Figura 1. Modelo bidimensional de evaluacion del riesgo para la salud
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Tabla 1. Marco legal de referencia

ANEXO |

Legislacion Europea

Rango

Titulo

Reglamento (CE) n° 178/2002

Por el que se establecen los principios y los requisitos
generales de la legislacion alimentaria, se crea la Autoridad
Europea de Seguridad Alimentaria y se fijan procedimientos

relativos a la seguridad alimentaria.

Reglamento (CE) n° 852/2004

Relativo a la higiene de los productos alimenticios

Reglamento (CE) n° 853/2004

Por el que se establecen normas especificas de higiene de

alimentos de origen animal.

Reglamento (CE) n ° 882/2004

Sobre los controles oficiales efectuados para garantizar la
verificacion del cumplimiento de la legislacion en materia de
piensos y alimentos y la normativa sobre salud animal y

bienestar de los animales.

Reglamento (CE) n° 854/2004

Por el que se establecen normas especificas para la
organizacion de controles oficiales de los productos de origen

animal destinados al consumo humano.

Reglamento (CE) n° 1663/2006

Modifica el anexo 1V del Reglamento 854/2004, en el que se
establecen el control de las explotaciones de produccion de
leche y calostro y el control de la leche cruda y el calostro en
el momento de recogida.

Reglamento (CE) n° 1441/2007

Modifica el Reglamento 2073/2005 relativo a los criterios

microbioldgicos aplicables a los productos alimenticios.

Reglamento (CE) n° 1169/2011

Sobre la informacién alimentaria facilitada al consumidor.

Reglamento (CE) n° 470/2009

Por el que se establecen procedimientos comunitarios para la
fijacion de los limites de residuos (LMR) de las sustancias
farmacologicamente activas en los alimentos de origen

animal.

Reglamento (CE) n° 1881/2006

Por el que se fija el contenido maximo de determinados

contaminantes en los productos alimenticios.
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Reglamento (CE) n° 396/2005

Relativo a los limites maximos de residuos de plaguicidas en
alimentos y piensos de origen vegetal y animal.

Reglamento (CE) n° 2023/2006

Sobre buenas précticas de fabricacion de materiales y objetos

destinados a entrar en contacto con alimentos.

Reglamento (UE) n° 10/2011

Sobre materiales y objetos plasticos destinados a entrar en

contacto con alimentos.

Legislacion Nacional

Rango

Titulo

Real Decreto 1113/2006

Por el que se aprueban las normas de calidad para queso y quesos

fundidos, encontramos la definicion de queso.

Real Decreto 863/2003

Por el que se aprueba la norma de calidad para la elaboracion,
comercializacion y venta de confituras, jaleas, “ marmalades” de

frutas y crema de castafias

Real Decreto 217/2004

Por el que se regula la identificacion y el registro de los agentes,
establecimientos y contenedores que intervienen en el sector

lacteo, y el registro de los movimientos de la leche

Real Decreto 1728/2007

Por el que se establece la normativa bésica de control que deben
cumplir los operadores del sector lacteo y se modifica el Real
decreto 217/2004.

Figura 3. Criterios microbioldgicos de seguridad alimentaria aplicables al queso fresco con
mermelada de naranja light. (Reglamento 1441/2007)

Capitulo 1. Criterios de seguridad alimentaria

Micmorgani Plan de muestren (') Limnites () Método analiti
Categoria de dlimentos L coce anatitico Fase en la que se aplica el eriterio
toxinas v metabolitos de referencia (%)
! n © m M
L1, Alimentos listos para el consumo destinados a | Listeria monogytogenes 10 0 Ausenciaen 25 g EN/[ISO 11290-1 Productos comercializados durante su vida atil
los lactantes, y alimentos listos para el consumo
destinados a usos médicos especiales (*)
1.2, Alimentos listos para el consumo que pueden | Listeria monogytogenes 5 0 100 ufcfg (9 EN[ISO 11290-2 (9 | Productos comercializados durante su vida atil
favorecer el desarrollo de L. monagytogenes, que
no sean los destinados a los lactantes ni para
usos médicos especiales 5 0 Ausencia en 25 g (1) EN[ISO 11290-1 Antes de que el alimento haya dejado el control inme-
diato del explotador de la empresa alimentaria que lo
ha producido
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Figura 4. Criterios microbioldgicos de higiene de procesos aplicables al queso fresco con mermelada

de naranja light. (Reglamento 1441/2007)
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ANEXO II
Tabla 1. Descripcion del producto e identificacion de uso

Denominacion
de venta

Queso fresco con mermelada de naranja “ light”

Caracteristicas
organolépticas:

o Color: blanco con moteado de color naranja

o Olor: caracteristico de la naranja y de leche
fresca de vaca

o Sabor: Queso suave con mezcla de naranja

Pasta: compacta al corte

o Corteza: fina corteza de color blanco con
moteado de color naranja

o

Caracteristicas

o Formato: Peso 300 g, forma rectangular
o Dimensiones: 15 cm de longitud x 5 cm de
altura x 5 cm de anchura

Emgs o pH: 6,06 + 0,005
q : o a,: 0,98+ 0,001
o Contenidosal : 0,5 %
Compo§|C|on Pendiente de estudio
quimica

Caracteristicas
tecnoldgicas

Mermelada: coccion durante 15 min a 100 °C de 90%
pulpa de naranja, 10 % piel de naranja, 0,5% pectina de
bajo metoxilo y 1200 mg CaCl, / kg. Se realiza un
enfriamiento rapido a 4°C.

La leche de vaca cruda se somete a un tratamiento de
pasteurizacién (72 °C / 15 s) y a un desnatado (52 °C/ 30
min), se realiza una coagulacién enzimatica, se afiaden
fermentos lacticos a 32°C 30 min antes de la adicion del
cuajo, se afiade el cuajo y se forma la cuajada en 1 hora
tras afadir el cuajo.

Después del desuerado en cuba de la cuajada se produce
el mezclado de la mermelada con la cuajada para
aplicarle un prensado neumético durante 2 horas. Se
realiza un envasado al vacio “segunda piel”

Caracteristicas
comerciales

o Condiciones de conservacion: conservar en
refrigeracion por debajo de 4 °C

o Lugar de comercializacion: venta en
supermercados

o Poblacion dirigida: dirigido a toda la poblacion
excepto a alérgicos a proteina de vaca o
intolerantes a la lactosa

o Vita util: pendiente de estimacion

o Uso previsto: este producto no requiere
preparacion, consumir directamente.
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Queso fresco con mermelada de
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Proteina
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2,

23456

e, @
Pero neto 1 g’y Calcio
“ll‘ H| “I||‘| Conservar por debajo de 4°C y \:})
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Tabla 2. Descripcion de materias primas, ingredientes y material auxiliar

Naranja

Procedencia: Agricola Gil S.A

Composicidn: valor nutricional por cadal00g: 50kcal 200 kJ, carbohidratos 11,57¢, grasas 0,129,
proteinas 0,94¢, agua 86,74g.

Caracteristicas fisico — quimicas: variedad Navelate. Naranjas de un didmetro de 6 — 10 cm, con
peso de alrededor de 200g, tienen forma de esfera, la cascara de la naranja es muy coloreada. pH:
entre 2,5 y 4 dependiendo de la madurez de la pieza, a,, superior a 0,98.

Cantidad en el producto acabado: 17g /100g producto

Condiciones de transporte: refrigerado a una temperatura positiva inferior a 10°C

Condiciones de almacenamiento: refrigerado a una temperatura de 10°C

AzUcar

Procedencia: Almacenes Usabiaga (Artukoluke . S.L) GuipUzcoa.

Composicién: calorias 399 kcal, grasa 0g, carbohidratos 99,8g, aztcares 99,89 proteinas 0g.

Caracteristicas fisico — quimicas: azucar blanquilla refinado granulado de color blanco, polvo.
AzUcar de remolacha.

Cantidad en el producto acabado: 29/100g

Condiciones de transporte: temperatura ambiente.

Condiciones de almacenamiento: temperatura ambiente. Sacos 50 kg.

Pectina

Procedencia: idustrias Ragar. S.A De C.V México

Composicidn: largas cadenas formadas por unidades de acido galacturénico. Poseen un porcentaje
de esterificacion del 25 —30%
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Caracteristicas fisico — quimicas: pectinas amidadas, Aglupectin LA-S20 25 — 30% grado de
metoxilacion y 20 — 25% grado de amidacion elaboradas a partir de citricos.

Cantidad en el producto acabado: 0,1 g/ 100 g

Condiciones de transporte: temperatura ambiente.

Condiciones de almacenamiento: temperatura ambiente. Recipientes 1kg

Envases

Procedencia: Manutan S.L. Sant Joan Despi.

Composicién: cubos de plastico de polipropileno color blanco 10 L capacidad

Condiciones de transporte: temperatura ambiente.

Condiciones de almacenamiento: temperatura ambiente. Paletizados de 50 unidades.

Cloruro célcico

Procedencia: Laboratorios Arroyo. Santander

Composicidn: secuestrarte para elaboracion de quesos (E-509). RSI: 3100426/S

Cantidad en el producto acabado: 0,430 ml /100 g

Condiciones de transporte: temperatura inferior a 6°C.

Condiciones de almacenamiento: almacenamiento a 6°C. Cajas con 25 botellas de litro.

Leche
leche cruda de vaca filtrada

Procedencia: “ Agricola Prat Tomas SC” Tamarite de Litera (Huesca)

Composicién: 65Kcal, 88,6 ml agua, 3,3 g proteinas, 3,7 g grasa, 5 g hidratos de carbono.

Caracteristicas fisico — quimicas: pH entre 6,6 y 6,8, acidez entre 16 — 18 °Dornic, densidad 1,032
g/l, color blanco, olor normal exenta de sabores extrafios.

Cantidad en el producto acabado: 2,720 ml de leche desnatada y pasteurizada por 100 g de
producto.

Condiciones de transporte: temperatura inferior a 10°C en cisterna.

Condiciones de almacenamiento: almacenamiento a 6°C en tanque de acero inoxidable.

Cuajo animal
Extracto de cuajo liquido para uso alimentario industrial. N° de registro sanitario 3100782/PO

Procedencia: ABIASA S.L (Pontevedra)

Composicidn: >95% quimosina, <5% pepsina bovina, cloruro sédico benzoato sddico E-211.

Caracteristicas fisico — quimicas: se presenta en actividad estandarizada a 1:15.000. Enzima
natural extraida exclusivamente de los cuajares de terneros lechales mediante técnicas
convencionales de extraccion biologica. pH 5,3 — 5,8. Afiadir a la leche y mantener en agitacion
durante 5 min asegurado su correcta homogeneizacion.

Cantidad en el producto acabado: 0,1 ml /100 g producto.

Condiciones de transporte: transporte refrigerado a una temperatura positiva inferior a 6°C.

Condiciones de almacenamiento: almacenamiento refrigerado a 6°C Recepcion cajas con 25
botellas de litro.
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Fermentos lacticos

Procedencia: ABIASA S.L (Pontevedra)

Composicidn: aromatico tipo B (Lactococcus lactis lactis, lactis cremoris, lactis lactis
diacetylactis).

Caracteristicas fisico — quimicas: recomendable conservar a temperatura inferior a 6°C.
Fermentos lacticos concentrados y liofilizados para siembra directa en leche. Fermentos de
acidificacion lenta y elevada capacidad aromatica.

Cantidad en el producto acabado: 0,0079/100g producto.

Condiciones de transporte: transporte refrigerado a una temperatura positiva inferior a 6°C.

Condiciones de almacenamiento: almacenamiento refrigerado a 6°C. Cajas con 10 botellas.

Sal

Composicién: sal refinada vacuum seca

Procedencia: Salinas de Navarra S.L Beriain ( Navarra)

Cantidad en el producto acabado: 0,59/100g

Condiciones de transporte: temperatura ambiente.

Condiciones de almacenamiento: envasado en sacos de 25 kg, temperatura ambiente.

Envases

Procedencia: BELCA S.A. Villabona ( Gipuzkoa)

Caracteristicas fisico — quimicas: bandejas termoformada BEL — 5004, dimensiones 172 x 130 x
20 mm, composicion PP, color negro

Condiciones de transporte: Temperatura ambiente.

Condiciones de almacenamiento: temperatura ambiente, paletizados 50 cajas con 100 bandejas
cada una.

Film

Procedencia: BELCA S.A. Villabona (Gipuzkoa)

Caracteristicas fisico — quimicas: film multicapa para envasado SKIN SKINBEL film de alta
barrera para el envasado de productos frescos refrigerados. Composicion PS y APET

Condiciones de transporte: temperatura ambiente.

Condiciones de almacenamiento: temperatura ambiente.
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Tabla 3. Elaboracion del diagrama de flujo

Recepcidn de leche cruda: Se recibe la leche cruda filtrada de “Agricola Prat Tomas SC”.

Segun la normativa basica de control que deben cumplir los operadores del sector lacteo, Real Decreto
1728/2007, por el que se establece la normativa bésica de control que deben cumplir los operadores del
sector lacteo y el Reglamento 853/2004 del Parlamento Europeo y del Consejo, por el que se establecen
normas especificas de higiene de los alimento de origen Animal, cuando llegan los camiones cisternas
el técnico de calidad del centro lacteo comprueba antes de la descarga de la leche que el color, olor y
apariencia de la leche son normales, que no existe suciedad macroscépica, que la temperatura de la
leche en la cisterna no supera los 10°C, y que la hoja de registro de limpieza de la cisterna sea correcta.
Se toman dos muestras de 40 cc de todas las cisternas a su llegada antes de la descarga., una muestra se
etiqueta correspondientemente y se almacenan y transporta a una temperatura inferior a 4°C al
laboratorio de analisis registrado en la base de datos letra Q, la otra muestra se utiliza para la detencion
de antibidticos in situ: beta- lactamicos en todas cisternas y en una de cada 5 tetraciclinas (todas rutas
se analizan una vez al mes). Antes de la descarga se analiza la acidez de la leche.

Para descargar la leche la acidez debe ser inferior a 18°D, no contener residuos de antibidticos y tener el
registro de limpieza de la cisterna en orden.

La leche cruda atiende a los siguientes criterios, numero de gérmenes a 30°C/ml inferior a 100000(*) y
el nimero de células somaticas inferior a 400000 / ml(**).

(*) Media geométrica observada durante un periodo de dos meses, con un minimo de dos muestras al
mes.

(**) Media geométrica observada durante un periodo de tres meses, con un minimo de una muestra al
mes, a menos que la autoridad competente especifique otra metodologia para tener en cuenta las
variaciones de los niveles de produccion.

Una vez que se descarga se almacena en el deposito 1 de acero inoxidable en la sala de almacenamiento
de leche cruda. Responsable es el operario encargado de la tarea de recepcion.

El proceso dura aproximadamente 15 minutos.

Recepcidn cuajo, fermentos y cloruro calcico: Se comprueba que los productos vienen empaquetados,
con los albaranes correspondientes, que las condiciones higiénicas del medio de transporte son
adecuadas y que no se supera una temperatura de recepcion de 6°C. Tiempo de espera hasta la descarga
30 min. El responsable es el operario encargado de la tarea de recepcion.

Recepcidn cuajo animal: afiadir a la leche y mantener en agitacion durante 5 min asegurado su correcta
homogeneizacion.

Recepcidn de fermentos: fermentos (FERLAC) aromatico tipo B (Lactococcus lactis lactis, lactis
cremoris, lactis lactis diacetylactis). Recomendable conservar a temperatura inferior a 6°C. Fermentos
lacticos concentrados y liofilizados para siembra directa en leche. Fermentos de acidificacion lenta y
elevada capacidad aromatica.

Recepcidén de cloruro célcico: Secuestrarte para elaboracion de quesos (E-509). Laboratorios Arroyo.
Dosificacion recomendada 1l por 4000L de leche pasteurizada. Conservar a una temperatura positiva
inferior a 6°C.
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Recepcidn de envases: se comprueba que se reciben empaquetados, con los albaranes correspondientes
y que las condiciones higiénicas del medio de transporte son adecuadas.

Se reciben cubos de pléstico de 10 kg de capacidad fabricados en polipropileno de color blanco para
almacenar la mermelada de naranja. Se almacenan a temperatura ambiente. El responsable es el
operario encargado de la tarea de recepcion. Para el envasado del producto final se reciben bandejas
termoformadas de composicion PP//PP EVOH PP de color negro y bovinas de EVOH. Tiempo de
espera hasta la descarga 15 min.

Recepcidn pectina, azucar y sal: se comprueba que se reciben bien empaquetados, con los albaranes
correspondientes y que las condiciones higiénicas del medio de transporte son adecuadas. Tiempo de
espera hasta la descarga 15 min. Se almacenan a temperatura ambiente. Responsable es el operario
encargado de la tarea de recepcion.

Recepcidn de Naranja: en la recepcion de las naranja a granel se comprueba que las caracteristicas
organolépticas son correctas, presentan color naranja, olor normal, madura al tacto y exentas de
podredumbres, también se comprueba que se reciban a una temperatura inferior a 10°C y en condiciones
higiénicas. Tiempo de espera hasta la descarga 15 min. Se almacenan en la camara 1 a una temperatura
inferior a 10°C. Responsable es el operario encargado de la tarea de recepcion.

Almacenamiento leche cruda: la leche cruda se almacena tras su descarga en un tanque a 6°C. El
tiempo de almacenamiento es de un maximo de 2h. El traspaso desde el camion al depdsito 1 se
realizara mediante bombas y tuberias.

Pasteurizacion: tratamiento de pasteurizacién 72°C/15s en un pasteurizador de tubos. 50.000I/h, 9.000
L 11 minutos. La leche pasteurizada sale a una temperatura de 52°C

Desnatado: proceso de desnatado 52°C durante 30 min en desnatadora automatica de acero inoxidable.
Tras el desnatado se realizar el método GERBER para comprobar que el tanto por ciento de grasa en la
leche es 0%. La leche desnatada pasara directamente a través de tuberias a la cuba quesera para el
cuajado.

Adicidén de fermentos y Cuajado: se realiza el cuajado enzimatico de la leche en cuba quesera cerrada
con capacidad para 15.000 L. Para realizar el cuajado de la leche se afiaden fermentos lacticos (0,01g/ |
leche), 30 minutos después se afiade cuajo animal (0,14 ml /I leche) y cloruro célcico (0,6 ml /| leche) y
se mantiene a una temperatura de 32°C durante una hora para que se forme la cuajada. También se
afiaden 710 g de sal.

Corte de la cuajada y desuerado en la cuba: proceso se realiza en la cuba quesera de forma auténoma
eliminando el suero por tuberias para almacenarlo en un depdésito contiguo para su venta a una empresa
tercera (10 min). El corte consiste en la divisién del coagulo en porciones con objeto de aumentar la
superficie de desuerado y por tanto favorecer la evacuacion del suero, se realizan mediante liras que van
incorporadas en la cuba quesera. Se bascula la cuajada en depdsitos de acero inoxidable que se
transportan hasta el abatidor de temperatura.

Abatimiento: se lleva a cabo un abatimiento de la cuajada hasta 5°C (1h)

Mezclado mermelada: la cuajada se mezcla de forma homogénea con la mermelada en un tanque de
acero inoxidable durante 15 min por agitacion a una temperatura de 6°C. Se afiaden 390kg de cuajada
por cada cubo de 10 kg de mermelada de naranja. Una vez mezclado se bascula en carretillas de acero
inoxidable para transportarse a la siguiente sala de manipulacion.

Moldeado: consiste en una sala a una temperatura de 10°C donde los operarios rellenan moldes
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rectangulares con 825 g de cuajada para obtener queso de las medidas indicadas en la descripcion del
producto. La cuajada mezclada se descarga en una cinta transportadora circular y los operadores
(entorno a 20) van realizado el llenado de moldes. Es un proceso que tiene una duracidn aproximada de
45 min. Los operadores van depositando los moldes Ilenos en una cinta transportadora que pasa a la
siguiente sala donde 4 operadores se encargan de colocar los moldes en la prensa.

Prensado: se realiza un prensado de dos horas, una hora y media a 1,5 bares de presion y 30 min a 2
bares de presion. La temperatura de la sala es de 10°C.

Desmoldado: los operadores encargados del llenado de los moldes se encargan en esta etapa del
proceso de desmoldado de forma manual, depositando los quesos en una cinta transportadora que llega
hasta la zona de envasado. Es una sala con una temperatura de 10°C. El tiempo de elaboracion es de 45
min aproximadamente.

Detector de metales: la cinta transportadora antes de llegar a la zona de envasado atraviesa un detector
de metales con el objetivo de que el producto no contenga materiales metalicos.

Envasado al vacio “segunda piel” y etiquetado: se lleva a cabo en una sala a 10°C en la que 4 de los
operarios anteriores se encargar de colocar los quesos en las bandejas para introducirlas en la maquina y
realizar el envasado “segunda piel”. En el momento que salen de la maquina un operario se encarga de
etiquetar los quesos envasados y 2 operarios de envasarlos en cajas de carton.

Almacenamiento: las cajas con los quesos son almacenadas en la cdmara de refrigeracion a 1°C donde
permaneceran durante 7 h aproximadamente hasta su distribucion.

Expedicion: dos operarios se encargan de etiquetar y organizar las cajas con los quesos para que
Ileguen al destino correcto. El proceso dura aproximadamente 10 minutos.

Linea de fabricacion de mermelada

Almacenamiento: una vez que se ha recibido la naranja se almacena a una temperatura de 10°C.

Corte de la pulpa y rallado de la cascara: es una operaciéon manual donde 10 operarios se encargan
de realizar el rallado de la cascara y corte de la pulpa, se realiza en una sala fria a una temperatura de
10°C, este proceso tiene una duracién aproximada de 1h.

Coccion: una vez obtenida la pulpa y la céascara rallada se transporta hasta la sala de coccion donde se
afiade la pulpa la cascara siguiendo las proporciones de la receta en una bacina (deposito de acero
inoxidable abierto y con agitacion) donde se realiza la coccion a 100°C/15 min. Cuando se alcanza la
temperatura de 100°C se afiade la pectina y el azlcar siguiendo la receta. El proceso dura
aproximadamente 30 min.

Adicién de cloruro calcio: el operario se encarga de la adicion de la cantidad de cloruro calcico
indicada en la receta y de mantener el taque en agitacion durante 5 minutos para la correcta
distribucion.

Envasado v etiquetado: se dosifica mediante una bomba y tuberias en los cubos de 10 kg de producto
y se etiquetan. El proceso dura 30 min aproximadamente.

Abatimiento de temperatura: pasan a un abatidor de temperatura que los enfria hasta una temperatura
de 4°en 1h.

Almacenamiento: una vez a 4°C se almacena a esta temperatura hasta el momento de su utilizacion en
el mezclado con la cuajada. Se realizan unos 40 kg de mermelada.
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Figura 2. Plano de la planta de procesado
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ANEXO III

Tabla 1. Analisis de peligros en la recepcion de leche cruda

ANEXO Ill

RECEPCION DE LECHE CRUDA

MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
La leche cruda
proceda de
vacas que
Presencia de Contaminacion procedan de
Brucella . Media Media Significativo un rebafio
. . en origen
melitensis (B) declarado
indemne de
brucelosis.
Pasteurizacién
La leche cruda
proceda de
vacas que
Presencia de Contaminacian procedan de
Mycobacterium . Media Alta Significativo un rebafio
. en origen
bovis (B) declarado
indemne de
tuberculosis.
Pasteurizacidn.
. Buenas
Presencia de Contaminacién racticas
Coxiella burnetii . Alta Media Significativo P ,
(8) en origen agricolas.
Pasteurizacion.
Buenas
P iad Contami i6 . . g . jcti
resencia de on amllnaC|on Media Alta Significativo pralc icas
Salmonella (B) en origen agricolas
Pasteurizacién
. Buenas
Presencia de Contaminacién racticas
Campylobacter . Baja Media No significativo P ,
en origen agricolas.
(B) Pasteurizacién
. Buenas
Presencia de Contaminacién racticas
Escherichia coli . Media Alta Significativo P ,
en origen agricolas.
(B) Pasteurizacion
Presencia de Buenas
Listeri Contami i0 e g .. jcti
isteria on aml‘nauon Media Alta Significativo pra’c icas
monocytogenes en origen agricolas.
(B) Pasteurizacién
Presencia de Contaminacion Que la leche no
Staphylococcus . Media Baja No significativo proceda de
en origen
aureus (B) vacas
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ANEXO Ill

mamiticas,
buena higiene

por parte de
manipuladores.
Pasteurizacién

' Buenas
Presencia de (s
. practicas
Bacillus cereus y L, .
o Contaminacion . . P agricolas,
formacion de . Media Baja No significativo ) .
. ft en origen Refrigeracion
toxina emética
(8) de laleche <
109C.
Multiplicacion . Control dela
Mal manejo de P
de m.o Alta Alta Significativo temperatura
) la temperatura .,
patégenos (B) en recepcién
Presencia de
contaminantes
. L Plan de control
ambientales ( | Contaminacion . . P
. . Baja Media No Significativo de
PCBs, dioxinas, en origen
.. proveedores
pesticidas,
micotoxinas) (Q)
Resi
hofrilg:glses malas Plan de control
. practicas Baja Alta No significativo de
(somatotropina veterinarias roveedores
bovina) (Q) P
Rsisslfcjaur?;aie Malas Plan de control
. . practicas Alta Alta Significativo de
antimicrobianas L
veterinarias proveedores
(Q)
Residuos de ré'l/l?!:: de Plan de control
limpiezay p_ . Baja Media No significativo de
. L limpiezay
desinfeccion (Q) . ., proveedores
desinfeccion
Tabla 2. Andlisis de peligros en la recepcién de envases
RECEPCION DE ENVASES
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Plasticos no Fabrclgic'on Plan de
. . . Insignificante Media No significativo control de
alimentarios (Q) materiales
proveedores

fraudulentos
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Tabla 3. Analisis de peligros en la recepcion de pectina, azucar y sal

ANEXO Ill

RECEPCION PECTINA, AZUCAR Y SAL
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Plan de
Malas control de
Cuerpos fisicos practicas de Insignificante Baja No significativo proveedores.
extrafios (F) fabricacion Detector de
metales.
Presencia de Contaminacién
esporos en el proceso Plan de
P . p. ., Insignificante Media No significativo control de
bacterianos de fabricacion roveedores
(azucar) (B) del azucar P
Tabla 4. Andlisis de peligros en la recepcién de cuajo, cloruro célcico y fermentos
RECEPCION CUAJO Y CLOURO CALCICO y FERMENTOS
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Contaminacién
con bacterias Contaminacién Plan de
. . Baja Media No significativo control de
patdgenas del en origen
. proveedores
cuajo (B)
Contaminacién
con Malas Plan de
bacteriéfagos practicas de Insignificante Baja No significativo control de
de los fabricacion proveedores
fermentos (B)
Tabla 5. Andlisis de peligros en el almacenamiento de leche cruda
ALMACENAMIENTO DE LECHE CRUDA
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Multiplicacion de . Control de
. . Mal manejo de PR temperaturay
microorganismos Alta Alta Significativo .
. la temperatura tiempo
patdgenos (B)
Contaminacién . L A
con Desinfeccidony Limpiezay
. . limpieza Baja Alta No Significativo desinfeccion
microorganismos o
. ineficaz del tanque
patdgenos (B)
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ANEXO Ill

Residuos de Malas priacticas Plan de
limpiezay en limpiezay Baja Baja No significativo limpiezay
desinfeccién (Q) desinfeccién desinfeccién
Plan de
. . mantenimiento
Tuercas, juntas, | Mantenimiento de
trozos metalicos | incorrecto de Media Media Significativo . .
del equipo (F) eQUiDoS instalaciones.
quip quip Detector de
metales
Tabla 6. Andlisis de peligros en la pasteurizacion
PASTEURIZACION
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Registros
Supervivencia de | . Trat.a.mlento tiempoyy
B insuficientey / . P temperatura
m.o patdgenos Media Alta Significativo
(B) o elevada carga de
de m.o pasteurizaciéon
Cultivos
. iniciadores en
., Activacion de .
Germinacion de . . P el cuajado
esporos por Media Media Significativo
esporos (B) Temperatura
calor
de la leche
superior a 502C
Conta(r:rgl:auon Limpiezay Plan de
. . desinfeccién Baja Alta No significativo limpiezay
microorganismos L . .,
3 ineficaz desinfeccién
patégenos (B)
. F.ormacllon . Limpiezay Plan de
biofilms Listeria . ., . P .
desinfeccién Baja Alta No significativo limpiezay
monocytogenes _— . L2
(8) ineficaz desinfeccién
Residuos de Malas practicas Plan de
limpiezay en limpiezay Baja Baja No significativo limpiezay
desinfeccién (Q) desinfeccidn desinfeccion
Plan de
. mantenimiento
, Mantenimiento
Restos metalicos | . . . P de
. incorrecto del Baja Media No significativo . .
del equipo (F) eaUinG instalaciones.
quip Detector de
metales

60




Tabla 7. Analisis de peligros en la etapa de desnatado

ANEXO Il

DESNATADO
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Multiplicacion Fallo fc:::r:rla(iirl:
de m.o temperatura Alta Alta Significativo p
atégenos (B) del proceso en el proceso
P de desnatado
Contaminacién Limpiezay Plan de
con m.o desinfeccién Baja Alta No significativo limpiezay
patdégenos (B) ineficaz desinfeccion
Germinacion terilet\e/f;jtira Cultivos
de esporos P . Baja Media No significativo iniciador etapa
. durante media .
bacterianos (B) posterior
hora
R(.a5|d.uos de Malas practicas Plan de
limpiezay - . . P .
. L en limpiezay Baja Baja No significativo limpiezay
desinfeccién . - . ..
desinfeccidn desinfeccion.
(Q)
Componentes -
. - Mantenimiento
metalicos del | Mantenimiento .
. . . . P de equipos
equipo incorrecto de Media Media Significativo
. Detector de
(tuercas, equipos
. metales
juntas, etc.) (F)

Tabla 8. Andlisis de peligros en la etapa de adicién de fermentos, cloruro célcico y cuajado

ADICION DE FERMENTOS, CLORURO CALCICO, CUAJO Y CUAJADO

SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Fermentos
y/o cuajo
L, contaminados Control de
Contaminacion
del producto con co,n m-o . e proveedores
. patégenos, Baja Alta No significativo Plan de
m.o patégenos . L
(8) Imjnpleza.y,/ Im;1pmzay
desinfeccion desinfeccion.
del equipo
ineficaz
Control de
Multiplicacion de Cultivo proveedores y
microorganismos iniciador Baja Alta No significativo buenas
patogenos (B) ineficaz practicas d
fabricacion
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Tabla 9. Analisis de peligros en el corte de la cuajada y desuerado en la cuba

ANEXO Ill

CORTE DE LA CUAJADA Y DESUERADO EN LA CUBA

metalicos (F)

equipo

SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Multiplicacion Control de los
Exceso de . e .
de m.o . Baja Alta No significativo tiempos de
. tiempo
patégenos (B) procesos
Contaminacién Limpiezay Plan de
con m.o desinfeccion . Alta No significativo limpiezay
, L Baja . .,
patégenos (B) ineficaz desinfeccion
RIESId.UOS de Malas practicas Plan de
limpiezay - . . P .
. . en limpiezay Baja Baja No significativo limpiezay
desinfeccidn . . . .
desinfeccién desinfeccién
(Q)
Plan
L mantenimiento
Materiales Mantenimiento de
deficiente del Media Media Significativo

instalaciones.
Detector de

metales
Tabla 10. Anélisis de peligros en el abatimiento de la cuajada
ABATIMIENTO DE LA CUAJADA
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Multiplicacion Descenso
de m.o lento de la Alta Alta Significativo Control de la
. temperatura
patégenos (B) temperatura
Depositos
Contaminacion acero Plan de
conm.o inoxidable mal Baja Media No significativo limpiezay
patogenos (B) limpiados y desinfeccién
desinfectados
Residuos de Malas
limpieza racticas de Plan de
. P y p' . Baja Baja No significativo limpiezay
desinfeccién limpiezay . L
. L desinfeccién
(Q) desinfeccidn
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Tabla 11. Analisis de peligros en el mezclado de la cuajada y mermelada

ANEXO Ill

MEZCLADO CUAJADA Y MERMELADA

SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Contaminacién
con m.o Limpiezay Plan de
patégenos por desinfeccion Baja Alta No significativo limpiezay
el tanque de ineficaz desinfeccion
mezclado (B)
I -
L ngredlfentes Plan buenas
Contaminacion contaminados . P -
Baja Alta No significativo practicas de
cruzada (B) conm.o .
. fabricacion
patdgenos
Residuos de I\/(I;:]Iellisn:)r?eczt;cas Plan de
limpiezay . P . y Baja Baja No significativo limpiezay
. . desinfeccién de . .
desinfeccién (Q) . desinfeccién
equipos
Plan de
Materiales - mantenimien
metalicos Mantenimiento to de
del equipo Media Media Significativo . .
procedentes del deficiente instalaciones
equipo (F) Detector de
metales
Tabla 12. Analisis de peligros en el moldeado
MOLDEADO
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
e Elevada Control
Multiplicacion temperatura
, temperatura, s L
m.o patdgenos . Alta Alta Significativo delasalay
tiempo .
(B) tiempo de
prolongado
proceso
Ineficaz
Contaminacién limpiezay Plan de
con m.o desinfeccién de Baja Media No significativo limpiezay
patogenos (B) | cintas, moldesy desinfeccién
gasas.
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ANEXO Ill

Contaminacidn
con m.o Higiene
patégenos por | deficiente por Baja Alta No significativo P.Ian de
parte de parte de los manipuladores
manipuladores | manipuladores
(B)
Ineficaz
Residuos de limpiezay
Ilrr.1p|eza‘\’/ desmfecuon de Baja Baja No significativo Pla dg I|mp|fe’za
desinfeccién cintas y desinfeccion
(Q) transportadoras
y moldes
Pgndlentes, Operacion . . e Plan de
anillos, pelos, Baja Media No significativo .
N manual manipuladores
ufias, etc. (F)
Contaminacidn
con Operacién . . T Plan de
Media Baja No significativo .
Staphylococcus manual manipuladores
aureus ( B)
Tabla 13. Analisis de peligros en el prensado
PRENSADO
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Multiplicacién Control de la
Elevada NP
de m.o Alta Alta Significativo temperatura
. temperatura
patégenos ( B) de la sala
Tabla 14. Analisis de peligros en el desmoldado
DESMOLDADO
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Contaminacidn F—Il.glene
deficiente por . T Plan de
con m.o Baja Alta No significativo .
; parte de los manipuladores
patogenos (B) .
manipuladores

64



ANEXO Ill

Control
Multiplicacion Elevada temperatura
de m.o temperaturay Alta Alta Significativo delasalay
patdgenos ( B) tiempo tiempo del
proceso
Contaminacidn
con Operacién . . T Plan de
Media Baja No significativo .
Staphylococcus manual manipuladores
aureus ( B)
Cintas
Residuos de | transportadoras
limpieza con una Plan de
.p y . Baja Baja No significativo limpiezay
desinfeccién limpiezay desinfeccion
(Q) desinfeccion
deficiente
Pendient L,
gn entes, Operacién . . e Plan de
anillos, pelos, Baja Media No significativo .
~ manual manipuladores
uias, etc. (F)

Tabla 15. Anélisis de peligros en la etapa de deteccidn de metales

DETECCION DE METALES

SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Deteccion de Fallo en el manlzleanr:r:?ento
cuerpos detector de Media Alta Significativo de
metalicos (F) metales . .
instalaciones

Tabla 16. Anélisis de peligros en el envasado al vacio “segunda piel”

ENVASADO AL VACIO “SEGUNDA PIEL”

SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Multiplicacion Presencia Efgn(:i
de m.o de oxigeno Baja Media No significativo e
atégenos (B) | en el envase practicas de
P fabricacion
Pendientes, Operacién manF:IalTladdeores
anillos, pelos, P Baja Media No significativo P
o manual Detector de
uias, etc. ( F)
metales




ANEXO Ill

Tabla 17. Analisis de peligros en el almacenamiento del producto final

ALMACENAMIENTO
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
Multiplicacion Mal manejo
| del
de m.o de la Alta Alta Significativo Control de la
) temperatura
patégenos (B) | temperatura
Migracién de Monomeros
con . . T Control de
compuestos de . Baja Media No significativo
s capacidad de provedores
plasticos (Q) . .,
migracién
Tabla 18. Analisis de peligros en la expedicion del producto final
EXPEDICION
SIGINIFICATIVO/NO MEDIDA
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD SIGNIFICATIVO PREVENTIVA
ErrFJres en el Plan de
etiquetado Desorganizacion buenas
del producto & . Insignificante Media No significativo L
en la expedicion practicas de
(fecha de fabricacion
caducidad) (B)
Tabla 19. Analisis de peligros en la recepcion de naranja
RECEPCION DE NARANJA
MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
Presencia de
mohos:
(Penicillum
digitatum,
Penicillium Contaminacién Plan de
italicum, en origen Baja Baja No significativo control de
Alternaria citri, campo proveedores
Geotrichum
candidum,
Penicillum
ulaiense)(B)
Presencia de Contaminacién Buenas
Bai P
Salmonella(B) con materia a2 Alta No significativo practicas
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ANEXO Ill

fecal en origen agricolas
Presencia de Contaminacién Buenas
Escherichia coli con materia Baja Alta No significativo practicas
(B) fecal en origen agricolas
. Contaminacién
Presencia de
virus (norovirus fecal humana, Buenas
. contaminacién Baja Media No significativo practicas
y virus de la con agua agricolas
hepatitis A) (B .
patitis A) (B) contaminada.
B
Residuos de Contaminacién . P l,Jer.]as
.. . Baja Alta No significativo practicas
plaguicidas (Q) en origen ,
agricolas
Tabla 20. Anélisis de peligros en el almacenamiento de naranja
ALMACENAMIENTO
MEDIDAS
EL BABILIDAD EVERIDAD E
PELIGRO CAUSA PROBABILIDA SEVERIDA RIESGO PREVENTIVAS
Contaminacién Malas
. s Plan de
con residuos de practicas de . . P L
. - Baja Baja No significativo limpiezay
limpiezay limpiezay desinfeccion
desinfeccidon (Q) | desinfeccion
Contaminacién Limpiezay Plan de
con m.o desinfeccion Baja Alta No significativo limpiezay
patdgenos (B) ineficaz desinfeccion

Tabla 21. Analisis de peligros en el corte de la pulpa y rallado de la cascara

CORTE DE LA PULPA Y RALLADO DE LA CASCARA

MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
Contaminacidn
con m.o Limpiezay Plan de
patégenos a desinfeccidn Baja Alta No significativo limpiezay
través de deficiente desinfeccion
utensilios (B)
Contaminacidn
con m.o deficiente
patégenos a higiene . L Plan de
, Baja Alta No significativo .
través de personal de manipuladores
manipuladores | manipuladores
(B)
Cuerpos Malas
o - . . L Plan de
extrafios practicas de Baja Media No significativo .
. . manipuladores
(anillos, fabricacion de
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ANEXO Ill

pendientes, manipuladores
pelos, etc.) (F)
Cuefr.pos Malas
metalicos ( " . . P Detector de
practicas de media media Significativo
puntas de o metales
. fabricacidn
cuchillos)
Tabla 22. Anélisis de peligros en la coccién y adicion de ingredientes
COCCION MERMELADA
MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
. . Registros de
Supervivencia Tratamiento tiempo
de m.o . - Media Alta Significativo POy
atégenos (B) insuficiente temperatura
P del proceso
Contaminacion Deficiente Plan de
con m.o L . o Lo
AtdEENOS limpiezay Baja Alta No significativo limpiezay
P .g desinfeccién desinfeccion
(bacina) ( B)
Contaminacion
conm.o . Plan de control
, Ingredientes . P
patégenos . Baja Alta No significativo de
. . contaminados
(ingredientes) proveedores
(B)
Residuos de Malas practicas Plan de
limpiezay de limpiezay Baja Baja No significativo limpiezay
desinfeccién (Q) | desinfeccion desinfeccion
Plan de
L mantenimiento
Cuerpos Mantenimiento
(0 . . . P de
metalicos equipos Media Media Significativo . .
~ - instalaciones
extrafios (F) deficiente
Detector de
metales
Tabla 23. Anélisis de peligros en la adicion de cloruro célcico
ADICION DE CLORURO CALCICO
MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
Compuestos Plan de
. Fraude de N Ce
quimicos . Insignificante Alta No significativo control de
. etiquetado
peligrosos (Q) proveedores
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Tabla 24. Analisis de peligros en el abatimiento de la mermelada

ANEXO Ill

ABATIMIENTO
MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
Multiplicacion Ijilevado
tiempo a . P Control de la
de m.o Baja Alta No significativo
atogenos (B) elevadas temperatura
patog temperaturas
Tabla 25. Analisis de peligros en el envasado y etiquetado de la mermelada
ENVASADO Y ETIQUETADO
MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
Residuos de Practicas de
limpiezay limpiezay Plan de
desinfeccion desinfeccién Baja Baja No significativo dlelgri‘:gz:i;'/n
(conductos) (Q) inadecuadas
Plan de
Cuerpos Mantenimiento mantenimiento
metalicos deficiente de Baja Media No significativo instalaciones
extrafios (F) instalaciones Detector de
metales
Contaminacién Deficiente Plan de
con m.o limpiezay Baja Alta No significativo limpiezay
patégenos (B) desinfeccidn desinfeccién

Tabla 26. Analisis de peligros en el almacenamiento de mermelada

ALMACENAMIENTO
MEDIDAS
PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD | SEVERIDAD RIESGO PREVENTIVAS
Multiplicacion Mal manejo de . T Control
de m.o Baja Alta No significativo
. la temperatura temperatura
patdgenos (B)
Migracion de C(?mpuestos ' . o Control de
compuestos migrantes en Baja Media No significativo
- - proveedores
plasticos (Q) los plasticos
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ANEXO Ill

Tabla 27. Identificacion de Puntos de Control Critico aplicando el arbol de decisiones (figura 2,
Anexo )

AZLRICE Peligros probables P1| P2 | P3 | P4 | PCC
proceso
Presencia de Brucella melitensis (B) Si | NO | NO NO
Presencia de Mycobacterium bovis (B) Si | NO | NO NO
Presencia de Coxiella burnetii (B) SI | NO | NO NO
.. Presencia de Salmonella ( B) SI | NO | SI SI | NO
Recepcion de - — -
Presencia de Escherichia coli (B) SI| NO| SI | SI | NO
leche cruda - ———
Presencia de Listeria monocytogenes (B) SI| NO| SI | SI | NO
Multiplicacion de m.o patogenos (B) SI| Sl |
Residuos de sustancias antimicrobianas (Q) SI| NO| SI | NO| SI
Multiplicaciéon de microorganismos
Almacenamiento P , 8 St | SI |
patdégenos (B)
de leche cruda - —
Tuercas, juntas, trozos metalicos, etc. (F) SI | NO | NO NO
. Supervivencia de m.o patdgenos (B) SI| Sl |
Pasteurizacion —
Germinacion de esporos (B) SI|NO| SI | SI | NO
Multiplicaciéon de m.o patdgenos (B) SI| NO| SI | NO| SI
D tad Ali i
esnatado Componentes metallcos del equipo (tuercas, st | no | no NO
juntas, etc.) (F)
Corte de la
cuajaday Materiales metalicos (F) SI | NO | NO NO
desuerado en la
cuba
Abatimiento de Multiplicaciéon de m.o patdgenos (B) St | SI Sl
la cuajada P 0 patog
Mezclado y . . .
M | Al |
cuajada y ateriales metalicos (pFr)ocedentes del equipo siinol s s | no
mermelada
Moldeado Multiplicacion m.o patégenos (B) St | SI Sl
Prensado Multiplicacién m.o patdégenos (B) St | Sl Sl
Desmoldado Multiplicacién m.o patdégenos (B) St | Sl Sl
Almacenamiento Multiplicacién de m.o patégenos (B) St | Sl Sl
Detector de Deteccién de cuerpos metalicos (F) St | SI Sl
metales
Corte de la pulpa
y rallado de la Cuerpos metalicos ( puntas de cuchillos)(F) SI | NO | NO NO
cascara
CO.CFI,OH y Supervivencia de m.o patégenos (B) St | Sl Sl
adicién de
ingredientes Cuerpos metalicos extrafios (F) SI | NO | NO NO
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Tabla 28. Establecimiento de limites criticos

ANEXO Ill

Recepcion de
leche cruda

Peligro: residuos de
sustancias

deteccion de
antibidticos (
tetraciclinas y

MEDIDA - .
ETAPA PELIGRO Y CAUSA PREVENTIVA PCC LIMITE CRITICO
Peligro: multiplicacid
elgro-mu tl,p cacion Limite critico: temperatura
de m.o patdgenos Control de la .
. Si la leche £10°C
Causa: contaminacién temperatura
en origen
Uso de test
rapidos de

Limite critico: resultado
negativo del test de

insuficiente

pasteurizacién

antimicrobianas beta - si 7, .
. L. deteccion de tetraciclinas y
Causa: malas practicas lactamicos), .
. beta - lactamicos
veterinarias antes de la
entrada dela
lecheenla
empresa
Peligro: multiplicacion
. & p Control de . e
Almacenamiento de m.o patégenos temperatura i Limite critico: temperatura
de leche cruda Causa: mal manejo de tFi)em o Y de laleche < 62C
la temperatura P
. . . Registros . . .
Peligro: Supervivencia tiempo Limite critico: tratamiento >
Pasteurizacion de m.o patégenos tem efat;/ra si 722C/ 15s
Causa: Tratamiento pde Nivel objetivo: 722C /20 s

Tolerancia: 5 segundos

Desnatado

Peligro: multiplicacion
de patdgenos
Causa: Falloen la
temperatura del
proceso

Control de la
temperatura
en el proceso
de desnatado

si

Limite critico: temperatura 2
502C
Nivel objetivo: 52 2C
Tolerancia: 22C

Abatimiento de

Peligro: multiplicacion
de m.o patégenos

Control de la

si

Limite critico: temperatura <
62C

la cuajada Causa: Descenso lento temperatura Nivel objetivo: 59C
de la temperatura Tolerancia: 12C
Limite critico: temperatura
Peligro: multiplicacion Control de la <129C, tiempo < 1 hora de
de m.o patégenos temperatura procesado
Moldeado Causa: elevada delasalay si Nivel objetivo : 102C, 45
temperatura y tiempo tiempo de minutos
prolongado proceso Tolerancia: 22C, 15 minutos
. S Limite critico: temperatura
Peligro: multiplicacién Control de la . P
, <£129C, tiempo £ 1 hora de
de m.o patégenos temperatura
Prensado Causa: elevada delasalay si procesado
' : ) Nivel objetivo : 102C, 45
temperatura y tiempo tiempo de .
minutos
prolongado proceso

Tolerancia: 22C, 15 minutos
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ANEXO Ill

Limite critico: temperatura

Peligro: multiplicacion Control de la <129C, tiempo <1 hora de
de m.o patdgenos temperatura procesado
Desmoldado Causa: elevada delasalay si Nivel objetivo : 102C, 45
temperatura y tiempo tiempo de minutos
prolongado proceso Tolerancia: 22C, 15 minutos
Peligro: deteccion de Plan de
Detector de cuerpos metalicos mantenimiento i Limite critico: ausencia de
metales Causa: fallo en el de equipos e particulas metalicas
detector de metales instalaciones
Peligro: multiplicacién L -
eligro: mu tl,p caclo Limite critico: £ 22C
. de m.o patdgenos Control de la . . -
Almacenamiento . Si Nivel objetivo : 12C
Causa: mal manejo de temperatura .
Tolerancia: 12C
la temperatura
. . . . Limite critico: tratamiento >
., Peligro: supervivencia Registros de .
Coccion'y de m.o patdgenos tiempo 952C, 10 min
adiccion de P g' oy Si Nivel objetivo: 100 2C, 15
. . Causa: tratamiento temperatura .
ingredientes . - min
insuficiente del proceso

Tolerancia: 52C, 5 min
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Tabla 29. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la recepcién de leche cruda

L VIGILANCIA
Recepcion leche cruda
Procedimiento
Medida ) Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? (Como? (Donde?
preventiva
S, Enla .
P: multiplicacién temperatura . . Siempre que se o
. (s Mediante una cisterna Técnico de
de m.o patégenos Control de la maxima de la Temperatura de produce la .
L S| sonda de antes dela . calidad de la
C: contaminacion temperatura leche < 10°C la leche recepcion de la
. temperatura descarga de empresa
en origen leche
la leche
Uso de test
rapidos de
.. En cada
deteccion de resultado recepcidn para
P: residuos de antibidticos ( negativo del . P P
. - . Con un test E la cisterna beta — .
sustancias tetraciclinas y test de Presencia de L L. Técnico de
L . . L ey rapido de antes de lactdmicos y en .
antimicrobianas beta - si deteccion de antibioticos en ., calidad de la
" .. - deteccion de descargar la una de cada
C: malas practicas lactamicos), tetraciclinas y la leche s . . empresa
L antibioticos leche cinco cisternas
veterinarias antes dela beta -
L. para
entrada de la lactamicos .
tetraciclinas
leche enla
empresa
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Tabla 30. Descripcion del procedimiento de vigilancia en el almacenamiento de leche cruda

ANEXO Ill

VIGILANCIA
Almacenamiento leche cruda
Procedimiento
Medida i Frecuencia | Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? (Como? (Donde?
preventiva
P: multiplicacion
En una muestra o
de m.o Control de la temperatura , Técnico de
, Temperatura de | Con una sonda extraida del . .
patégenos temperaturay Sl de la leche < L . 30 minutos calidad de la
i ) la leche de temperatura depdsito de
C: mal manejo de tiempo 62C . empresa
almacenamiento
la temperatura
Tabla 31. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la etapa de pasteurizacion
. VIGILANCIA
Pasteurizacion
Procedimiento
Medida i Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? ;Como? ;Donde?
preventiva
P: Supervivencia . . . P
de m.o patéeenos Registro tiempo y tratamiento > Tiempo Registro erafico Técnico de
op .g temperatura de Sl 72°C / 15s POy & g' Pasteurizador Continua calidad de la
C: tratamiento ., temperatura del tratamiento
pasteurizacién empresa

insuficiente
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Tabla 32. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la etapa de desnatado

ANEXO Ill

VIGILANCIA
Desnatado
Procedimiento
Medida i Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? ;Como? ;Donde?
preventiva
Peligro:
multiplicacién de Control de la .
. Sonda de . Operario
patégenos temperatura en . temperatura Temperatura de Salida de la . .,
si temperatura del Continua operacion
Causa: Falloen la el proceso de 50°C la leche . leche desnatada
equipo desnatado

temperatura del
proceso

desnatado
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Tabla 33. Descripcion del procedimiento de vigilancia en el abatimiento de la cuajada

ANEXO Ill

A . VIGILANCIA
Abatimiento de la cuajada
Procedimiento
Medida ) Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? (Como? :;Donde?
preventiva
P: multiplicacién de . -
P , Registro grafico Punto de la .
m.o patégenos temperatura < ) ) Operario
Control de la . Temperatura de la con sistema de camara con .
Causa: Descenso si 62C . . Continua responsable de
temperatura camara alarma si supera temperatura
lento de la . la etapa
los 62C mas elevada
temperatura
Tabla 34. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la etapa de moldeado
VIGILANCIA
Moldeado
Procedimiento
Medida i Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? (Como? (Donde?
preventiva
. Registro de
Peligro: Temperatura g Temperaturaen el | Temperatura
s temperatura temperatura gréfico .
multiplicacién de Control de la . de la sala . punto con continua
, <129C, tiempo . con sistema de alarma , .
m.o patdgenos temperatura de . Tiempo de temperaturamas | Y el tiempo de | Encargado dela
. si <1horade . al superar 122C
Causa: elevada la sala y tiempo permanencia . elevada de la sala procesado sala
procesado Control visual de la . .
temperaturay de proceso en la sala de . Tiempo de estancia para cada
. . entrada y salida de . .
tiempo prolongado cada partida en la propia sala partida

cada partida
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Tabla 35. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la etapa de prensado

ANEXO Ill

VIGILANCIA
Prensado
Procedimiento
Medida i Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC Limite critico (QUE? (COmo? ;Donde?
preventiva
Registro de
temperatura
. g Temperatura en
Peligro: Temperatura de grafico con
s temperatura . el punto con Temperatura
multiplicacién de Control de la . la sala sistema de , .
, <129C, tiempo < . temperatura mas continua
m.o patdgenos temperatura de . Tiempo de alarma al superar . Encargado dela
. si 1 hora de . elevada de la sala Y el tiempo de
Causa: elevada la salay tiempo permanencia en 129C . sala
procesado . Tiempo de procesado para

temperaturay de proceso la sala de cada Control visual de . .

. . estanciaen la cada partida
tiempo prolongado partida la entraday ropia sala
salida de cada prop
partida
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Tabla 36. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la etapa de desmoldado

ANEXO Ill

VIGILANCIA
Desmoldado
Procedimiento
Medida 5 Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? (Como? (Donde?
preventiva
Registro de
. temperatura
Peligro: p Temperatura en
e, temperatura Temperatura de grafico con
multiplicacién de . . el punto con Temperatura
, Control de la <129C, tiempo < la sala sistema de , .
m.o patégenos . temperatura mas continua
temperatura de . 1 hora de Tiempo de alarma al . Encargado dela
Causa: elevada . Si . elevada de la sala Y el tiempo de
la salay tiempo procesado permanencia en superar 12°C . sala
temperaturay . Tiempo de procesado para
. de proceso la sala de cada Control visual de . .
tiempo . estanciaen la cada partida
rolongado partida la entrada y ropia sala
P & salida de cada prop
partida
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Tabla 37. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la etapa de deteccion de metales

ANEXO Ill

L VIGILANCIA
Deteccidon de metales
Procedimiento
. 2 Frecuencia Responsable
. Medida Limite 2 7 2
Peligro y causa . PCC e (QUE? .Como? (Donde?
preventiva critico
Hacer pasar .
., P En la cinta de
P: deteccién de una barra de
. Plan de . . o transporte
cuerpos metalicos . Ausencia de Presencia de plastico que ,
mantenimiento de . , , después del Encargado de
C:falloenel . si particulas particulas lleva en su Cada hora
equipos e (e . . . desmoldado sala
detector de . . metadlicas metadlicas interior una
instalaciones . (- antes del
metales pieza metdlica
envasado
de 0,1 mm
Tabla 38. Descripcién del procedimiento de vigilancia en el almacenamiento de producto final
. VIGILANCIA
Almacenamiento
Procedimiento
Medida i Frecuencia Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? (Como? (Donde?
preventiva
. . . Registro grafico
P: supervivencia de Registros de & & En el punto de la .
. . Temperatura de de la temperatura , Operario
m.o patdgenos tiempoy . . Temperatura , camara donde la .
; Si la cdmara: < 29C , de la cdmara con Continua encargado de la
C: tratamiento temperatura del de la cdmara temperatura es .,
. - alarma al superar . operacion
insuficiente proceso 20C mas elevada
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Tabla 39. Descripcion del procedimiento de vigilancia en la etapa de coccion y adicién de ingredientes

ANEXO Ill

‘2 .. . . VIGILANCIA
Coccion y adicion de ingredientes
Procedimiento
Medida i Frecuencia | Responsable
Peligro y causa . PCC | Limite critico (QUE? (Como? (Donde?
preventiva
P: supervivencia Registros de . Con una sonda
. . tratamiento 2 La temperatura .
de m.o patégenos tiempoy . . . de temperatura | En la bacina de . Encargado del
. si 952C, 10 min y el tiempo de . . continua
C: tratamiento temperatura . Tiempo coccion proceso
. - tratamiento .
insuficiente del proceso visualmente
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Tabla 40. Acciones correctoras establecidas para los Puntos de Control Critico identificados

ANEXO Ill

ACCIONES CORRECTORAS
. Limite .
Etapa Peligroy causa | PCC critico Procedimiento Responsable
P: multiplicacién de temperatura
m.o patdgenos maxima de la Técnico de la
P g . S| - Rechazo de la leche
C: contaminacion leche < 10°C empresa
en origen
Recepcion de - residuos d resultado
leche cruda P: residuos de negativo del
sustancias test de Técnico de la
antimicrobianas si deteccidn de - Rechazo de la leche
. . . empresa
C: malas practicas tetraciclinas y
veterinarias beta -
lactamicos
P multiplicacién de - Adaptar rdpidamente la temperatura ajustando el termostato del depdsito
. ' P , temperatura | - Avisar si es necesario al responsable de mantenimiento para reparar el depdsito P
Almacenamiento m.o patégenos . f , Técnico de la
. S| de la leche < | - Cambiar la leche de depésito si la averia no se arregla
de leche cruda C: mal manejo de la . . . o empresa
62C - Evaluar la idoneidad del producto segun la desviacidn de la temperatura y el
temperatura . . - .
tiempo transcurrido y decidir su destino.
P: Supervivencia de . L.
P . tratamiento Técnico de
e m.o patégenos . . . .
Pasteurizacion . S| >72°C/ 15s - Volver a tratar la leche corrigiendo las relaciones tiempo/temperatura calidad de la
C: tratamiento
. - empresa
insuficiente
P: multiplicacion de . .
. - Regular la temperatura a la salida del pasteurizador de forma que llegue a la o
patogenos . Técnico de
. temperatura | temperatura indicada a la etapa de desnatado .
Desnatado Causa: Falloen la si , . . . calidad de la
> 509C - Segln la desviacion de temperatura detectada y el tiempo transcurrido, evaluar la
temperatura del empresa

proceso

idoneidad del producto y decidir su destino
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P: multiplicacién de

- Adaptar la temperatura ajustando el termostato de la cdmara

_ , temperatura | - Avisar al responsable de mantenimiento para que repare la cdmara Técnico de
Abatimiento de la m.o patogenos . . . . .
. si <6°C inmediatamente, si procede calidad de la
cuajada C: Descenso lento , o . .
- Segln la desviacion de temperatura detectada y el tiempo transcurrido, evaluar la empresa
de la temperatura . . . .
idoneidad del producto y decidir su destino
- Adaptar la temperatura ajustando el termostato de la sala
S temperatura ) o . iy
P: multiplicacién de <120C - Avisar al responsable de mantenimiento para que repare el equipo de produccion
m.o patdgenos . ! de frio de la sala inmediatamente, si procede
. tiempo<1 . . . . Encargado de
Moldeado C: elevada si hora de - Adaptar el ritmo de trabajo de los trabajadores (tiempo prolongado) I sala
temperaturay rocesado | Segun la desviacion de temperatura detectada y el tiempo transcurrido, evaluar la
tiempo prolongado P idoneidad del producto y decidir su destino
- Adaptar la temperatura ajustando el termostato de la sala
S temperatura ) o . .,
P: multiplicacién de <120C - Avisar al responsable de mantenimiento para que repare el equipo de produccion
m.o patdgenos . ! de frio de la sala inmediatamente, si procede
. tiempo<1 . . . . Encargado de
Prensado C: elevada si hora de - Adaptar el ritmo de trabajo de los trabajadores (tiempo prolongado) I sala
temperaturay rocesado | Segun la desviacion de temperatura detectada y el tiempo transcurrido, evaluar la
tiempo prolongado P idoneidad del producto y decidir su destino
temperatura | - Adaptar la temperatura ajustando el termostato de la sala
P: multiplicacién de <129C, - Avisar al responsable de mantenimiento para que repare el equipo de produccion
m.o patdgenos tiempo <1 | de frio de la sala inmediatamente, si procede
. . . . . Encargado de
Desmoldado C: elevada si hora de - Adaptar el ritmo de trabajo de los trabajadores (tiempo prolongado) I sala
temperaturay procesado | - Segun la desviacidn de temperatura detectada y el tiempo transcurrido, evaluar la
tiempo prolongado idoneidad del producto y decidir su destino
P: deteccion de Ausencia de
Deteccidn de cuerpos metalicos ) articulas Encargado de
P Si P . - Rechazo del producto &
metales en el producto metdlicas en la sala
C: falloenel el producto
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detector de metales

Almacenamiento

P: supervivencia de
m.o patdgenos
C: tratamiento

insuficiente

Temperatura
de la cdmara:
<2°C

- Adaptar la temperatura ajustando el termostato de la camara
- Avisar al responsable de mantenimiento para que repare la cdmara
si inmediatamente, si procede
- Segun la desviacion de temperatura detectada y el tiempo transcurrido, evaluar la

idoneidad del producto y decidir su destino

Técnico de
calidad de la
empresa

P: supervivencia de

tratamiento

Coccidn y adicion m.o patogenos . >952C, 10 . . . Encargado del
. . . si ) - Volver a tratar la mermelada corrigiendo las relaciones tiempo/temperatura
de ingredientes C: tratamiento min proceso
insuficiente
Tabla 41. Procedimientos de verificacion del plan APPCC

VERIFICACION
Procedimiento

Peligro Frecuencia Responsable

Etapa

(Qué?

{Como?

Multiplicacion

- Revisidn de los registros de las
incidencias y las acciones correctoras
aplicadas

- Observar si se dispone de todos los
registros y si las acciones correctoras son

- Mensualmente

- Responsable
de calidad

de m.o
B - Contrastar la sonda de temperatura que | las adecuadas - Semanalmente
.. patégenos . . . - Responsable
Recepcién de mide la temperatura de la leche - Contrastar con un termémetro calibrado de calidad
leche cruda
Residuos de i . - A la llegada al centro lacteo, se toman - Responsable
. - Resultado de la analitica realizada en el . .
sustancias . . muestras de todas las cisternas de - Cada vez que de calidad (
. ) laboratorio autorizado de todas las , .
antimicrobian . transporte, una muestra se envia a un se reciba leche tomador de
cisternas . .
as laboratorio acreditado por ENAC, muestras
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autorizado por la autoridad competente y
registrado en la base de datos LETRA Q

LETRA Q)

Almacenamiento

Multiplicacion

- Contrastar la sonda de temperatura que
mide la temperatura de la leche
- Revisidn de los registros de la vigilancia

- Contrastar con un termémetro calibrado

- Observar si los registros son continuos y si

- Semanalmente

- Responsable

de calidad

de m.o las temperaturas registradas son iguales o | - Mensualmente
de leche cruda , - Comprobar que no detectamos el . . o - Responsable
patogenos . inferiores a 6 2C .
peligro que queremos controlar en esta de calidad
etapa
- Calibracién de termdémetros con
termdémetros calibrados, calibracion de Embresa
. . - medicidn del tiempo P
- Calibracidn periddica de los elementos externa

Pasteurizacion

Superviviencia
de m.o
patégenos

de registro del pasteurizador
- Revisidn de los registros de vigilancia
- Test fosfatasa alcalina

- Observar si se dispone de todos los
registros y si los resultados se encuentran
dentro de los limites marcados

- Realizar el test rapido de la fosfatasa
alcalina inmediatamente después de la
pasteurizaciéon

Semestralmente
- Mensualmente
- Semanalmente

- Responsable

de calidad

- Responsable

de calidad

Desnatado

Multiplicacion
de m.o
patégenos

- Calibracidn periddica de la sonda de
temperatura en el equipo de desnatado
- Revisidn de los registros de vigilancia

- Contrastar con un termémetro calibrado
- Observar si se dispone de todos los
registros y si los resultados se encuentran
dentro de los limites marcados

- Mensualmente
- Mensualmente

- Responsable

de calidad

- Responsable

de calidad

Abatimiento de

Multiplicacion

- comprobar el funcionamiento del
termémetro que mide la temperatura de
la cdmara

- Comprobar el estado de mantenimiento

- Contrastar con un termémetro calibrado
- Control visual

- Mensualmente

‘Responsable

de calidad

- Responsable

. de m.o ) - Comprobar que la cuajada en una hora - Semanalmente .
la cuajada ) ( cierre puerta, evaporadores, etc.) de la . de calidad
patogenos ) - tiene una temperatura de 52C con una - Semanalmente
camara de abatimiento - Responsable
sonda de temperatura .
- Comprobar que el producto alcanza las de calidad
temperaturas fijadas en el tiempo fijado
Moldeado Multiplicacion | - Contraste del termdgrafo que mide y - Contrastar con un termémetro calibrado - Mensualmente | Responsable
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de m.o
patégenos

registra la temperatura de la sala

- Comprobar que la temperatura del
producto sea inferior a 122C

- Comprobar que no se detecta el peligro
gue queremos controlar en esta etapa

- Registros de la vigilancia y acciones
correctoras

- Con una sonda de temperatura

- Realizar un analisis microbiolégico
(Salmonella, Listeria monocytogenes, E.
coli, Bacillus cereus y Staphylococcus
aureus) del producto a la entrada de la
etapa de moldeado y otro a la salida de |a
sala fria tras el desmoldado.

- Observar si se dispone de todos los
registros y si los resultados se encuentran
dentro de los limites marcados

- Semanalmente
- Mensualmente
- Mensualmente

de calidad

- Encargado de

la sala

- Laboratorio

externo

- Responsable

de calidad

Multiplicacion

- Contraste del termdgrafo que mide y
registra la temperatura de la sala

- Comprobar que la temperatura del
producto sea inferior a 122C

- Contrastar con un termémetro calibrado
- Con una sonda de temperatura

- Realizar un anlisis
microbiolégico(Salmonella, Listeria
monocytogenes, E. coli, Bacillus cereus y

- Mensualmente
- Semanalmente

Responsable
de calidad

- Encargado de

la sala

Prensado de m.o . Staphylococcus aureus) del producto a la .
] - Comprobar que no se detecta el peligro - Mensualmente | - Laboratorio
patégenos entrada de la etapa de moldeado y otro a
gue queremos controlar en esta etapa . , - Mensualmente externo
. . . . la salida de la sala fria tras el desmoldado.
- Registros de la vigilancia y acciones . . - Responsable
- Observar si se dispone de todos los .
correctoras . . de calidad
registros y si los resultados se encuentran
dentro de los limites marcados
- Contrastar con un termémetro calibrado
- Contraste del termdgrafo que mide y - Con una sonda de temperatura Responsable
registra la temperatura de la sala - Realizar un analisis de calidad
Multiolicacion |- Comprobar que la temperatura del microbiolégico(Salmonella, Listeria - Mensualmente | - Encargado de
P producto sea inferior a 122C monocytogenes, E. coli, Bacillus cereus y - Semanalmente lasala
Desmoldado de m.o . .
patégenos - Comprobar que no se detecta el peligro | Staphylococcus aureus) del producto a la - Mensualmente | - Laboratorio

gue queremos controlar en esta etapa
- Registros de la vigilancia y acciones
correctoras

entrada de la etapa de moldeado y otro a

la salida de la sala fria tras el desmoldado.

- Observar si se dispone de todos los
registros y si los resultados se encuentran

- Mensualmente

externo

- Responsable

de calidad
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ANEXO Ill

dentro de los limites marcados

Deteccion de
metales

deteccién de
cuerpos
metalicos

- Calibracidn del detector de metales
- Registros de vigilancia y acciones
correctoras

- Ajuste de la deteccion de particulas
metalicas

- Observar si se dispone de todos los
registros y si los resultados se encuentran
dentro de los limites marcados

Trimestralmente
- Mensualmente

- Empresa
externa

- Responsable

de calidad

Almacenamiento

Multiplicacion
de m.o
patégenos

- Contrastar el termdgrafo que mide y
registra la temperatura de la cdmara

- Comprobar el estado de mantenimiento
( cierre puerta, superficies,
evaporadores,etc) de la cdmara frigorifica
- Comprobar que la temperatura del
producto almacenado no es superior a
1°C

- Andlisis microbioldgico del producto
final

- Contrastar con un termdémetro calibrado
- Control visual

- Medir con una sonda de temperatura el
producto final en la cdmara

- Realizar un andlisis microbioldgico de
Salmonella, Staphylococcus aureus,
Bacillus cereus, Escherichia coli, Listeria
monocytogenes y Campylobacter)

- Mensualmente
- Semanalmente
- Semanalmente
- Semanalmente

- Responsable

de calidad

- Responsable

de calidad

- Responsable

de calidad
- Empresa
externa

Coccidn y adicidn
de ingredientes

Supervivencia
de m.o
patégenos

- Comprobar la correcta mediciéon de la
temperatura

- Control de los registros de vigilancia y
acciones correctoras

- Contrastar con un termémetro calibrado
- Observar si se dispone de todos los
registros y si las medidas se encuentran
dentro de los limites marcados

- Mensualmente
- Mensualmente

- Responsable

de calidad

- Responsable

de calidad
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Tabla 42. Modelo de registro de la vigilancia de un PCC y de las medidas correctoras adoptadas

ANEXO Ill

Plan APPCC

registro de la vigilancia de un PCC y de las medidas correctoras aplicadas

Razén social:

Nombre empresa:

Domicilio:
Queso Fresco con mermelada
Etapa: Peligro: Limite critico:
Vigilancia definida en el plan Acciones correctoras definidas en el plan
Procedimiento Frecuencia Responsable Procedimiento Responsable
RESULTADOS
Fechay hora Lote de produccién Resultado vigilancia firma Acciodn correctora firma
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Tabla 43. Modelo de registro de verificacion, supervision de registros

ANEXO Il

PLAN APPCC

supervision de los registros y actuaciones aplicadas
Nombre empresa:

Razén social:
Domicilio
Queso fresco con mermelada
Fechay hora Etapa Identificacidn Resultado Actuacionesy | Responsable
del registro fecha de
sometido a aplicacion (si
supervisién procede)
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Tabla 44. Modelo de registro de verificacion, pruebas o andlisis de los productos y actuaciones adoptadas

ANEXO Ill

PLAN APPCC

supervision de los registros y actuaciones aplicadas

Nombre empresa:
Razoén social:
Domicilio

Queso fresco con mermelada

Resultado de las analiticas o pruebas

Actuaciones ( en caso necesario)

Resultado
verificacion

Resultado
analitico

Identificaciéon Fecha analisis

muestra

Fechay hora

Firma

Posibles
causas del
resultado
incorrecto

Actuaciones y
fecha de
aplicacion

Firma
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ANEXO Il

Tabla 45. Modelo de registro de verificacién, mantenimiento y funcionamiento de

instalaciones

PLAN APPCC

registro de resultados de verificacion, mantenimiento y funcionamiento de

Nombre empresa:

Razén social:
Domicilio

instalaciones

Queso fresco con mermelada

Fechay hora

Identificacidon de
la instalacion

Resultado

Actuaciones y
fecha de
aplicacion ( si
procede)

Responsable
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ANEXO Il

Tabla 46. Modelo de registro de verificacion, contrastacion y calibracion de equipos

PLAN APPCC

contrastacion y calibracion de equipos
Nombre empresa:

Razén social:
Domicilio
Queso fresco con mermelada
Fechay hora Etapa Identificacidn Resultado Actuacionesy | Responsable
del equipo fecha de
aplicacion (si
procede)
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Tabla 47. Modelo de registro de verificacion, fosfatasa alcalina

ANEXO Il

PLAN APPCC

verificacion proceso de pasteurizacion, fosfatasa alcalina
Nombre empresa:

Razén social:
Domicilio
Queso fresco con mermelada
Fechay hora Etapa Kit utilizado Resultado Actuacionesy | Responsable
fecha de
aplicacion (si
procede)
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ANEXO Il

Tabla 48. Modelo de registro de verificacion, comprobacion temperatura del producto

en la cdmara

PLAN APPCC

verificacion de la temperatura del producto en la cAmara
Nombre empresa:

Razén social:
Domicilio
Queso fresco con mermelada
Fechay hora Etapa Sonda Resultado Actuacionesy | Responsable
utilizada fecha de
aplicacion (si
procede)
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