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1. Metodologia de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

La Metodologia seguida por el Equipo APPCC para el establecimiento del Sistema
APPCC responde a los Principios establecidas por la Norma CAC/RCP 1-1969 del
Codex Alimentarius, que son:

1.- Identificar y evaluar peligros.

2.- Determinar los Puntos de control criticos.

3.- Fijar los niveles objetivo y sus tolerancias.

4.- Establecer Procedimientos de control.

5.- Determinar las medidas correctoras.

6.- Establecer procedimientos de verificacion.

7.- Establecer un sistema documental.

2. Identificacion de los Peligros y Determinacion de Niveles Aceptables

El primer paso en el establecimiento y definicion de un sistema APPCC, consiste en
la identificacion de todos los posibles peligros relacionados con la inocuidad de los
productos finales, en relacion con el tipo de producto, el tipo de proceso y las
instalaciones de elaboracion utilizadas.

Se identificaran todos los peligros que se pudieran aportar cada fase del proceso,
sea cual sea su probabilidad de ocurrencia.

Para cada peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos identificado, se
determina, cuando sea posible, el nivel aceptable del peligro para la inocuidad de
los alimentos en el producto final.

3. Evaluacion de los peligros identificados

Para cada peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos identificado se debe
lleva a cabo una evaluacién, para determinar si su eliminacion o reduccion a niveles
aceptables es esencial para la inocuidad de los productos finales y, si es necesario,
su control para permitir que se cumplan los niveles aceptables definidos.

Cada peligro identificado con la inocuidad de los productos se evalla de acuerdo
con la posible severidad o gravedad de los efectos adversos para la salud humana y
la probabilidad de ocurrencia.

Se entiende por severidad o gravedad, la magnitud que tenga un peligro o el grado
de las consecuencias que puede acarrear. La severidad o gravedad de un peligro
puede clasificarse como:

- Baja (consecuencias triviales e insignificantes. Posibles intoxicaciones leves.
No produce herida) No Requiere Hospitalizacién.
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- Media (intoxicaciones severas, enfermedad o herida leve o minima
acumulacion en la cadena alimenticia). Puede requerir Hospitalizacion.

- Alta (amenaza para la vida, herida grave o acumulacién significativa en la
cadena alimenticia). Requiere Hospitalizacion.

El riesgo del peligro es una funcién de la probabilidad de que ocurra un efecto.
Los grados de probabilidad pueden clasificarse como:

- A (alta): Alta probabilidad de ocurrencia. Ha ocurrido al menos una vez en
el ultimo afio.

- M (moderada): Moderada probabilidad de aparicion. Ha ocurrido al menos
una vez en los tres Ultimos afios.

- B (baja): Baja probabilidad de ocurrencia. No ha ocurrido en los tres
ultimos afios.

- | (Insignificante): Muy baja probabilidad de ocurrencia. Al menos no ha
ocurrido en los Ultimos 5 afios aunque no se puede descartar totalmente la
probabilidad de ocurrencia.

En principio, se partira de un criterio basado en la experiencia profesional de
los integrantes del Equipo APPCC, en los datos que pudieran ser recopilados o
guias sectoriales.

Modelo bidimensional para evaluar el peligro

El siguiente esquema, ilustra el método para evaluar la significacion de un
peligro. Teniendo en cuenta la probabilidad o riesgo de que ocurra (inversa al
grado de control) y la gravedad de sus consecuencias, los peligros pueden
diferenciarse entre Significativos (X) y Satisfactorios (-).

Probabilidad
Insignificante Baja Moderada Alta
o Baja - - - -
8}
5 Medi
§ edia -
o Alta - X X X

4 Seleccion y evaluacion de las medidas de control

Con base en la evaluacion de peligros, se debe seleccionar una apropiada
combinacién de medidas de control, que sea capaz de prevenir, eliminar o reducir
estos peligros relacionados con la inocuidad de los productos a los niveles aceptables
identificados.
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En esta seleccion, cada una de las medidas de control descritas se debe revisar con
respecto a su eficacia frente a los peligros relacionados con la inocuidad de los
alimentos identificados.

La seleccion vy clasificacion de las medidas de control, se ha hecho en base a los
siguientes puntos:

- Suviabilidad para el seguimiento.

- La probabilidad de que falle el funcionamiento de una medida de control o la
variabilidad significativa del procesamiento.

- Lagravedad de las consecuencias en el caso que falle su funcionamiento.

- Si la medida de control se establece y aplica especificamente para eliminar o
reducir significativamente el nivel de peligros.

5. Determinacién de los puntos criticos

El arbol de decisiones propuesta por el Codex Alimentarius consiste en una serie
sistematica de cuatro preguntas destinadas a determinar objetivamente si el peligro
identificado en una operacién especifica del proceso es un punto critico.

El arbol de decision sera de aplicacion para los peligros que
se evallen como significativos.

El Equipo APPCC se reserva la posibilidad de aplicar el arbol de decisién a las fases
gue contengas aquellos peligros que aun siendo Satisfactorios (debido a su infimo
riesgo de ocurrencia), sean considerados criticos para el cumplimiento de
especificaciones o cuya severidad o gravedad sea tal que se considere necesario
gestionar como PCC.

APPCC
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PREGUNTA 1. LEXISTEMN MEDIDAS PREVEMTIVAS PARAEL RIESGO IDEMTIFICADO? ‘?

4ESMECESARIO PARA LASEGURIDAD DEL PRODUCTO UM COMTROL DE ESTA ETAP AT

I MODIFICAR +———(SI ) é—vm

PREGUNTA 2 sELIMIMA  ESTA ETAPA EL PELIGRO O REDUCE 5SU

PRESEMCIA A UM NMIVEL ACEPTABLE? —( 1 _—— e

PREGLUNTA 3. jPUEDE  PRODUCIRSE  UNA  CONTAMIMACION O @_m
CRECER EL PELIGRO HASTA NIVELES INACEPTABLES?
L
s1)
¥
PREGUNTA 4. ;EN UNA ETAPA POSTERIOR SE PUEDE ELIMINAR EL

PELIGRO O REDUCIR S PRESEMCIA A UM MIVEL

ACERTABLE? w
s

o

6. Establecimiento de los limites criticos para cada PCC

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso
en una determinada fase. Estos deben ser siempre claros y medibles.

Los limites criticos de los PCC deben ser conformes a los pardmetros establecidos
por la legislacion aplicable o, en su defecto, ser definidos adecuadamente para
mantener Inocuidad de los productos o subproductos.

Los limites criticos basados en datos subjetivos (tales como la inspeccion visual del
producto, procesos, manipulacion, etc.) se deben apoyar mediante instrucciones o
especificaciones y/o educacion y capacitacion.

Se registra el motivo principal para la eleccion de los limites criticos.
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7. Establecimiento del sistema de vigilancia para cada PCC

Los sistemas de vigilancia suponen mantener una medicion u observacion
programada de los PCC en relacion con sus limites criticos, para evaluar si éste se
encuentra bajo control (desviacion o pérdida de control de ese PCC).

El sistema debe incluir todas las mediciones u observaciones programadas relativas
al limite o los limites criticos. Aquellas vigilancias que supongan un control del
Laboratorio, se incluyen en el Plan de Ensayo.

Para cada PCC se especificard, en la medida de lo posible la siguiente informacion:

- Cbmo se realiza la vigilancia. Referencia al documento donde se describe este
control, o bien la propia descripcion de dicha vigilancia.

- Quién es el responsable de realizar la vigilancia. La persona responsable de los
sistemas de vigilancia ha de tener conocimientos y capacidad para iniciar la
aplicacion de medidas correctoras

- Cuéndo debe realizarse, con qué periodicidad. Si la vigilancia no es continua,
su grado o frecuencia deberan ser suficientes para garantizar el control del
PCC

- Dénde quedan registrados los datos de vigilancia. Los registros y documentos
relacionados con la vigilancia de los PCC. deberan ser firmados por la persona
que efectue la vigilancia

El control de las operaciones productivas se realiza en las propias lineas de JRC, S.A.
Para ello se dispone de Instrucciones Técnicas en las que se incluyen los parametros
a controlar en los productos finales elaborados.

Los métodos y la frecuencia del monitoreo permiten determinar cuando se han
excedido los limites criticos, a tiempo para que el producto se aisle antes de que se
utilice o consuma.

8. Establecimiento de las Medidas Correctoras

Medida Correctora. Accién que hay que adoptar cuando los resultados de la
vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso y que tienen como
objetivo eliminar el efecto del peligro o la situacion no deseable.

Se debe establecer la manipulacion de los productos potencialmente no inocuos
para asegurarse de que éstos no sean liberados hasta que se hayan evaluado

APPCC
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1. ANALISISDE PELIGROSY MEDIDAS DE CONTROL

1- FASE DE RECEPCION DE ACEITUNA:

Tipo de Pdligros:

1. Recepcion de aceituna contaminada con tierra, u otras sustancias fisicas.
Gravedad: Bgja Probabilidad: Bgga NO SIGNIFICATIVO
2. Contaminacion quimica, por productos fitosanitarios u otras sustancias.

Gravedad: Alta Probabilidad: Insignificante NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control:

- En € caso de contaminacién por sustancias fisicas, queda subsanado con €l plan
de higiene, mediante el limpiado y lavado de la aceituna.

- En € caso de contaminacion por sustancias quimicas, queda subsanado con la
firma del agricultor sobre un abarén de entrada de aceituna donde, se
responsabiliza de los productos utilizados en su materia prima, respetando el
plazo de seguridad de dichos productos, asi como del transporte de la misma
hasta |a almazara.

- Seredlizan inspecciones por parte dela CONSEJERIA en los diferentes puestos.

- Los productos comercializados para | os tratamientos son Unicamente |os legal es.

NO ESUN PCC. |
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2-FASE DE LIMPIEZA'Y LAVADO DE ACEITUNA:

Tipo de Pdligros:

1. Incorporacion detierras, piedras, o pequefios objetos transportados con la
aceituna por una deficiente limpieza.

Gravedad: Baja Probabilidad: Bggja NO SIGNIFICATIVO

2. Incorporacion residuos o pequefias particulas procedentes de |os equipos de
limpieza o lavado.

Gravedad: Media  Probabilidad: Bagja NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control:

-Lavado de aceituna.

-Firma de responsabilidad de condiciones de entrega de aceituna

-Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccién.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de los equipos.

-Correcta aplicacion del plan de utilizacion de agua potable, andlisis de agua antes de
campafay control de cloro residua libre, segin plan de agua.

-Existe un tamiz, una decantacién y en envasado un filtrado posterior.

| NO ESUN PCC.

3-FASE DE TRANSPORTE DE ACEITUNA DESDE RECEPCION HASTA
MOLIENDA

Tipo de peligros:

1 Incorporacion de residuos procedentes de la cinta transportadora.
Gravedad: Bgja Probabilidad: Bgga NO SIGNIFICATIVO

M edidas de Control:

-Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccion.

-Utilizacion de grasas para uso de industria alimentaria.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
-Utilizacion de cintas transportadoras aptas para el uso alimentario.
-Existe un tamiz, una decantacion y en envasado un filtrado posterior.

| NO ESUN PCC.
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4-FASE DE PESADA DE ACEITUNA.

Tipo de pdigros:

1. Incorporacion alatolva de pesada de residuos de aceitunas adheridas
anteriormente o incorporacion de suciedad o particul as de xidos.

Gravedad: bgja Probabilidad: Media NO SIGNIFICATIVO

M edidas de Control:

- Utilizar materiales adecuados con superficie inaterables paralastolvas y paralos
elementos de transportes.

- Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccion.

- Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Existe un tamiz, una decantacion y en envasado un filtrado posterior.

| NO ESUN PCC.

5-FASE DE ALMACENAMIENTO DE LA ACEITUNA EN LASTOLVASDE
ALIMENTACION DE MOLINO.

Tipo de peligros.

1- Incorporacion de residuos de pinturas, 6xidos pequefias particulas o
suciedad adheridas a | as tol vas de almacenamiento.
Gravedad: Media  Probabilidad: Bgga SIGNIFICATIVO

Arbol Codex
P1 SI P2 NO P3 NO P4 ---

2- Incorporacion de insectos o animales en las tolvas de alimentacion.
Gravedad: Insignificante Probabilidad: Bgga NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control:

- Utilizar material es adecuados con superficie inaterable paralastolvas y los elementos
de transporte.

- Correcta aplicacion de los planes de limpieza 'y desinfeccion.

- Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

- Colocacion de imanes en las descargas de las tolvas.

- El propio aceite evita el crecimiento de microorganismos.

- Existe un tamiz, una decantacién y en envasado un filtrado posterior.

NO ESUN PCC.
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6-FASE DE MOLIENDA DE ACEITUNA.

Tipo de pdiqgros.

1- Contaminacion por residuos organicos en descomposicion o restos de
suciedad acumulada, por deficiencialimpieza de los molinos.

Gravedad: bgja Probabilidad: Media NO SIGNIFICATIVO

2- Incorporacién de particulas metdlicas por desgastes o rotura de los martillos
trituradores.

Gravedad: Media  Probabilidad: Media SIGNIFICATIVO

Arbol Codex
P1 SI P2 NO P3 SI P4 -SI-

M edidas de control.

- Correcta aplicacién del plan de agua potable, andlisis de control de antes de campafiay
control de cloro residual.

- Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccion.

- Utilizacion de imanes previos alaentrada y salida de los molinos para evitar larotura
de los mismos.

- Existe un tamiz, una decantacién y en envasado un filtrado posterior.

NO ESUN PCC.

7-FASE DE BATIDO DE MASA DE LA ACEITUNA.

Tipos de pdligros.

1. Incorporacion de pequefias particulas procedentes de los equipos e
incorporacion de residuos organicos en descomposicion adheridos a los
mismos.

Gravedad: bgja Probabilidad: bgga  NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control.

- Correcta utilizacion del plan de agua potable.

- Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccion.

- Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
- Existe un tamiz, una decantacion y en envasado un filtrado posterior.

- El propio aceite hace que no se desarrollen microorganismos.

| NO ESUN PCC.
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8-FASE DE CENTRIFUGACION HORIZONTAL :

Tipo de pdigros:

1. Incorporacion de pequefias particulas procedentes de los equipos e
incorporacion de residuos organicos en descomposicién adheridos a los
mismos.

Gravedad: bgja Probabilidad: bgga  NO SIGNIFICATIVO

2. -Incorporacion de particulas extrafias que puedan caer durante transcurso del
proceso.

Gravedad: bgja Probabilidad: bgga  NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control:

-Correcta utilizacion del plan de agua potable.

-Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccion.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
- Existe un tamiz, una decantacién y en envasado un filtrado posterior.

- El propio aceite hace que no se desarrollen microorganismos.

NO ESUN PCC.

9- FASE DE TAMIZADO Y DECANTACION DE ACEITE EN DECANTADORES
ESTATICOS.

Tiposde peligr os:

1. Contaminacién por suciedad, insectos o particulas extrafias que pudieran
caer a los depdsitos si estos no estan debidamente cerrados o por restos de
suciedad debido a una deficiencia limpieza de |os mismos.

Gravedad: baja Probabilidad: basja  NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control:

-Utilizacién de materiales de construccion adecuada en los depdsitos.

-Mantener |a zona de decantacion aislada y en condiciones adecuadas de limpieza e
higiene.

- Limitar € acceso a personas en la sala de decantacion.

- Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccion.

- Correcta aplicacién del plan de control de plagas.

- Correcta aplicacion del plan de formacidn de manipul adores.

- Buenas practicas de fabricacion: instruccion técnica almacenamiento de aceites.

- Equipos CIP

| NO ESUN PCC.
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10-FASE DE TRASIEGO DE ACEITES: CANALIZACIONES INTERNAS,
MANGUERAS, BOMBAS NECESARIAS PARA EL TRASIEGO INTERNO
DEL ACEITE TANTO EN FABRICA COMO EN BODEGA.

Tipo de pdiqgros.

1. Incorporacion de particulas extrafias o restos de suciedad acumulados en las
canalizaciones o provenientes del exterior de canalizaciones no cerradas o
por manipulaciones incorrectas de |os equipos de trasiego.

Gravedad: bgja Probabilidad: bgga  NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control.

-Correcta aplicacion de los planes de limpieza y desinfeccion.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos

-Correcta aplicacion del plan de control de plagas.

-Correcta aplicacion del plan de formacion de manipuladores.

-Buenas précticas de manipulacion: Instruccion técnica 03 almacenamiento de aceite.
-Utilizacion de grasas de uso alimentarios para € engrase de |os equipos.

-Utilizacién de mangueras de uso alimentario o conducciones realizadas en materiales
adecuados con superficie inalterable, que no transmitan particulas al producto, como es
el caso del acero inoxidable.

NO ESUN PCC.

11-FASE DE ALMACENAMIENTO DEL ACEITE EN BODEGA.

Tipo de peligros.

1. Contaminacién por suciedad o particulas extrafias por limpieza insuficiente
depdsitos al no estar estos debidamente cubiertos o cerrado.

Gravedad: bgga  Probabilidad: Insignificante  NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control.

-Correcta aplicacion del plan de limpiezay desinfeccion.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.

-Correcta aplicacion del plan de control de plagas.

-Los depdsitos estan construidos con materiales inertes y adecuados y en buen estado de
conservacion.

-Buenas préacticas de manipulacién: Instrucciones técnicas de almacenamiento de
aceites.

NO ESUN PCC.
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12 FASE DE PREPARACION DE LOTES.

Tipo de pdiqgros.

1. Contaminacion por particulas extrafias o0 restos de suciedad debido a unas
inadecuadas condiciones de amacenamiento o de trasiego, incorporandose al
producto final en caso de no realizarse lafiltracion.

Gravedad: bgga  Probabilidad: Bga NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control:

-Correcta aplicacion delos planes de limpiezay desinfeccion.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y de los equipos.
-Correcta aplicacion del plan de control de plagas.

-Empleo de cierres herméticos en trujales y depdsitos.

-Buenas précticas de manipul acion instrucciones técnicas 03 almacenamiento de aceites.
-Empleo de mangueras de uso aimentario o conducciones en material inerte.

-Limitar el acceso de personal alabodega.

| NO ESUN PCC.

13-EXPEDICION A GRANEL.

Tipo de peligros.

1. Incorporacion de particulas extrafias o restos de suciedad acumulada en las
canalizaciones 0 mangueras.

Gravedad: bgga  Probabilidad: Medio NO SIGNIFICATIVO

2. Incorporacién de impurezas al aceite por deficiente condiciones de higiene
de la cisterna y/o de la manipulacion den |as operaciones de carga.

Gravedad: bgga  Probabilidad: Bga NO SIGNIFICATIVO

3. Contaminacion por particulas extrafas o restos de suciedad debido a unas
inadecuadas condiciones de amacenamiento o de trasiego, incorporandose al
producto final en caso de no realizarse lafiltracion.

Gravedad: bagja  Probabilidad: Baja NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control.

-Correcta aplicacion de los planes de higienes y desinfeccion.

-Correcta aplicacion e plan de mantenimiento de instal aciones y equipos.

- Correcta aplicacién del plan de control de plagas.

- Empleo de mangueras e uso alimentario o conducciones en material inerte.
- Cierre de mangueras, buenas practicas de fabricacion.
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- Utilizacion de grasas alimentarias.

- Firmadel albaran por parte del transportista, donde se responsabiliza de lalimpieza de
lacisterna

- Certificado de Limpieza de Cisterna.

-Buenas précticas de manipulacion. Instrucciones técnicas de almacenamiento de
aceites.

| NO ESUN PCC.

14 - FASE DE FILTRADO.

Tipo de peligros.

1. Contaminacion por rotura del filtro e incorporacion de tierras diatomess,
deficiente eficiencia de la fase de filtracion por agotamiento excesivo de las
tierras diatomess.

Gravedad: bagja  Probabilidad: Baja NO SIGNIFICATIVO

M edidas de control:

-Cambios programados de | as tierras diatomeas.

-Comprobacién periédica de la presion del filtrado.

- Correcta aplicacion de los planes de limpieza 'y desinfeccion.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y de los equipos.
-Redlizacion de ensayos de diferentes |otes de envasado (Humedad e impurezas.).

| NO ESUN PCC. |

15-FASE DE ENVASADO DE ACEITE.

Tipo de peligros.

1. Contaminacién fisica o bioldgica por incorporacion de estas materias durante
el proceso por una deficiencia de higiene en las instalaciones y equipos.

Gravedad: Media Probabilidad: Bga SIGNIFICATIVO.

Arbol Codex
P1 SI P2 NO P3 SI P4 NO-

2. Incorporacion de impurezas a interior del envase por deficiente limpieza de
los envases.

Gravedad: Media Probabilidad: Moderada SIGNIFICATIVO.
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Arbol Codex
P1 SI P2 NO P3 SI P4 -NO

M edidas de control.

-Correcta aplicacion de los planes de limpieza y desinfeccion.

-Correcta aplicacion del plan de mantenimiento de instalaciones y equipos.
-Correcta aplicacion del plan de control de plagas.

-Buenas practicas e manipul acion instrucciones técnicas envasado de aceite.
-Comprobacion del registro de bodegas.

-Inspeccion visua de las botellasy garrafas.

| SON PCC.

16-FASE DE RECEPCION Y DESCARGA DE MATERIALES AUXILIARES.

Tipo de pdiqgros.

1. -Que la materia auxiliar no cumpla las exigencias requeridas para € uso
alimentario, o no cumpla las especificaciones sanitarias.

Gravedad: Media Probabilidad: Bga NO SIGNIFICATIVO.

2. -Incorporacion de particulas desde los envases y tapones, 0 una presencia de
humedad en los mismos.

Gravedad: Media Probabilidad: Bgga SIGNIFICATIVO.

Arbol Codex
P1 SI P2 NO P3 NO P4 ---

M edidas de control.

- Utiliza materiales auxiliares autorizados para su uso en industrias alimentaria.
- Solicitud del registro sanitario de las materias auxiliares, debiendo estar en vigor.
- Solicitud del registro sanitario e los materiales auxiliares, debiendo estar en vigor.

NO ESUN PCC. |
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OTROS RIESGOS NO ASOCIADOS DE FORMA DIRECTA A LAS DIFERENTES
FASES DEL PROCESO PRODUCTIVO:

Tipo de pdigros.

1. —Incendios o inundaciones de las instalaciones de fabricacion de los
productos.

Gravedad: Media Probabilidad: Insignificante  NO SIGNIFICATIVO.

M edidas de control.

- Se dispone de una canalizacion correcta en toda la fabrica, tanto en € perimetro como
en el patio exterior.

- Se dispone de extintores en todas | as instal aciones.

- No se dispone de depdésitos de gasoil ni de gas natural.

Tipo de pdiqgros.

1. —Sabotgjes Intencionados alos productos fabricados.
Gravedad: Alta  Probabilidad: Insignificante  NO SIGNIFICATIVO.

M edidas de control.

- Se dispone de un control de acceso alas instalaciones.

- Buenas Précticas que indican que el personal externo siempre debe ir acompafiado.

- Lazonadonde & proceso es abierto se mantiene bajo control por parte del Responsable
de Almazara.

Tipo de pdiqgros.

1. —Ropade Trabajo adecuada.
Gravedad: Bga  Probabilidad: Insignificante  NO SIGNIFICATIVO.

M edidas de control.

- Se dispone de un control de acceso alasinstalaciones.
- Buenas Précticas que indican que el personal externo siempre debe ir acompafiado.
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9. Consideraciones del analisis de peligros

Teniendo en cuenta las actividades realizadas, hay ciertas consideraciones que se
pueden hacer para facilitar el analisis de los peligros y que son de aplicacion
generalizada.

La probabilidad de una potencial contaminacion por peligros biolégicos, debido a la
composicién del aceite y teniendo ademas en cuenta el proceso de la planta y que
los materiales de las instalaciones son inocuos, es infima a no ser que la materia
prima se encuentre contaminada de forma previa.

En cuanto a los peligros fisicos hay que tener en cuenta que la posibilidad de que se
produzca una contaminacién es asimismo insignificante, debido a las caracteristicas
de las instalaciones y sobre todo teniendo en cuenta que el aceite pasa por un
tamiz, por una decantacion y por ultimo un filtrado.

Se han identificado 2 PCC una vez realizado el filtrado en la envasadora, ante la
posible pero improbable contaminacion del producto final durante la fase de
envasado o por un deficiente filtrado.
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Cuadro de Gestion de Puntos Criticos

Vigilancia .
. L - Medida Correctora .
Fase Peligro Limite Critico o ) ) Responsabl / . Registro
Procedimiento / Equipo Frecuencia o Correctiva
Contamina -Reprocesado del lote. ) .
cioN 1. Inspeccion visual del estado de LY 2 Cadavez Operari ealivacion Placas Registro de trazabilidad
i que se envasa perarios - Realizacion Placas de _ o
procedent Psrezir:;;z ie la envasadora. [filtra. superficie. Registros de Mantenimiento y
edela uciedad o 2. Vigilancia de la presion del Responsable Limpieza.
ENVASADO |\ ocador  CONtaminacion equipo de filtrado. 3y4Seginla  decalidady -Revision PGH limpiezay _ .
dela . f i ; Registro de No Conformidades y
aodeun 3. Plan de mantenimiento recuencia Seguridad Mnto. i >
. envasadora. : : ini i i Acciones correctoras (deteccion
filtrado - definidaenlos  Alimentaria ,
_ 4. Plan de limpieza. PGH Etiquetar lote como No pPOS0S)
i o 1 Cada vez que .
Conctizr:ma | 1. Inspeccion visual de envases < envasa. Operarios Reprc-xcesia'do del lote. Registro de trazabilidad
impurezas | esencia de antes de su colocacion en el ; Responsable - Realizacion Placas de Registros de Mantenimiento
ENVASADO P suciedad en los posicionado de envases. 2Y3segunla o idad y superficie. g - y
procedent envases 2. Plan de mantenimiento frecuencia - Limpieza.
del ' ' ' ini Seguridad  Revision PGH limpiezay . .
€s . ; definida en los i i Fichas Evaluacion Proveedores
envase. 3. Plan de limpieza almaceén. PGH Alimentaria Mnto :

* Todos los registros del seguimiento de los PCC deben ser evaluados por el Responsable de Calidad y Seguridad Alimentaria.
El presente analisis de riesgos se ha realizado basandose en guias del sector (APEVA)
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Verificacion, Revision y Validacion del Sistema APPCC

10.1.- VERIFICACION

En este procedimiento vamos a establecer la sistematica a emplear para constatar el
cumplimiento del plan APPCC.

Responsable: Coordinador de Calidad y Seguridad Alimentaria.

Alcance: Este sistema de verificacion abarcara a todo el plan APPCC.

Periodicidad: Esta verificacion se llevara a cabo una vez al mes.

Procedimiento: El Coordinador de Calidad procedera con la periodicidad indicada a una
revision de todos los registros generados por el sistema para comprobar que estos se

estan llevando a cabo efectivamente v, si se ha sobrepasado algun limite critico de los
establecidos, se han tomado las oportunas acciones correctoras.

Esta actuacion queda registrada en el documento de verificacion.

El Andlisis de Peligros del Sistema APPCC, asegura que como Sistema de control de
Proceso, éste pueda asegurar la inocuidad de los productos elaborados por JRC, S.A,
por lo que es ldgico pensar que debe ser verificado periédicamente con el fin de
comprobar su efectividad.

La verificacion ha de realizarse a través de:

- Revision de los registros de las Buenas Practicas de Fabricacion y de los Planes de
Mantenimiento y Limpieza.

- Revision de las incidencias relacionadas a las paradas no controladas de
magquinaria.

- Revision de los resultados de auditorias tanto internas como externas de
certificacion, de cliente,..

- Reuvision de las desviaciones y acciones correctivas.

- Revisién de producto no conforme.

- Revision de reclamaciones de consumidores.

- Calibrado de los instrumentos de medida empleados el control de productos.

- Analisis y ensayos Calibracion Interna y externa.

Debe revisarse igualmente el plan en caso de que se realicen cambios que pudiesen
afectar al Andlisis de Peligros o al programa APPCC, tales como:

- Materias primas, ingredientes o aditivos.
- Condiciones de fabricacién.

APPCC
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- Condiciones de almacenamiento.

- “Lay-out” de las lineas 0 huevos procesos.
- Programas de Prerrequisitos.

- Sistema APPCC.

La verificacion de la eficacia del programa la realiza la Direccion y el Coordinador de
Calidad de forma continua a través del analisis de los resultados obtenidos en cada
inspeccion del producto o del cumplimiento de los planes de mantenimiento, control
de plagas, buenas practicas,...

En caso de desviaciones se convoca de forma inmediata a los miembros implicados
del equipo, que decidiran las acciones correctivas oportunas o las modificaciones del
programa que fuesen necesarias.

Anualmente, coincidiendo con la revision del Sistema de Gestion de la Calidad por la
Direccion, se debe realizar una reevaluacion global del Sistema APPCC, registrando
las verificaciones realizadas y los cambios o incidencias acaecidas relacionadas con la
seguridad alimentaria (retiradas de producto, reclamaciones,..).

11. Validacion del Sistema APPCC

11.1- VALIDACION

En este procedimiento vamos a establecer la sistematica que vamos a emplear para
constatar que el sistema funciona eficazmente y que se cumplen los objetivos que se
persiguen (produccién de un producto sanitariamente seguro).

Responsable: Coordinador de Calidad y Seguridad Alimentaria.

Alcance: Este sistema de validacion abarcara a todo el sistema APPCC.

Procedimiento: Analisis fisico-Quimicos de productos finales al azar de los lotes
envasados.

Si se detectase bien por los analisis, que no funciona nuestro sistema APPCC, se
procederia a una revision del mismo para una posible modificacion.

Se lleva a cabo de forma periddica una revision del plan, asegurando que éste abarca la
totalidad de las instalaciones, maquinaria, productos, y procesos que se llevan a cabo,
y de que todas las personas conocen el plan.

Registro de validacion: Forman parte, como registros, del procedimiento de validacion:

- Los boletines con los resultados analiticos de los productos terminados.
- Las posibles quejas/reclamaciones por parte de clientes
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- Encuestas de satisfaccion del cliente
- Posibles comunicaciones/inspecciones de organismos oficiales y auditores

En el presente documento se incluye la identificacion y analisis de todos los posibles
peligros que razonablemente se pudieran presentar en las distintas etapas del
proceso, justificandose sobre una base técnica y/o de experiencia profesional.

Se incluyen también los prerrequisitos del sistema para control en dichas etapas.

Se ha evaluado y validado la eficacia de las medidas preventivas, en base a datos
técnicos, registros histéricos generados en los tres Ultimos afios e incidencias y
reclamaciones realizadas por los clientes en ese periodo de tiempo.

El analisis de las incidencias y reclamaciones de nuestros clientes registradas en los
tres dltimos afios, no indican presencia de peligros no identificados en el presente
programa y evidencia que el sistema implantado cumple los objetivos de garantizar
la seguridad e inocuidad de los productos de JRC, S.A.

Queda por tanto validado el actual sistema implantado de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control del proceso de JRC, S.A.

La aprobacion de la primera edicion del presente documento constituye la validacion
inicial y formal del sistema APPCC de JRC, S.A.
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