infiltracion de sustancias quimicas indeseables absorbidas por
6smosis por una operacion de desinfeccion inadecuada.
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— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de lavado y desinfeccion en si misma no elimina ni reduce
el peligro de contaminacion por la realizacion inadecuada de la
operacion. Por lo tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos a responder a
la P3.

— P3: El peligro puede producir una contaminacion superior a los niveles
aceptables. Por lo tanto la respuesta es «Sl» y pasamos a responder a la
pregunta P4.

— P4: No existe una etapa posterior en la que se elimine el peligro quimico
identificado. La respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa es un PCC
para este peligro.

— PCC: Si.

ETAPA 5: Seleccion de la fruta.
Peligro B: Presencia y proliferacion de microorganismos a causa de la
existencia de los mismos en la fruta.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La seleccion manual y retirada de la fruta disminuye la presencia de
microorganismos y una realizacion adecuada previene la proliferacion
microbiana, por lo tanto esta etapa esta especificamente disenada para
reducir a niveles aceptables la probabilidad de que se produzca el
peligro. La respuesta es «Sl», y en consecuencia la etapa es un PCC para
este peligro.

— PCC: Si.

Peligro Q1: Contaminacion por micotoxinas por una retirada insuficiente de las
piezas deterioradas.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de seleccion en si misma no elimina ni reduce el peligro de
contaminacién por la realizacion inadecuada de la operacion. Por lo
tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: El peligro puede producir una contaminacion superior a los niveles
aceptables. Por lo tanto la respuesta es «Si» y pasamos a responder a la
pregunta P4.

— P4: No existe una etapa posterior en la que se elimine el peligro quimico
identificado. La respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa es un PCC
para este peligro.

— PCC:Si.

Peligro Q2: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.
— P1: Si hay medidas preventivas.
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P2: La etapa de seleccion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

PCC: No.

ETAPA 6: Pelado
Peligro B1: Presencia y proliferacion de microorganismos a causa de una pelado
en condiciones inadecuadas.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de pelado en si misma no elimina ni reduce el peligro de
crecimiento microbiano por unas condiciones inadecuadas de la
operacion. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y pasamos a responder a
la P3.

P3: La presencia y proliferacion de microorganismos puede causar una
contaminacion superior a los niveles aceptables o aumentar en etapas
posteriores. Por lo tanto la respuesta es «Si» y pasamos a responder a
la pregunta P4.

P4: La etapa posterior en la que se somete al producto a tratamiento
térmico, tanto en la coccion como en la pasteurizacion, reduce el peligro
biologico identificado. La respuesta es «Si» y en consecuencia la etapa
no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

Peligro B2: Contaminacion microbiana por la utilizacion de un agua de aclarado
no potable o la recirculacion de la misma.
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P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa en si misma no elimina ni reduce el peligro de
contaminacién por malas practicas considerado hasta niveles
aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos a responder a
la P3.

P3: La probabilidad es pequena ya que se tiene como base una
aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del plan de control
de aguay el plan de formacion, sin embargo, el riesgo es elevado porque
los microorganismos pueden proliferar hasta niveles inaceptables en
etapas posteriores. Por lo tanto la respuesta es «Si» y pasamos a
responder a la pregunta P4.
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P4: La etapa posterior en la que se somete al producto a tratamiento
térmico, tanto en la coccidon como en la pasteurizacion, reduce el peligro
biolégico identificado. La respuesta es «Si» y en consecuencia la etapa
no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

Peligro F: Presencia de materias extranas como piel o cascara por una
operacion de pelado deficiente.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: El pelado de la fruta y su posterior aclarado elimina las pieles y
materias fisicas de la fruta, por lo tanto esta etapa esta especificamente
disenada para eliminar o reducir a niveles aceptables la probabilidad de
que se produzca el peligro. La respuesta es «Sh», y en consecuencia la
etapa es un PCC para este peligro.

PCC: Si.

Peligro Q1: Contaminacion por residuos de la solucion alcalina debido a una
operacion de aclarado deficiente.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La operacion de pelado en si misma considera e incluye el aclarado
posterior de la solucién alcalina utilizada, por lo tanto esta etapa esta
especificamente disenada para reducir a niveles aceptables la
probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta es S, y en
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

PCC: Si.

Peligro Q2: Infiltracion de sustancias quimicas indeseables absorbidas por
6smosis por una operacion de pelado inadecuada.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de pelado en si misma no elimina ni reduce el peligro de
contaminacién por la realizacion inadecuada de la operaciéon. Por lo
tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: El peligro puede producir una contaminacién superior a los niveles
aceptables. Por lo tanto la respuesta es «Si» y pasamos a responder a la
pregunta P4.

P4: No existe una etapa posterior en la que se elimine el peligro quimico
identificado. La respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa es un PCC
para este peligro.

PCC: Si.

Peligro Qs: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

P1: Si hay medidas preventivas.
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— P2: La etapa de pelado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacién correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 7: Pulpeado y tamizado
Peligro F: Presencia de materias extranas como semillas, huesos, etc., debido
a un tamizado deficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: ElI tamizado disminuye la presencia de materias fisicas en el
producto, por lo tanto esta etapa esta especificamente disenada para
eliminar o reducir a niveles aceptables la probabilidad de que se
produzca el peligro. La respuesta es «Si», y en consecuencia la etapa es
un PCC para este peligro.

— PCC: Si.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de pulpeado y tamizado en si misma no elimina ni reduce
el peligro quimico por contaminacién hasta niveles aceptables. Por lo
tanto, la respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 8: Operacion 1: Pesado y dosificacion de los ingredientes
Peligro B: Proliferacion de microorganismos en etapas posteriores por un error
de pesaje.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: El pesaje adecuado y la dosificacion de las cantidades exactas
disminuye la proliferacion de microorganismos por concentraciones
inadecuadas de las materias primas, por lo tanto esta etapa esta
especificamente disenada para eliminar o reducir a niveles aceptables
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la probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta es S, yen
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.
— PCC:Si.

Peligro Q1: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de dosificacion en si misma no elimina ni reduce el peligro
quimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacion por unos niveles de aditivos superiores a los
legislados por un pesaje inadecuado.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: El pesaje adecuado y la dosificacion de las cantidades exactas
reduce el peligro, por lo tanto esta etapa esta especificamente disenada
para eliminar o reducir a niveles aceptables la probabilidad de que se
produzca. La respuesta es «Sh», y en consecuencia la etapa es un PCC
para este peligro.

— PCC:Si.

ETAPA 8: Operacion 2: Mezcla
Peligro B: Proliferacion microbiana debido a un tiempo excesivo de
permanencia en el tanque de mezcla tras la finalizacion de la operacion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: El tiempo de mezcla es un parametro de la operacion que reduce la
posibilidad de aparicion del peligro, por tanto, esta etapa esta
especificamente disefiada para ello. La respuesta es «Si, y en
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

— PCC:Si.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.
— P1: Si hay medidas preventivas.
— P2: La etapa de mezcla en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.
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— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 9: Coccién
Peligro B: Proliferacion microbiana debido a un tratamiento térmico deficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La temperatura de coccion es un parametro de la operacion que
reduce la posibilidad de aparicion del peligro, por lo tanto, esta etapa
esta especificamente disefiada para ello. La respuesta es «Sh, y en
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

— PCC: Si.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de coccion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 10: Mantenimiento de la temperatura
Peligro B: Proliferacion microbiana debido a un tiempo de permanencia
€excesivo.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: El tiempo de permanencia es un parametro de la operacion que
reduce la posibilidad de aparicion del peligro, por lo tanto, esta etapa
esta especificamente disefiada para ello. La respuesta es «Si», y en
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

— PCC:Si.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.
— P1: Si hay medidas preventivas.
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P2: La etapa de mantenimiento de la temperatura en si misma no
elimina ni reduce el peligro quimico por contaminacion hasta niveles
aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y pasamos a responder a
la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

PCC: No.

ETAPA 11: Enfriamiento preenvasado
Peligro B: Proliferacion microbiana debido a una temperatura excesiva.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La temperatura de enfriamiento es un parametro de la operacion
que reduce la posibilidad de aparicion del peligro, por lo tanto, esta
etapa esta especificamente disefiada para ello. La respuesta es «Si», y
en consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

PCC: Si.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de enfriamiento en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

PCC: No.

ETAPA 12: Operacion 1: Lavado de tarros y tapas
Peligro B: Proliferacion de microorganismos debido a unas malas practicas de

lavado.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa en si misma no elimina ni reduce el peligro de
contaminacién por malas practicas considerado hasta niveles
aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos a responder a
la P3.
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— P3: La probabilidad es pequena ya que se tiene como base una
aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del plan de control
de aguay el plan de formacion, sin embargo, el riesgo es elevado porque
los microorganismos pueden proliferar hasta niveles inaceptables en
etapas posteriores. Por lo tanto la respuesta es «Sh» y pasamos a
responder a la pregunta P4.

— P4: La etapa posterior de esterilizado de los envases, reduce el peligro
biolégico identificado. La respuesta es «Si» y en consecuencia la etapa
no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.

Peligro F: Presencia de materias extranas suciedad o fragmentos de vidrio,
debido a un lavado insuficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: El lavado disminuye la presencia de materias fisicas en el producto,
por lo tanto esta etapa esta especificamente disenada para eliminar o
reducir a niveles aceptables la probabilidad de que se produzca el
peligro. La respuesta es «Sl», y en consecuencia la etapa es un PCC para
este peligro.

— PCC: Si.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de lavado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

ETAPA 12: Operacion 2: Esterilizado de tarros y tapas
Peligro B: Proliferacion de microorganismos debido a unas malas practicas de
lavado

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La esterilizacion disminuye la presencia de microorganismos, por lo
tanto esta etapa esta especificamente disenada para eliminar o reducir
a niveles aceptables la probabilidad de que se produzca el peligro. La
respuesta es «Sly, y en consecuencia la etapa es un PCC para este
peligro.
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PCC: Si.

Peligro F: Materias extranas por lavado deficiente o malas practicas.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de esterilizado en si misma no elimina ni reduce el peligro
fisico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y
pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formacion. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y
en consecuencia la etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

Peligro Q: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de esterilizado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

PCC: No.

ETAPA 12: Operacion 3: Secado de tarros y tapas
Peligro B: Proliferacion de microorganismos por secado deficiente y choque
térmico debido a una temperatura del aire de secado muy baja.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: Tanto la operacion de secado como la temperatura de secado
establecida, disminuyen la presencia de microorganismos en etapas
posteriores a causa del choque térmico o exceso de humedad, por lo
tanto esta etapa esta especificamente disenada para eliminar o reducir
a niveles aceptables la probabilidad de que se produzca el peligro. La
respuesta es «Sh, y en consecuencia la etapa es un PCC para este
peligro.

PCC: Si.

Peligro F: Materias extranas por malas practicas.

P1: Si hay medidas preventivas.
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— P2: La etapa de secado en si misma no elimina ni reduce el peligro fisico
hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos
a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formacion y buenas practicas de
manipulacion. Por lo tanto la respuesta es «NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.

Peligro Q1: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de secado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacion por migracion del material en condiciones de exceso
de humedad a causa de calidad deficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de secado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de control de proveedores y recepcion de
materias primas. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.

ETAPA 13: Operacion 1: Dosificacion y llenado de envases
Peligro B: Proliferacion de microorganismos por sobrellenado o temperatura de
llenado inadecuada.

— P1: Si hay medidas preventivas.
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P2: La correcta dosificacion y llenado del envase disminuye la presencia
de microorganismos, por lo tanto esta etapa esta especificamente
disenada para eliminar o reducir a niveles aceptables la probabilidad de
que se produzca el peligro. La respuesta es «Sh», y en consecuencia la
etapa es un PCC para este peligro.

PCC: Si.

Peligro F: Fragmentos de vidrio por explosiones en la maquina llenadora.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de llenado en si misma no elimina ni reduce el peligro de
contaminacion por accidente. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y
pasamos a responder a la P3.

P3: El peligro puede producir una contaminacion superior a los niveles
aceptables. Por lo tanto la respuesta es «Si» y pasamos a responder a la
pregunta P4.

P4: No existe una etapa posterior en la que se elimine el peligro
identificado. La respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa es un PCC
para este peligro.

PCC: Si.

Peligro Q1: Contaminacion por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de dosificacion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacion por migracion de sustancias a causa del contacto
con materiales de uso no alimentario.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de dosificacion en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de control de proveedores y recepcion de
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materias primas. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.
— PCC: No.

ETAPA 13: Operacion 2: Cerrado de envases
Peligro B: Proliferacion de microorganismos por inyeccion de vapor para el vacio
insuficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La correcta inyeccion de vapor y cerrado del envase disminuye la
presencia de microorganismos por falta de vacio, por lo tanto esta etapa
esta especificamente disenada para eliminar o reducir a niveles
aceptables la probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta
es «S, y en consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

— PCC: Si.

Peligro Q1: Contaminaciéon por residuos de productos quimicos de limpieza y
desinfeccion.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de cerrado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de limpieza y desinfeccion. Por lo tanto la
respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

— PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacion por migracion de sustancias a causa del contacto
con materiales de uso no alimentario.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de cerrado en si misma no elimina ni reduce el peligro
guimico por contaminacion hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la
respuesta es «NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de control de proveedores y recepcion de
materias primas. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.
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ETAPA 14: Operacion 1: Pasteurizacion
Peligro B: Presencia y proliferacion microbiana por tratamiento térmico
deficiente.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La temperatura correcta de pasteurizacion disminuye la presencia
de microorganismos en el producto, por lo tanto esta etapa esta
especificamente disefada para eliminar o reducir a niveles aceptables
la probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta es Sh, yen
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

— PCC: Si.

Peligro F: Contaminacion por la presencia de particulas del recubrimiento de
las tapas a causa de la degradacion del material de envasado derivada de una
eleccion inadecuada del mismo, al no soportar el tratamiento térmico que se le
aplica.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de pasteurizacion en si misma no elimina ni reduce el
peligro fisico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «<NO»
y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de control de proveedores y recepcion de
materias primas. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.

Peligro Q: Migracion de sustancias del envase al producto, como los polimeros
de sellado de las tapas, por una seleccion inadecuada de los materiales de
envasado que no resisten los tratamientos térmicos a los que se les someten.

— P1: Si hay medidas preventivas.

— P2: La etapa de pasteurizacion en si misma no elimina ni reduce el
peligro quimico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es
«NO» y pasamos a responder a la P3.

— P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de control de proveedores y recepcion de
materias primas. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

— PCC: No.
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ETAPA 14: Operacion 2: Enfriamiento en el tinel de pasteurizado
Peligro B: Proliferacion de microrganismos por enfriamiento deficiente.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La temperatura correcta de enfriamiento disminuye la presencia de
microorganismos en el producto, por lo tanto esta etapa esta
especificamente disefada para eliminar o reducir a niveles aceptables
la probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta es Sh, yen
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

PCC: Si.

Peligro F: Contaminacion por residuos de fragmentos de vidrio que migren al
interior del envase por malas practicas de manipulacion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de enfriamiento en si misma no elimina ni reduce el peligro
fisico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y
pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formacion y los codigos de buenas practicas
de manipulacién. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

ETAPA 14: Operacion 3: Secado en el tinel de pasteurizado
Peligro B: Proliferacion de microrganismos por secado deficiente.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La operacion correcta de secado disminuye la presencia de
microorganismos en el producto, por lo tanto esta etapa esta
especificamente disenada para eliminar o reducir a niveles aceptables
la probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta es Sy, yen
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

PCC: Si.

Peligro F: Contaminacion por residuos de fragmentos de 6xido que migren al
interior del envase tras su apertura.
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P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de secado en si misma no elimina ni reduce el peligro fisico
hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos
a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formaciény el plan de control de proveedores.
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Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa no es un
PCC para este peligro.
PCC: No.

ETAPA 15: Etiquetado
Peligro Q: Ausencia de declaracion de alérgenos.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de etiquetado en si misma no elimina ni reduce el peligro
quimico por error en las especificaciones hasta niveles aceptables. Por
lo tanto, la respuesta es «<NO» y pasamos a responder a la P3.

P3: Conlleva un riesgo significativo, sin embargo, la probabilidad de que
sea superior a los niveles aceptables es infima ya que se tiene como
base una aplicacion correcta de los PPR como el cumplimiento del plan
de formacion y unas buenas practicas de fabricacion y control en el
etiquetado. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa
no es un PCC para este peligro.

PCC: No

ETAPA 16: Empaquetado y Paletizado
Peligro F: Contaminacion por residuos de fragmentos de vidrio que migren al
interior del envase por malas practicas de manipulacion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de empaquetado en si misma no elimina ni reduce el
peligro fisico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «<NO»
y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formacion y los codigos de buenas practicas
de manipulacién. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

ETAPA 17: Aimacenamiento del producto final
Peligro B: Proliferacion de microrganismos por almacenamiento inadecuado.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La temperatura de almacenamiento disminuye la proliferacion de
microorganismos en el producto, por lo tanto esta etapa esta
especificamente disenada para eliminar o reducir a niveles aceptables
la probabilidad de que se produzca el peligro. La respuesta es Sy, yen
consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

PCC: Si.
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Peligro F: Contaminacion por residuos de fragmentos de vidrio que migren al
interior del envase debido a la alteracion fisica de los recipientes por unas
malas practicas de manipulacion.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de almacenamiento en si misma no elimina ni reduce el
peligro fisico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «NO»
y pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formacion y los codigos de buenas practicas
de manipulacion. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.

ETAPA 18: Expedicion del producto final
Peligro B: Proliferacion de microrganismos por transporte inadecuado.

P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de expedicion en si misma no elimina ni reduce el peligro
fisico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y
pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formacion y capacitacion. Por lo tanto la
respuesta es «<NO» y en consecuencia la etapa no es un PCC para este
peligro.

PCC: No.

Peligro F: Contaminacion por residuos de fragmentos de vidrio que migren al
interior del envase tras su rotura por malas practicas de manipulacion.
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P1: Si hay medidas preventivas.

P2: La etapa de expedicion en si misma no elimina ni reduce el peligro
fisico hasta niveles aceptables. Por lo tanto, la respuesta es «NO» y
pasamos a responder a la P3.

P3: Puede producir una contaminacion del producto, sin embargo, la
probabilidad de que sea superior a los niveles aceptables es infima ya
gue se tiene como base una aplicacion correcta de los PPR como el
cumplimiento del plan de formacion y los codigos de buenas practicas
de manipulacion. Por lo tanto la respuesta es «<NO» y en consecuencia la
etapa no es un PCC para este peligro.

PCC: No.
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ANEJO Ill - FORMULARIOS DE REGISTRO

REGISTRO DE INCIDENCIAS Y ACCIONES
CORRECTIVAS

PCC:
Fechay hora:

Ref.:

Ref. Registro:

Descripcion de la incidencia/desviacion:

Causa de la desviacion:

Accibn correctiva:

Medidas para evitar su reproduccion:

Producto afectado: NO[ | si[]

(rellenar en caso afirmativo)

Identificacion del producto:

- Denominacion:
- Cantidad:
- Lote:

Destino del producto:

Responsable:

Firma:

Verificado por:

Fechay firma:
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REGISTRO DE TEMPERATURA
DE LA CAMARA FRIGORIFICA

Ref.:
Temperatura de referencia 0°C < T? <7°C Mes y aio:

Incidencias Ref. Registro de incidencias

a i a i
1" Medida | 2°Medida (St / No) y medidas correctivas
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Responsable: Verificado por:

Firma: Fechay firma:
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REGISTRO DE HUMEDAD RELATIVA
DE LA CAMARA FRIGORIFICA

Ref.:
Humedad Relativa de referencia 85% <HR <90% @ Mesy aio:

Incidencias Ref. Registro de incidencias

a i a i
1" Medida | 2°Medida (St / No) y medidas correctivas
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Responsable: Verificado por:

Firma: Fechay firma:
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REGISTRO DE CONCENTRAC[()N DE O2
DE LA CAMARA FRIGORIFICA

Ref.:
Concentracion de referencia 2% < 02 < 3% Mes y ano:

Incidencias Ref. Registro de incidencias

a i a i
1" Medida | 2°Medida (St / No) y medidas correctivas
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Responsable: Verificado por:

Firma: Fechay firma:
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REGISTRO DE LA CONCENTBACI()N Y
pH DE LA DISOLUCION

Ref.:
Ref. Incidencias Ref. Registro de
Fecha | Hora Soluci.()n Concentracion | pH (ST / No) incidencias
y medidas correctivas
Responsable: Verificado por:
Firma: Fecha y firma:
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REGISTRO DE LA TEMPERATURA

DE LA DISOLUCION
Ref.:
. . Ref. Registro de
Ref. Ref. Incidencias e .
Fecha Hora Lote Solucién T2 (ST / No) incidencias

y medidas correctivas

Responsable: Verificado por:

Firma: Fecha y firma:
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REGISTRO DEL TIEMPO

DE EXPOSICION Y ACLARADO
Ref.:
Fecha Ref. Ref. Tiempo Tiempo | Incidencias Re;:'] ggs:]s:;':sde
Lote | Solucién | Exposicion | Aclarado | (Si/ No)

y medidas correctivas

Responsable:

Firma:

Verificado por:

Fecha y firma:
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REGISTRO DE PROPORCION

DE FRUTA RETIRADA
Ref.:
Ref. Peso Peso % Incidencias Re_f. F_%eglst_r ode
Fecha | partida | Inicial | Retirado | Retirado | (ST No) Incidencias
y medidas correctivas
Responsable: Verificado por:
Firma: Fechay firma:
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FICHA DE ACTIVIDAD FORMATIVA

Actividad impartida:

Objetivos:

Temario:

Lista de asistentes (Apellidos, Nombre - DNI):

Fecha y hora:

Responsable formacion Firmado:

Responsable: Verificado por:

Firma: Fechay firma:
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FICHA DE CONTROL DEL CUMPLIMIENTO DE LA ESPECIFICACION DE COMPRA

RESULTADO DEL CONTROL . . Ref. Registro de
Fecha | Ref. Lote aceptadoy/ | Incidencias incidencias
' Producto previo | Temperatura Certificado | Certificado | rechazado (Si/ No) . .
Producto y medidas correctivas
transporte descarga transporte producto

Responsable:

Firma:

Verificado por:

Fecha y firma:
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REGISTRO DE TAREAS DE MANTENIMIENTO

Ref.:
Actuaciones Ref. Registro de
Instalacion incidencias
Fecha | Hora 0 equipo Resultado yfe_cha_ge Responsable y medidas
aplicacion -
correctivas

Verificado por:

Fecha y firma:
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REGISTRO DEL TIEMPO

DE PERMANENCIA
Ref.:
) . . . Ref. Registro de
Ref. Tiempo de permanencia Incidencias L .
Fecha Lote de la mezcla (St / No) incidencias

y medidas correctivas

Responsable:

Firma:
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Verificado por:

Fecha y firma:
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REGISTRO DE LA CONCENTRACION

DE SOLIDOS SOLUBLES
Ref.:
Ref. Registro de
Concentracion Incidencias incidencias
Fecha Hora Ref. Lote (°Brix) (ST / No) y medidas
correctivas

Responsable:

Firma:

Verificado por:

Fecha y firma:
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REGISTRO DE TEMPERATURA

PREENVASADO
Ref.:
Ref. Registro de

Temperatura Incidencias incidencias
Fecha Hora Ref. Lote °C) (ST / No) y medidas
correctivas

Responsable: Verificado por:

Firma: Fecha y firma:
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REGISTRO DE DOSIFICACION

Y CERRADO
Ref.:
Ref. Registro
Ref Temperatura Volumen Concavidad Incidencias de
Fecha Loté dosificacion | dosificacion cierre (Si / No) incidencias
(°C) (%) (Si/ No) y medidas
correctivas
Responsable: Verificado por:
Firma: Fecha y firma:
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REGISTRO DE TEMPERATURA
DE ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO FINAL

Temperatura de referencia 25°C < T? <26°C

Ref.:
Mes y aio:

Incidencias

12 Medida 22 Medida (ST / No)

9
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Ref. Registro de incidencias
y medidas correctivas
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Responsable: Verificado por:

Firma: Fechay firma:
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