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Intencio

El treball es centra en 1’aplicacié d’IFS a una conservera situada a Sant Adria del Besés i amb
instal-lacions a Santonya. En aquesta ultima es realitza el madurat de I’anxova i1 I’ennvinegrat
del seitd que son després transportats a la fabrica de Sant Adria del Besos on es duen a terme
els processos que es descriuen als diagrames de flux de I’altim Annex. La importancia
d’aquest treball radica en aconseguir millorar el sistema per tal d’aconseguir passar els KO

IFS de manera que 1’auditoria no sigui suspesa immediatament.
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1. IFS: introduccié?
Les normes IFS o International Food Standards, sén normes nascudes en el 2003 de la ma de

distribuidors francesos, italians i alemanys com a mitja d'assegurament de la qualitat i
innocuitat del producte adquirit del fabricador. Actualment les normes IFS cobreixen no
solament fabricacié d'aliments, sin6 també serveis i mecanismes relacionats amb distribucio,

emmagatzematge, envasat i venda d'aliments.

Les normes IFS, reconegudes per I'organisme GFSI (Global Food Safety Initiative), sén una
marca de confianca al mercat que assegura el compliment dels requisits de qualitat
(especificacié de producte final, etc.), legislatius aixi com els de innocuitat, amb un
enfocament directe cap al client. Son, a més, recolzades per grans empreses del sector
alimentari dedicades tant a produccié com a distribucié i, per tant, altament valorades al
mercat. Es per aix0 que el segell IFS és un requisit practicament indispensable per a moltes
empreses del sector alimentari que determina I'eleccio dels seus proveidors i/o distribuidors

directes.

L'obtencié del segell IFS esta determinada per la implantaci6 d'una serie de requisits
especificats en la norma i sotmesos a auditoria a través d'entitats certificadores acreditades
pel comité IFS. Després de l'auditoria s'obté un resultat que es trasllada a una puntuacio i
aquesta a un nivell de compliment dels requisits de la norma. Aquests dos nivells son:

e Foundation level:puntuacions de 75% a 95%

e High level: puntuacions superiors al 95%.

A diferencia de BRC els requisits sén puntuats en funcié de la seva implementaci6 com:
e A: 20 punts, implementat completament.
e B: 15 punts, implementat casi totalment.
e C: 5 punts, Unicament una petita part implementada

e D: -20 punts, no implementat.

No obstant aixo, si una es troba una No Conformitat Major es procedira a la resta d'un 15%
de la nota total de l'auditoria. Alguns requisits son considerats basics per a la norma i son

denominats KO (KnockOut), el seu incompliment suposa la resta d'un 50% de la nota total de
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l'auditoria i, per aixo, el suspens immediat del procés d'auditoria donat que la puntuacid
minima per obtenir el certificat és de 75%. D'altra banda, IFS manté una guia en la qual no
solament s'enumeren els requisits necessaris sin6 també les estrategies i eines de valoracio del

compliment per garantir un sistema de certificacio just i objectiu.

1.1 Consideracions generals i abast de la norma
IFS es basa en una analisi del risc pel que es permet el desenvolupament de solucions

individuals 1 especifiques que s'ajustin a les necessitats i limitacions tecnologiques i
economiques de I'empresa. L'Ultima versié de IFS, la sisena fins a I'entrada en vigor de la
setena el proper any, no solament inclou I’etapa de produccio sind també la d’envasat i el risc
de contaminacié en el procés, a més de donar major pes, en relacié a les seves versions
anteriors, a la qualitat del producte i no solament a la innocuitat d’aquest. IFS Food v.6 es
divideix en sis capitols:

e Responsabilitat de direccion;

e Qualitat i sistemes de gestié de seguretat alimentaria;

e Gestio de recursos;

e Planificacié i procesos de produccién;

e Mesura, analisi i millora;

e Food Defense.

Aquests requisits poden variar entre les diferents normes IFS encara que segueixen uns
principis similars. L'obtenci6 del certificat esta sotmesa a la possibilitat d'auditoria anunciada
0 no anunciada, la segona d'elles permet obtenir un bonus en la puntuacié final. El certificat,
no obstant aixo, té una validesa uniforme d'un any per a qualsevol puntuacio certificable. Una
vegada expirada la data de validesa es procedira a una auditoria de re-certificacié per a la

revalidacio del certificat.

El benefici de la implementacié d’un sistema IFS és molt clar en el mén comercial. La marca
permet garantir la seguretat del producte, i aixo es tradueix en certificar la confianca de
I’empresa com proveidora de productes de gran qualitat. Aix0 implica una major recepcio per
part dels mercats internacionals el que suposa una expansié empresarial i una advantatge
respecte la competéencia no certificada. La repercussio en els beneficis empresarials és, per

tant, molt important, tant que és capa¢ d’eclipsar en molts cops el que realment suposa: un



sistema de gestio de la qualitat i seguretat alimentaria robust, eficient i en un procés continu

de millora.

2- Requisits KO de la IFS!

KO 1: direccio
El primer requisit KO de IFS és: “KO n°l: La direccion se asegurara de que todos los

empleados sean conscientes de sus responsabilidades respecto a calidad y seguridad
alimentaria y de que se implanten mecanismos para supervisar la eficacia de su desempefio.
Dichos mecanismos deberan estar claramente identificados y documentados”. Es important
tenir en compte que una direccion forta, segura i confiada en la autenticitat i la necessitat de
les mesures en seguretat alimentaria i qualitat ha de ser 1’eix central de tota empresa
alimentaria. Aquest model de direccié permet una major implementacié de les mesures i, a
més, implica la confianca dels treballadors, el compromis dels quals també juga un paper

essencial en 1’aplicacio i seguiment de les mesures.

Malgrat aix0, a 1’empresa es detecta que:

e La direccié no és conscient en molts casos de la necessitat ni la importancia de les
mesures a prende ni tampoc de les implantades, cosa que dificulta significativament el
desenvolupament d’un compliment correcte;

e Existeix poca implicacié de la direccio i no hi ha un fons especific dedicat a les
inversions anuals necessaries per la millora continua de I’empresa;

e Els treballadors no sén tampoc conscients de la importancia de les mesures establertes

en els Gltims mesos.

S’ha de destacar que, en part, és degut a la falta d’un personal format i implicat en les labors
de qualitat i seguretat alimentaria dins de I’empresa, més enlla de cursos de manipulacié i
bones practiques. L’empresa disposa d’una consultoria externa dedicada a 1’elaboraci6 de la
documentacid interna i assessorament en materies de seguretat alimentaria i qualitat. No
obstant, la seva correcte implantacié es dificulta per la falta d’un personal intern centrat en el
seu seguiment. El lider 1 cap de I’equip APPCC a I’empresa €és Gerencia i, per aquesta rao,
s’accentua encara més la necessitat que la propia direccidé prengui una iniciativa real i un

compromis en vers les arees de qualitat i seguretat alimentaria. Es constaten diferents



irregularitats derivades d’aquest problema relacionades amb logistica, tragabilitat, gestio de

residus i implantacio i seguiment de procediments.

Direcci6 si que té consciéncia d’alguns riscos i accions preses necessaries per mantenir la
inoqiiitat de I’aliment perd no d’algunes essencials com sén la neteja i la desinfeccio de les

instal-lacions.

KO 2: Sistemes de vigilancia dels PCC

Els processos de fabricacié de I’empresa es divideixen en tres productes: anxova, seitd en
vinagre i brandada. D’aquests el de la brandada presentava un PCC: el tractament térmic

d’aquesta.

El sistema de vigilancia del PCC del tractament termic es basa en asegurar que el producte
arriba en el seu centre a una temperatura superior a 75 °C durant un temps minim de 20
segons. Aquesta vigilancia es documenta en un registre exclusiu destinat a aquest Us i com a
responsable s’hi troba 1’operari encarregat de la formulaci6 i realitzacidé de la brandada de
bacalla. El refredament, pero, fase important en el procés, no és controlada tot i resultar

indispensable per la qualitat microbiologica de I’aliment.

En les linies d’anxova i seit0 el tancament era contemplat com a PCC. Aixo, pero, presenta
diferents inconvenients com és que el PCC implica que cadascun dels productes sigui
analitzat pel seu tancament cosa inviable quan es realitzen tancaments no manuals de pots en
els quals les produccions poden arribar a superar les 1000 unitats per dia. Per aquesta ra6 es
replentagera aquesta decisio per tal de mantenir un control sobre el tancament, indispensable
per mantenir el producte viable durant la seva vida aixi com prevenir problemes derivats de la
logistica (perdues d’oli en el transport, etc.). A més, els registres derivats del PCC no son
complimentats correctament sind que el personal no realitza el procés de vigilancia i els

resultats documentats son completament a 1’atzar.

KO 3: Requerimients d’higiene del personal
La politica d’higiene es comunica al personal a través de formacions externs i eventuals que

es realitzen dins les instal-lacions de I’empresa. Durant les rondes es pot constatar que no
s’apliquen unes Bones Practiques de Manipulacié ens molts casos perqué son considerades
pel personal com poc importants pel personal, que no coneix ni arriba a entendre la necessitat

de I’aplicaci6 d’aquestes. Aquest sera un punt important en el que treballar per tal de fer
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conscients als operaris del que impliquen els seus habits i practiques higieniques en la qualitat

i seguretat del producte.

Entre algunes de les practiques que he pogut observar durant les rondes estan les seguents:

e La introduccié d’aliments dins de zones productives. Durant les rondes he trobat
diferents families d’aliments aliens a I’empresa entre els quals hi ha galetes i1 begudes.
Es completament essencial que el personal comprengui que els aliments de I’exterior
introdueixen microorganismes no propis de les instal-lacions i, en especial, es poden
introduir al-lergens no declarats que poden arribar a ser un problema de seguretat
alimentaria.

e La roba del treball es treu al carrer durant I’hora d’esmorzar de manera que la
probabilitat de la roba com a vector per la contaminacié del producte s’accentua
significativament. A més, en tractar-se la majoria d’esmorzar de pa o aliments
derivats dels cereals aixi com també caf¢ amb llet, la introduccié d’al-lergens pot
arribar a ser un gran problema en el producte, molt especialment si es té en compte
que les anxoves es pelen i netegen a la falda dels treballadors. Sera de vital
importancia aplicar noves mesures per tal de reduir aquests perills.

o Lessabates i els davantalls no es netegen amb la freqliencia necessaria.

« Les operacions de neteja no sempre es realitzen adequadament ja que el personal no té
formacio en els protocols de neteja pels diferents equips i superficies aixi com tampoc
coneix les dosificacions. Es confén el concepte de neteja amb el de desinfeccié cosa
per la qual les analitiques de superficies en alguns casos han presentat recomptes alts.

« Rentat de mans insuficient en molts casos. A més, el rentat és realitza Gnicament amb
aigua 1 quan s’usa sabo aquest rentavaixelles normal 1 no pas un sab6 destinat al rentat

de mans.
KO 4: Especificacions de materia prima

En el moment d’inicar les practiques no s’havien redactat cap tipus d'especificacions de
compra per a cada producte rebut, de manera que no s'assegurava una homogeneitat, ni unes
caracteristiques especifiques per a aquests. Tenien unes plantilles generals que mai van ser
enviades als proveidors amb una informacié massa basica i general sense incloure parametres
tan importants com els fisicoquimics, de contaminants i microbiologics, aixi com tampoc la

frequéncia amb la qual el proveidor havia de presentar-los, per aixi fer un seguiment correcte



d'aquests. D'aquesta manera, es comprova que I'empresa no té cap control sobre el proveidor

ni la matéria primera rebuda, la qual cosa implica un deficient pla de proveidors.

KO 5: Contractes amb clients en relacio formula/recepta i requisits

tecnologics
Aquest KO no s’aplica a I’empresa ja que un cop revisats els contractes i altres documents

vinculants relacionats amb clients no s’especifica cap requeriment en relacio amb el producte

ni el procés.

KO 6:Hauran d’existeir procediments implantats per evitar la
contaminacié per materials estranys, basats en un analisis de perills i
avaluacio de riscs associats. Els productes contaminats es tractaran com
a producte no conforme.

No existien procediments a I’empresa ni tampoc apareixien descrits al quadre de gestié de
I’APPCC per tal de prevenir i controlar aquest perill. Es important establir un control de
cossos estranys a diferents etapes del procés per tal de garantir 1’abséncia d’aquests en el
producte final. La recepci6 és una de les etapes on més necessari és el control dels cossos
alients al producte per tal d’assegurar que la matéria prima n’és lliure d’aquests. Per aquesta
rao, es essencial un control visual del producte en primera estancia per tal de comprovar que

les caracteristiques son correctes i no presenta cap mateéria aliena.

També durant la produccié s’han d’establir mesures per controlar el perill i prevenir-lo.
Durant les etapes productives el perill dels cossos estranys és present tenint en compte que els
origens d’aquestes materies son molt diverses:

e Els manipuladors. Es important garantir que aquests compleixen les normes basiques
d’higiene al treball i unes correctes Practiques de Manipulacié. Dins les sales
productives es prohibeix dur joies, piercings, rellotges i qualsevol altre objecte
personal que poden ser un risc potencial de cossos estranys en el producte, molt
especialment arrecades i piercings que poden caure en el producte sense ser detectats i
produir una alerta alimentaria.

e Les instal-lacions. Parets, sostres i qualsevol equipament annex com llums, rellotges,
etc., pot ser una font de cossos estranys en el producte. Per aix0 és indispensable la

revisio periodica i el manteniment de les instal-lacions.



e Els equips. Les maquines usades en el procés productiu poden ser en molts casos
també font de cossos estranys ja que estan composades per parts mobils, cargols i
juntes que desmuntables i, per tant, amb possibilitat de caure dins el producte. Per
aquest ra6 també el manteniment dels equips és un punt essencial en la prevencio dels
COSSO0S estranys.

e Els propis envasos. Els envasos esquerdats, trencats o malmesos poden originar
cossos estranys en el producte. Es important parar especial atencié en els envasos de
vidre degut a la seva fragilitat i a la gravetat de les ferides que poden originar de ser
ingerits pel consumidor. Aqui juga un papel essencial revisar els envasos durant el
procés d’envasat aixi com vigilar I’estiba i el transport d’aquests per tal d’evitar danys

que condueixin a I’alliberacié de components.

El control és, per tant, important en el procés pero la prevencié també cobra una especial
atencid ja que son perills prevenibles amb 1’establiment de diverses mesures al llarg del
procés. Tot producte contaminat amb cossos estranys ha de ser tractar com a producte no
conforme. Els procediments de producte no conforme existien a I’empresa tot i no ser aplicats
adequadament. Tot 1 aixi, en el procediment no s’incloiuen tots els productes afectats per

aquest tipus de perills fisics.

KO 7. S’implantara un sistema de tracabilitat que permet la
identificacié dels lots de productes i la seva relaci6 amb els lots de
materia prima, de material d’envasat en contacte directe amb ’aliment o
destinat a entrar en contacte amb [’aliment. El sistema de tracabilitat
incloura tots els registres rellevants de produccié i distribucio. La
tracabilitat ha d’estar garantida i documentada fins Uentrada al client

La tragabilitat de I’empresa és, en termes generals, correcte excepte certs productes sobre els
quals no s’aplica cap control de tracabilitat. El lot dels materials auxiliars a I’empresa no
s’entrava al registre de tragabilitat ni al sistema informatic amb la qual cosa era impossible de
rastrejar la comanda. Es de vital importancia controlar aquest aspecte del material auxiliar ja
que les alertes alimentaries no Unicament provenen de la matéria primas sin0 també de

materials d’envasat.



L’oli utilitzat en la fabrica també perd la tragabilitat quan es recicla mitjancant la filtracio de
les particules suspeses. Aquest oli reciclat no mantenia el lot original amb la qual cosa es
perdia també aquesta banda la tragabilitat d’algunes partides en les que si el oli era reciclat, el
lot no era apuntat. També es van poder apreciar deficiéncies en el sistema de control dels
productes intermedis, que eren dipositats a cambra sense identificar ni tan sols amb la data de
caducitat original i la de produccio inicial. Tots aquests punts, pero, son de gran rellevancia
en el sistema de tracabilitat ja que possibles alertes alimentaries generades per aquestes
materies primes serien impossibles de rastrejar en el sistema i, per tant, s’hi dificultaria tant la

retirada com la identificacio de les causes.

En ocasions també la matéria prima present a cambra no s’etiquetava correctament amb la
data de caducitat, lot, denominaci6, dades del proveidor i kgs. En aquest cas, per tant, també
és necessaria una formacio per tal de fer entendre al personal la importancia de mantenir la

informacié durant tot el procés d’elaboracio.

KO 8: Es realitzaran auditories internes efectives segons un programa
definit i convingut que cobreixi com a minim tots els requisits de la
norma IFS. L’abast i la freqiiéncies d’aquestes es determinaran amb un
analisis de perills i avaluacio de riscos associats. També és aplicable a
ubicacions d’emmagatzemament propies o subcontractades per
’empresa.

Estaven definides anualment auditories internes en un procediment. Tot i aixi, el procediment

no esmentava la necessitat que aquestes fossin orientades als requisits IFS.

KO 9: Es disposara d’un procediment eficag per la retirada i
recuperacio de tots els productes que garanteixi que els clients implicats
son informats tan aviat com sigui possible. El procediment incloura una
assignacio clara de responsabilitats.

El procés de retirada de producte no estava encara elaborat dins I’empresa. L’empresa, pero,
no ha estat involucrada anteriorment amb cap alerta alimentaria, ni s’ha hagut de realitzar cap

retirada o recuperacié de producte. Hi ha, per tant, necessitat de crear un protocol on es



contempli I’actuaci6 vers una alerta alimentaria i el procediment pas a pas requerit per una

rapida retirada i/o recuperacio del producte.

Aquest procediment haura de ser verificat de manera regular per tal de comprovar i
determinar la seva eficacia. D’aquesta manera ambla freqiiéncia que es designi al pla
s’hauran de realitzar simulacres de retirada de producte intentant millorar el sistema per a
conseguir un temps minim per la comunicacio amb els clients afectats i una rapida retirada i/o

recuperacio del producte.

Relacionat amb aquest tema també és necessari, tot i no ser requisit KO, I’establiement d’un
procediment de gestidé de crisi on s’inclogui la comunicacid interna i externa, designant un
responsable per la realitzacié d’aquestes, un metode i les dades de contacte per assessoria i

proteccid legal aixi com les entitats a les quals alertar.

KO 10: Es formulara amb claredat, documentara i es duran a terme
accions correctives tan aviat com sigui possible per evitar la reaparicio
de la no conformitat. Es definiran les responsabilitats de manera clara i
els plagos per ’accio correctiva. Es guardara la documentacio de
manera que estigui segura i sigui de facil accés.

Existien registres de manteniment correctiu a I’empresa pero no pas documents ni
procediments per la gestid d’altres incidéncies relacionades amb producci6 o altres origens
(com reclamacions o analitiques de laboratori) i I’aplicacié de mesures correctives. Tot i aixi,
els manteniments correctius no s’apuntaven sempre que es feien i no quedava constancia
d’ells en un periode de més d’un any tot i existir factures relacionades amb reparacions

extraordinaries d’equips.

1. Treball en el sistema

KO 2: APPCC i PCC
Primero se hizo una revision exhaustiva de todo el sistema APPCC para los diferentes

productos:
e Boqueron;
e Anchoas;

e Brandada de bacalao.



Andlisis de peligros
El primer que es va detectar va ser una falta de suport bibliografic, aixi com una descripcid

més exhaustiva dels perills associats a aquests productes de manera general. Per a aixo es va
intentar recaptar un historic de problemes relacionats amb les matéries primeres i producte
final durant el recorregut historic de I'empresa. No obstant, aquesta labor no va poder dur-se a
terme a causa que no havia estat implementat mai un sistema de recollida i gestio de

reclamacions, per la qual cosa I'Uinica informacio facilitada va ser la del personal.

El personal va alertar dels seglients problemes:
e Irregularitats en la qualitat d’algunes matéries primes, especialment 1’oliva;
e Problemes de serigrafia relacionats amb la impressi6 d’alguns estoigs i etiquetes;
e Envasos trencats i quebrats;

e Recepcions de materia prima en envasos amb deficient higiene.

No es va trobar cap problema microbiologic o quimic relacionat amb el producte o la matéria
primera que portara a accions de devolucié o retirada i/o recuperacié de producte del
comprat/consumidor. El pas segient va ser consultar antecedents documentats al portal
RASFF dels guals no destaca cap referent a anxova en salad pero si a seitd en vinagre per alt
contingut en histamina. Respecte a la brandada, tampoc es van poder trobar referents de
productes relacionats a base de peix. Per aix0, es parteix de bibliografia per a la
documentacid de perills relacionats amb els productes produits.

Analisi del producte

Seito
El factor més limitant per al creixement microbia en el seitd és el baix pH, inferior a 4.5, a
més de ser un producte mantingut en refrigeracié a temperatures de 5°C - 7°C. Aix0 implica

una gran limitacié a I'nora del creixement de diversos patogens deixant com a opcions a:

- Listeria monocytogenes, patdgen que potcréixera temperatures de refrigeracid
inferiors a 5°C i un pH de fins 4.0 (Food Standars Australia)*.

- Salmonella spp, patdogen que potcréixerfins a un pH 3.8 i temperatures de fins a 5°C
(Elika, 2013)°.
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Molt relacionat amb la bona manipulacié s’inclou també Staphylococcus aureus.

D'altra banda, com a agents quimics podem trobar la histamina com el més rellevant. Els
bacteris tipicament productors son fermentadors resistents a pH acids (bacteris lactics) pero
estan limitats per les baixes temperatures. Per aix0, la histamina és un factor que podria
considerar-se si es produeix una ruptura en la cadena del fred. Es també un requeriment
legislatiu en aquests productes amb un limit maxim de 200 mg/kg segons el Reglament
2073/2005 i la seva modificacié 1141/2007 (n=9, c=2, m=100, M=200). Existeixen, a més,
altres contaminants quimics procedents exclusivament de l'origen com son les dioxines,

PCBs, plom, mercuri i cadmi.

Un altre perills que podem trobar son les biotoxines marines, també procedent d'origen. La
majoria procedeixen de zones tropicals i d'aigliies més calentes, aixi com també en alguns
casos d'aigua temperada, que el Cantabric encara que existeixen diferents especies en l'ocea
Atlantic relacionats amb casos de biotoxines marines, especialment cigiiatera (FAO, 2004)?
(Silva et al, 2015)3. Tot i aixi, les espécies que s’alimenten de fitoplancton com el seitd no
son un perill pero si les carnivores com el bacalla. A causa de la raresa, la poca informacio
bibliografica i que a cap cas en seitd ha estat detectat i relacionat amb aquestes, es descarten
com a perill en el APPCC encara que es mantenen com a possible perill a introduir en el futur

amb l'avanc de nous metodes de deteccid i actualitzacions legislatives.

Finalment, cal destacar els perills més comuns a productes alimenticis en general: els fisics.
En aquest cas s'inclouran trossos de metall, fustes procedent d'instal-lacions i palet, plastics

de I'envas i altres origens, bruticia, etc.

Es consideren que els provinents de les altres matéries primeres (oli i vinagre) son
practicament nuls en I'aspecte microbiologic a causa de la seva elevada estabilitat. No obstant
aixo, es contemplen plaguicides i altres perills derivats de les legislacions vigents en materia

de contaminants aixi com els fisics derivats de qualsevol procés.

Anchoa
En aquest cas el producte és microbiologicament molt estable a causa del seu contingut en

sal, que inhibeix la major part de microorganismes, especialment patogens. La seva baixa
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activitat daigua i el seu manteniment a baixes temperatures (2-3°C) fa improbable el
creixement de Salmonella spp.® pero si permet el desenvolupament Listeria monocytogenes,

que els seus maxims tolerables son de 12-16 % NaCl*.

Igual que en el cas del seitd, a causa de la importancia d'un procés higienic i com a
comprovacio d’aquest, €s prenen també enterobacteris i Staphylococcus aureus, capa¢ de

sobreviure a activitats d’aigua de 0.86 a les temperatures del procés (Medvedova et al.

20096,

Els perills quimics i fisics son compartits amb el seit6 en vinagre, ja que provenen en la seva

majoria d'origen o son fruit de manipulacions i/o estat de les instal-lacions i utensilis.

Es consideren que els provinents de les altres materies primeres (oli i sal) son practicament
nuls en l'aspecte microbiologic a causa de la seva elevada estabilitat. No obstant aixo, es
contemplen plaguicides i altres perills derivats de les legislacions vigents en matéria de

contaminants aixi com els fisics derivats de qualsevol procés.

Brandada de bacalao
A diferéncia dels productes anteriors la brandada no posseeix un factor limitant en el temps
sind que durante el seu procés existeix un procés termic a temperaturas de 90-100°C durant

uns minuts. Aixo deriva un major risc de creixement que en els altres productes.

En I’avaluaci6 de perills es tenen en compte tots els productes integrants:
e Llet UHT;
e Additius (E-200, E-202);
o Alls;

e Bacalla.

Els perills derivats del bacalla, en ser un producte salat i procedent de la mateixa zona de

pesca que les anxoves, es consideren els mateixos perills que en aquestes.

Els altres ingredients es consideren altament estables i la seva influencia és limitada en la

qualitat microbiologica inicial del producte. Es la bacalla, d'aquests productes, el que més
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influencia pot tenir, considerant-se Salmonella spp. i Listeria monocytogenes com els

patogens de meés influéncia.
El punt clau en el producte és la inactivacio termica derivada de I'ebullicié separada dels

ingredients durant uns minuts que es repeteix posteriorment una vegada feta la mescla de tots

els ingredients.

Analisis del procés

Brandada
Del diagrama de flux adjuntant en I'Annex se segueix la determinacio de perills en Analisis

de risc també adjuntat en el mateix Annex.

De manera general es deriven en totes les fases, en ser un procés obert, la contaminacié per
caiguda o despreniment de materials usats durant la fabricacié o de les instal-lacions i/o
manipuladors. D'aixd es deriven diverses mesures preventives destinades a reduir i
minimitzar el perill. Basicament es limiten a seguir un bon Pla de Manteniment en el qual es
revisin les instal-lacions a la recerca de desperfectes que poguessin ocasionar la contaminacio
del producte aixi com una revisié abans de I'inici de I'activitat dels instruments i utensilis
usats en el procés. També les Bones Practiques de Manipulacio, és a dir, que el personal sigui
conscient dels perills de la seva propia manipulacio i, especialment, aquells derivats de
mantenir una bona neteja i manteniment de la roba del treball aixi com la prohibici6 de vestir
complements com a anells, pircings, pendents, etc. cal destacar el possible perill de les olles
en les quals es realitza la coccid i triturat del bacalla. Aquestes estan compostes per alumini el
que obre la porta a migracions importants d'aquest material al producte i que, segons la
bibliografia oposada, pot ser un risc a llarg termini per a la salut humana a causa de la seva

aportacio d'alumini en la dieta.

D'altra banda, totes les fases introdueixen un perill de contaminacié microbiologica hagut de
basicament als utensilis utilitzats aixi com a les Bones Practiques Higiéniques del
manipulador. Les causes més comunes son la incorrecta desinfeccio dels utensilis i
superficies usats en la fabricacié aixi com manipulacions de risc que inclouen rentats de mans

infrequents, l'acostament del producte a fonts potencials de contaminacid, malalties del
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manipulador, etc. Per aix0 en la prevencid d'aquest perill és essencial una formacié completa
del personal en la qual es consciencii de la importancia del seguiment d'unes codi de Bones
Practiques aixi com el seguiment dels Protocols de neteja i el mateix Pla de neteja i
desinfeccio.

També mereixen tenir-se en compte com a perills quimics aquells que es desprenen d'un
aclarit deficient després de la neteja i la desinfeccio, aixi com de les restes de qualsevol
substancia utilitzada en el manteniment d'equips i utensilis. S6n, no obstant aixo, perills facils
de prevenir a través un bon seguiment dels protocols de neteja i desinfeccio, per a aixo es
requereix una formacid, aixi com un seguiment dels protocols per realitzar el manteniment

d'equips i instal-lacions.

De tots els perills determinats el que cobra més rellevancia és el creixement microbiologic
durant I'abatiment del producte. Tenint en compte que les operacions térmiques son obertes i
no son tractaments tecnologics no relacionats amb la seguretat del producte si no amb la
qualitat sensorial d'est, amb el que la destruccié de la carrega és limitada, est cobra especial
importancia. La inactivacio termica produida durant el procés pot revertir-se durant el
refredament del producte en descens de temperatura i pas per les zones de perill (20-60°C) i
comportar una proliferacio dels microorganismes que condueixi a un perill immediat per a la
salut o ben ser-ho abans de la fi de la vida Gtil del producte. Es per aixd que les mesures
preventives cobren major importancia, especialment en tractar-se també d'una fase després de
la qual no existeix tractament microbiologic de inactivacio, perd no sén suficients, siné que

requereixen d'una sistema de vigilancia per controlar el descens de temperatura.

Anxoves i seitd en vinagre

En aquest procés de fabricacio es desprenen també els mateixos perills fisics i quimics també.
No obstant aix0, en aquest cas, les contaminacions microbiologiques i les proliferacions no
cobren una gran rellevancia ja que la sal/pH limita ampliament el creixement de la microbiota
en l'aliment encara que, no obstant aixo, si existeix part de microorganismes halofils/acidofils
que puguin arribar a lI'aliment principalment produint una proteolisi del muascul i, amb aixo,
un estovament del producte. Per aix0, encara que de menor risc, son perills tinguts en compte
que porten amb ells les mateixes mesures preventives: seguiment dels protocols de neteja i

desinfeccio aixi com unes Bones Practiques d'Higiene i Manipulacio.
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Cal destacar la inclusié d'un nou perill en aquest proces: la incorporacio dal-lergens
provinents de la brandada de bacalla. Per a aixo0 es desplegaran una serie de mesures basades
en l'aillament i cobriment de la materia primera entre altres (desenvolupades en I'Analisi de
riscos). Cap dels productes de manteniment aixi com tampoc el vinagre poden ser font de

contaminacio posat que no contenen al-lérgens (vinagre sense sulfits).

Analisi del risc i quadre de gestio
L’analisi del risc anterior estaba basat en una matriu per puntuacio, €s a dir, la significacid era

avaluada a partir de la suma de la puntuacio de la gravetat i la probabilitat del perill. Aquest
model permet que perills d’alta gravetat, és a dir, que puguessin generar un problema de salut
publica greu, fossin catalogats com a no significants quan la probabilitat era baixa. En
substitucié d’aquest model s’integra un nou basat en la categoritzacid de perills (gravetat i
probabilitat) del Sistema de Calidad e Inocuidad de los Alimentos — Manual de Capacitacion
de la FAO (2002)’.

En aquesta nova matriu es defineixen els segiients punts:
- Gravetat: indica la severitat del problema, les consequéncies que pot tenir per la
salut humana. Es divideixen en tres categories:

o Gravetat alta (A): ocasiona greus perills per la salut humana, requerint
hospitalitzacié i podent deixar sequeles, en alguns casos podria fins i tot
arribar a ser letal.

o Gravetat mitjana (M): ocasiona perills per la salut humana que podrien
requerir d’atenciéo medica primaria.

o Gravetat baixa(B): practicament no suposen un perill per la salut humana.

- Probabilitat: indica I’ocurréncia del perill. Es divideixen en quatre categories:

o Probabilitat alta(A): passa un minim de 6 cops 1’any.

o Probabilitat mitjana (M): passa entre 2 a 6 cops 1’any.

o Probabilitat baixa (B): passa 1 o 2 cops ’any.

o Probabilitat insignificant (I): passa puntualment en periodes de temps

superiors a I’any.

A partir d’aquestes definicions es construeix la segiient matriu:
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No
ALTA | SRR SR
MITJANA| . No
PROBABI significatiu
LITAT ova
BAIXA | gt O
INSIGNIFI|[ No No

CANT | significatiu | significatiu -

BAIXA | MITJANA| ALTA
GRAVETAT

Figura 1: Matriu probabilitat - gravetat

Per Avaluar els perills de manera objectiva s’usa el document de Directrices para la
inspeccion del pescado basada en los riesgos de la FAO (2009)8.

GRAVETAT'S

ALTA o GREU: risc per la vida

L. monocytogenes Al-lérgens

Clostridium botulinum

Vibrio cholerae

MITJANA: risc moderat o cronic: (febre, diarrea, talls a la boca,...)

Salmonella spp Biotoxines marines Vidre

E. coli Fusta

Vibrio parahaemolyticus Metalls

Yersinia enterocolitica Plastics

Norovirus Efectes personales

Virus Hepatitis A

BAIXA: risclleu (tos, ennuegament, picor...)

S. aureus Histamina Péls
Anisakis Metalls pesants Sorra
Altres contaminants Pols

(productes neteja)

Components materials
envasat

Figura 2: Taula de gravetats
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Determinacié de PCC i limits critics
Els perills detectats com a significatius es passen a través de 1’arbre de decisio del Codex

Stan per tal de determinar la seva naturalesa com a PCC o com no PCC.

Anxoves i seitd

En aquest procés no cobra especial significacio cap dels perills microbiologics detectats.
Aix0 es deu a que I’anxova €s un producte altament estable degut al seu contingut elevat de
sal aconseguit durant 1’etapa de maduraci6. Abans de la maduraci6 els continguts de sal
poden arribar a suposar més del 30% del producte eliminant, per tant, la microbiota present
en el peix fresc. Rere el rentat la sal es manté en unes proporcions del 9% i a una temperatura
de 5 °C, unes condicions poc favorables pels patogens més rellevants d’aquests aliments
(Vibrio, Salmonella, E. Coli verotoxigénica, etc.) pero, a la vegada, condicions adverses pero
suficients pel creixement de Listeria monocytogenes degut a la seva alta halotolerancia (max.
13-14%) i el seu caracter psicrotrof (creixement fins a -1.5°C). Tot i aixi, una bona higiene i
seguiment dels nous protocols de neteja implantats eliminen facilment el risc de Listeria
monocytogenes al producte (les verificacions analitiques aixi ho mostren). Aixi, amb graus de
no significancia rere 1’avaluacié de perills, cap risc microbiologic cobra especial rellevancia
en el procés. Tampoc els perills fisics i quimics impliquen, un cop analitzats suposen un perill

especial.

A T’analisi del seité en vinagre?no es van detectar perills significatius degut al seu pH.
Malgrat les consideracions anteriors, el tancament és un factor clau que, tot i no comportar un
alt risc, és necessari per mantenir la qualitat del producte durant tota la vida Util. Per aquesta

rad en aquest punt s’instaura un PC.

Els limits critics del PC responen als parametres requeritats per cadascuna de les maquines.
Els pots sOn tancats a una tancadora la pressio de la qual s’ha d’ajustar a 4 — 5 bars pel
correcte tancament del producte. En canvi, les tarrines son termosegellades i, segons la

forma, es requereix una pressio i temps diferencials per assegurar la bona adhesié del film.
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PC TANCAT (tots els productes)

ETAPA PERILL CAUSES MESURES PREVENTIVES
=
F
g
=
g
= _Cantammacm de p_rof:lucte final per Tancament defectuds per Mantenir el producte en condicions de refrigeracié fins al moment
= creixement microbiolagic o contaminacié N
z . . . defecte de la maquina de servei.
] quimica (rentat exterior envas)
=
<
o
=
<
[
LIMITS CRITICS VIGILANCIA / FREQUENCIA MESURES CORRECTORES

Comprovacié manual del tancament dels pots de vidre a la ma
quina de tancament.

S’ajusta la pressio abans de passar la produccio i es controla

POTS:4 - 5 bars (+/-0.1) durant el procés
TARRINES: temps 15s<x (max. Retirar envasos amb tancaments defectuosos,
20s) X Es torna a comprovar cada pot al final de la linia (etiquetatge tornar a passar.
TARRINES: pressio 100 preparacié comandes)

(rectangulars)
Pressioé 80 bar

REGISTRE: R-TRAC-01

Figura 3: Limit critic PC tancament

Seitd

Tampoc en aquest procés cobra significacié microbiologic cap perill degut al baix pH del
producte, situat a 3.8, i a les temperatures de refrigeracié al que és exposat (5°C). Aix0
elimina inhibeix el creixement dels patogens principals. El mateix s’aplica a qualsevol dels

perills fisics i quimicsdetectats.

En aquest procés és també important mantenir un PC en el tancament.

Brandada de bacalla
En la brandada el perill microbiologic adquireix un grau de significacié en no contenir cap
barrera contra el creixement microbia. Rere el tractament térmic el producte és susceptible a
contaminar-se sense que cap fase posterior actui corregint-lo. Durant la fase de refredament la
brandada és altament sensible al creixement dels microorganismes supervivents després del
tractament térmic per la qual cosa aquest és un punt clau per asegurar la seguretat alimentaria
del producte. Per determinar el seu caracter com a PCC apliquem les preguntes de 1’arbre del
Codex:

P1: Existeixen mesures preventives designades per controlar el perill.

P2: No, la fase respon a la impossibilitat d’envasar al buit el producte en calent.

P3: Si, els nivells de carrega microbiologica podrien créixer fins limits no tolerables.

P4: No existeix fase posterior tecnologica per controlar el perill.
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A partir d’aquestes respostes obtenim que la fase és un PCC i, per aixo, s’estableixen una

série de mesures i limits critics.

Segons el Cddigo de Précticas de Higiene para Alimentos Precocinados y Cocinados
Utilizados en los Servicios de Comidas para Colectividades CAC/RCP 39-1993, els plats
precuinats han de, una vegada preparats, refredar-se de manera que es compleixi que en un
temps inferior a 2 hores la temperatura descendeixi per sota dels 10°C. No obstant aixo, la
limitacid de les instal-lacions impedeix un bon abatiment del producte (a cambra) i tampoc
permet la instal-lacié d'un petit equip per realitzar-la. Per aix0 es recorren a verificacions
microbiologiques del producte, es pren I'Ultima terrina de ceramica de I'Gltima tanda, és a dir,
la situaci6 més desfavorable pel producte i es mesura el temps fins a un descens a 10°C.
Aguesta mostra s'envia al laboratori per a una analisi microbiologica, procés gue es repeteix
per 3 produccions diferents. Els resultats microbiologics determinen que el producte és segur
i la qualitat microbiologica correcta pel que s'estableix un temps maxim limit de 3h i 30

minuts, el temps més desfavorable de refredament de les 3 mostres enviades.

PCC REFREDAMENT (BRANDADA)
ETAPA PERILL | CAUSES MESURES PREVENTIVES

-

Z

E Baixada de temperatura a Pla de control de temperatures: control de la temperatura i el

< . . . . P temps de refredament

a Creixement microbia inferior de 10 °C en un temps

o Pla de manteniment per assegurar un correcte funcionament de la

o massa prolongat b

[ cambra

w

e

LIMITS CRITICS VIGILANCIA / FREQUENCIA MESURES CORRECTORES

Comprovacio de la temperatura i el temps de refredament a
intervals regulars fins a la temperatura adequada. El lot es tracte com a no conforme, s'envien anali

tiques a laboratori per constatar si existeix perill, si

<3h30min arriba a £10°C existeix es destrueix el lot.

REGISTRE: R-DIA

Figura 4: Limit critic PCC refredament

Anteriorment la temperatura estaba confingurada com a PCC pero degut al caracter merament
de coccio la temperatura es va configurar com a prerequisit de temperatura, assegurant durant
uns segons que la mescla arribi a una temperatura superior a 95°C mitjancant una sonda en el

centro del producte.
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KO 3: Higiene del personal
Respecte les diverses desviacions detectades en el comportament higienic del personal es van

prendre mesures consistents en el disseny de diferents estratégies acompanyades d’una
formacio dels treballadors. La formacié va anar acompanyada de verificacions visuals del

compliment d’aquestes mesures i es va confirmar I’aplicacié d’aquestes amb el temps.

Cada treballador, en abandonar les instal-lacions, es va comprometre a canviar-se totalment
per roba de carrer i sabates especifiques destinades a aquest Us. Una de les sales inutilitzades i
properes a la sortida es van designar com a menjador del personal evitant aixi 1’entrada
d’aliments a planta i a zones d’emmagatzemament. Tot el dinar es deixa alla abans d’entrar
als vestuaris. Després, les entregues de roba anuals eren insuficients pels treballadors amb
conseguent impossibilitat de poder garantir una bona condici6 de la roba de treball. Es van
ampliar el nUmero de recanvis entregats de 2 a 4 i tota entrega, prevista o no, es va passar a
registrar en un document on hi consta el nom del treballador, la roba entregada, la data, el
numero de peces i la seva signatura per tal de dur un major control sobre la dispensacio de la
indumentaria laboral. Les peces de roba es renten setmanalment a casa dels operaris, portant-
se sempre dins una bossa hermeética, i usant les instruccions del proveidor (en calent <60°C i

amb detergent neutre)

Per altra banda, la roba de treball ha de ser tinguda en compte com un perill de contaminacio
del producte i per aquesta rad es va incloure una verificacié trimestral de la roba de 2

treballadors.

Un altre dels requisits IFS és un procediment per visites, contratistes i altre personal extern a
les instal-lacions. Es va desenvolupar un procediment de comunicacié i control de visites el
qual s’entrega a cada visita on s’hi expliquen els requeriments higiénics a les instal-lacions i
el qual ha de ser signat pel personal visitant, amb nom, empresa i data d’entrada i sortida. Un
cop signat el document de comunicacié se’ls hi fa entrega de roba d’un sol Gs per a I’entrada

de les instal-lacions.
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KO 4 i KO 5: Especificacions de matéria prima i de client
Aquest requisit respon a asegurar un bon control sobre els proveidors i la materia prima

subministrada. Per aixo0 es van realitzar diferentes especificacions de compra pels productes
de I’empresa que s’adjuten a continuacio. Cap d’aquestes inclou especificacions de client en

trobar-se cap estipulada en contractes ni compromisos.

Cada especificacié de compra respon a un producte individual i els requiriments fisics,
microbioldgics i quimics estan basats en la legislacié vigent aixi com també en normes
anteriors actualment derogades pels nous Reglaments microbiologics. Aquestes ultimes, pero,
responen a la necessitat del control de diversos elements no contemplats en la legislacid

actual perd importants en el producte.

KO 6: Cossos estranys
Els procediments de cossos estranys son molt rellevants en la industria ja que els perills fisics

son els més comuns en les alertes alimentaries i és especialment rellevant quan es tracten amb
materials trencadissos com el vidre, que pot causar severes ferides si és ingerit. Aquest any
2016 han estat generades en el portal RASFF 86 alertes relacionades amb els cossos estranys,
malgrat, a I’empresa no existia cap tipus de control sobre aquests tot i tractar-se amb vidres i

metalls.

Les sol-lucions més comunes per la deteccio de cossos estranys son I’aplicacio de tecnologies
de raig, detectors metal-lics, trampes magnetiques, tecnologies laser, etc. Aquestes mesures
de control, pero, necessiten de grans inversions i un espai suficient per la seva col-locacio el
que les fa totalment inviables a I’empresa. Per tant, les mesures a aplicar son majoritariament
preventives per tal d’evitar desprendiments de peces, metalls, etc., 1 detectar rapidament al
mercaderia afectada aixi com procediments pel tractar aquest producte no conforme. Per
aquesta rad s’estableixen diferents mesures recollides en un procediment de cossos estranys
que sén resumides en els segiients punts:

e Els vidres de totes les finestres es cobreixen amb lamines adhesives que, en cas de
produir-se el trencament d’aquestes, permetrien retindre els trossos de vidre impedint
que puguin acabar en el producte;

e Tots els pots de vidre i components d’envas, un cop extrets del seu embalatge son

dipositats cap per avall per impedir la introduccié de cossos estranys dins d’aquest.
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Abans de ser utilitzats, pero, son sacsejats i revisats per identificar qualsevol tipus de
contaminacio fisica;

Els palets son revisats a diari i es descarten tots aquells trencats i estellats que puguin
originar problemes en el producte. Els palets de fusta, tal i com decreta IFS, es limiten
a fora de zona productiva degut en part a raons higiéniques i en part a la facilitat amb
la qual s’estellen 1 lliberen cossos estranys;

Les maquines son revisades a diari comprovant que cadascuna de les peces movils
catalogades en les especificacions de les maquines hi son presents. Els operaris, per
tal de facilitar aquesta feina, disposen d’aquests documents en I’area productiva.
Mensualment es fan revisions de les instal-lacions per veure que les luminaries, parets
i qualsevol altre objecte es troba en un estat adequat;

Durant la fase d’envasat de les anxoves i els seitons s’utilitzen forquilles per introduir
les anxoves dins dels colls estrets dels pots de vidre aixi com també estissores per
netejar I’espina de les peces. A diari son revisades abans de la jornada i al final
d’aquesta per ratificar que el seu estat ¢és 1’adequat i cap component metal-lic ha
caigut dins el producte;

Revisions diaries de I’estat de neteja d’estris 1 instal-lacions;

Els boligrafs i material d’oficina utilitzat per I’ompliment de registres son siempre
objectes no desmuntables per evitar que peces puguin caure al producte. Els
manipuladors, seguint les Bones Practiques d’Higiene, no poden introduir cap objecte
personal a les instal-lacions;

Les restes de plagues sén també contemplades com a cossos etranys i per aquesta rao,
i seguint el que dicta el Pla de control de plagues, és important comprovar i mantenir
un bon estat dels dispositius aixi com adoptar totes les mesures preventives contra

plagues;

KO 7: Sistema de tracabilitat
La tracabilitat en el sistema és correcte i un procés ampliament manual. La tragabilitat no ha

de garantir unicament el pas de les materies primes si n6 també el pas del material auxiliar

usat en la fabricacio.

En I’empresa el material auxiliar no estava sent documentat en els processos de tragabilitat

perdent, per tant, el rastre dels envasos i altres materials importants en la fabricacid i
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implicats directament en la seguretat alimentaria del producte. Per aquesta rad es va incloure
en el Pla de tracabilitat una manera de rastreig dels envasos basat en mantenir el mateix lot
del proveidor. Les entrades de material auxiliar es van comencar a entrar al sistema
informatic de tragabilitat garantint aixi el seguiment dels materials auxiliars durant tot el

procés.

Es va acompanyar la revisio del sistema de tragabilitat per una verificacio del mateix sistema.
Es van realitzar proves de tragabilitat de 3 productes amb un temps limit de rastreig d’una
hora les quals van donar un resultat mitja de 40 minuts totals per trobar la informacié relativa

a clients, procés i proveidors. El resultat, per tant, és un sistema de tracabilitat correcte.

KO 8: Auditories internes
Es programen auditories internes anualment a les instal-lacions que cobreixen tots els punts
de la norma IFS. Per aguesta rad és crea també un procediment en el que es descriu de

manera general el procés d’auditoria i les pautes a seguir.

L’auditor ha de seguir un qliestionari que coincideixi amb una estructura IFS en 1’avaluacio
del sistema i de les instal-lacions. Les auditories programades son externes ja que una de les
maximes en les auditories és no auditar el propi departament i, degut a la limitacié que aixo

implica en empresas amb pocs departaments, sol requerir de personal extern.

KO 9: Sistema de recuperacio de producte

Per la recuperacio de producte es va dissenyar un esquema que comprenia també la gestio de
crisi, relacionada d’una manera directe amb la recuperacioé de producte. El primer en aquest
tipus de casos és la rebuda de la informaci6 per part d’un tercer al final de la cadena de

subministrament, tot i que tamb¢ es pot generar una alerta a través d’autocontrols interns.

Un cop es té la informacié és necessari analitzar el problema per determinar si es tracte d’un
risc o no pel producte, per aixo cal recollir tota la informacié del producte, tragabilitat i
processos. Quan el risc sigui avaluat com a positiu s’haura d’informar a tots els clients als
quals hagi parat el lot i, en cas d’haver arribat al consumidor, comunicar a I’Agéncia de Salut

Pablica de Catalunya per tal que realitzi el corresponent avis a la poblacio.
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Aquets ¢és un dels procediments més importants a 1’hora de garantir la seguretat del
consumidor ja que un procés eficag i rapid pot ajudar a reduir a limitar I’impacte sanitari aixi
com també el socioeconomic de ’alerta. Aquestes alertes requereixen d’una gesti6 de crisi,

realitzant una comunicacié externa i interna per minimitzar els danys produits.

KO 10: Mesures correctives

En aquest punt calia implantar un procés per corregir totes les incidencies produides, a nivell
intern o rebudes a través de reclamacions. A aquest procediment de mesures correctives se li
afegeix el de gestio de les reclamacions ja que, tot i no en tots els casos, aquestes poden donar
lloc a una incidéncia que necessite de ’aplicacié d’unes mesures. Les mesures correctives
han de ser posteriormente avaluades per verificar la seva eficacia i, de ser necessari, aplicar-

ne de preventives per evitar que la incidencia es torni a repetir.
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Annex 1: Quadres de gesti6

Quadre gesti6 anxoves

RECEPCIO ANXOVES EN OLI i/o EN SAL

B e Contaminacid  Proveidor homologat
microbiologica en origen « Controls en recepcio segons Fitxa
Anxoves amb e ; ) ) . .
microorg. (L e Contaminacio d’especificacions de compra i posant el segell als | Intermedia
monocyt 0' g eﬁ e microbiologica per documents d’arribada , baixa No
salmonella. S ' manipulacio incorrecta de « Personal de recepcid format segons
1 proveidor especificacions de compra
aureus,)
e Trencament de la cadena de
fred
B e Contaminacié en origen e Proveidor homologat
e Controls en recepcio segons Fitxa
, ) . ) Mesura
d’especificacions de compra i posant el segell als - . .
S , . Mitja,Baix | preventiv
Supervivencia de documents d’arribada a a
arasits (Anisakis)? i6 ’ :
s (i) e ot e No | Comen
pect compra acié de sal
« Només acceptar peix previament congelat o en
salad
F e Contaminacié en origen  Proveidor homologat
e Contaminacié durant el « Controls en recepcio segons Fitxa Baixa
Restes de materials en transport d’especificacions de compra i posant el segell als insignifi (’: an
general i/o metalls documents d’arribada t NO
« Personal de recepcid format segons ’
especificacions de compra
Q| Restes de e Contaminacién en origen  Proveidor homologat
contaminants quimics » Analitiques de proveidor
(cadmi, dioxines i .
furans, HAPs Balxa,
’ ’ baixa, NO

Mercuri, Plom, o
Histamina)®
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Al Les anxoves poden ser | e Frau en la venta per motius | e Proveidor homologat
facilment substituides | economics « Etiquetatge del producte Baixa,
per altres espécies més « Controls en recepci6 del producte Intermedia
economiquesQuines? o Segells d’origen de la confraria , NO
B| No trobats o
F| Bruticia i/o restes  Contaminacié en origen « Proveidor homologat Baixa,
o envasos e Contaminacié por « Controls en recepci6 segons Fitxa baixa, NO
S trencament dels envasos d’especificacions de compra i posant el segell als
c_Es documents d’arribada
n « Personal de recepcio6 format segons
'T; especificacions de compra
D 1Q B e Contaminacio dels « Proveidor homologat Baixa,
8 !nCOfP_OfaCIO ingredier_mts durant la « Controls en recepcio segons Fitxa insignifican
a ingredients que no elaboracio o envasat d’especificacions de compra i posant el segell als t, NO
'E')J constin a I’etiqueta i/0 documents d’arribada
E.':J no autoritzats « Personal de recepcid format segons
especificacions de compra
= B| Producte que no e Contaminacié en origen « Proveidor homologat Baixa,
8 % cumpleix les e Contaminacio per transport | e Controls en recepcié posant el segell als baixa, NO
o § S | especificacions no adequat documents d’arribada
igoRs
(Lﬁ S | F| Bruticia i/o restes e Contaminacié en origen « Proveidor homologat Baixa,
o envasos e Contaminacié por « Controls en recepcio posant el segell als baixa, NO
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trencament dels envasos

documents d’arribada

« Certificats de migracié quan contacte directe

Incorporacio e Contaminacio dels » Proveidor homologat Baixa,
ingredients que no ingredients durant la « Controls en recepci6 posant el segell als insignifican
constin a I’etiqueta i/o | €laboracié o envasat documents d’arribada t, NO
no autoritzats
Barreja amb olis e Frau en origen « Proveidor homologat Baixa,
d’altres llavors o de o Certificats analitics baixa, NO
soja
Envasos contaminats | e Contaminaci6 en origen o Certificat d’0is alimentari
(microorganismes) e Transport deficient del « Controls a recepci6 posant el segell als documents
8 producte d’arribada Baixa,
) e Proteccio insuficient baixa, NO
<>E durante el transport o la
Z recepcio
Yo Bruticia i/o restes e Contaminacié en origen o Certificat d’0is alimentari Baixa
3 d’envasos / envasos e Contaminacié per « Controls a recepci6 posant el segell als documents baixa N o
o, trencats o en mal estat | trencament dels embalatges | d’arribada '
Q Presenciade e Contaminacio en origen e Certificat d’(is alimentari Baixa
e Cyomp‘onents nocius a « Controls a recepci6 posant el segell als documents Insignifi’ca
I’envas d’arribada nt, NO
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B| Contaminacio e Higiene deficient del lloc e Compliment del pla de neteja i desinfeccid
3 microbiana on es guarden » Seguimient d’una politica FIFO
= e Incorrecte rotacio de stocks | e Formacié del personal en Bones practiques de Baixa
S » Bones practiques de manipulacié Normes de manipuladors d’aliments. | .. o I\iO
é manipulacio no implantades | e Pla de control de temperatures ’
= » No conservacio segons * Pla de manteniment
= indicacions de I’etiqueta
£ | F| Incorporaci6 de e Higiene deficient del lloc » Compliment del pla de neteja i desinfecci6
E c0ssos estranys (pols, on es guarden « Seguimient de una politica FIFO
g restes envasos, e Deixar productes sense « Formacid del personal en Bones practiques de Baixa,
L insectes) proteccio manipulacié Normes de manipuladors d’aliments. | baixa, NO
B e Entrada d’insectes i/o petits | « Compliment del pla de control de plagues
< rosegadors
E F| Producte malmés o e Incorrecte apilament e Seguiment d’una politica FIFO Baixa
l’:‘ danyat e Incorrecte gestio o logisitca | ¢ Control d’stocks baixa N o
g de la cambra » No apilar massa productes sobre d’altres '
< | Q| Incorporaci6 de e Higiene deficient del lloc e Compliment del pla de neteja i desinfeccid )
= productes quimics on es guarden Baixa,
E (restes detergents/ » Deixar productes sense '”S'tgrlll'gca
desinfectants) proteccio nt
s B| Contaminacié e Higiene deficient del lloc e Compliment del pla de neteja i desinfeccid
TR microbiana on es guarden « Seguimient de una politica FIFO
,’l‘ T g e Incorrect rotacion de stocks | e Formacid del personal en Bones practiques de Baixa
(<_E') g 5 e Bones practiques de manipulacié Normes de manipuladors d’aliments. | . N o
z 0 g manipulacio no implantades | « Compliment de les instruccions '
s 9 S ¢ No conservacio segons d’emmagatzematge
S <« indicacions de I’etiqueta
L F| Incorporacio de e Higiene deficient del lloc e Compliment del pla de neteja i desinfeccio Baixa,

29




Annex 1: Quadres de gestid

€0ss0s estranys (pols, on es guarden « Seguimient de una politica FIFO baixa, NO
restes envasos, e Deixar productes sense e Formacio del personal en Bones practiques de
insectes) proteccio manipulacié Normes de manipuladors d’aliments.
e Entrada d’insectes i/o petits | « Compliment del pla de control de plagues
rosegadors
Q| Incorporacio de e Higiene deficient del lloc e Compliment del pla de neteja i desinfeccio Baixa
productes quimics on es guarden I
(restes detergents/ e Deixar productes sense Insignifica
desinfectants) protecci6 nt, NO
B| Contaminacio e Higiene deficient zona » Compliment pla de neteja i desinfeccié
microbiana emmagatzematge envasos » Seguiment politica FIFO
e Incorrecta rotacio estocs e Compliment de les instruccions Baixa
2 * Bones practiques de d’emmagatzematge baixa I\iO
? manipulacio no implantades | « Formacid del personal en bones practiques de ’
2 manipulacié
[<B]
L
9 F| Incorporaci6 cossos e Higiene deficient zona e Compliment pla de neteja i desinfeccio Intermedia
< estranys (pols, restes emmagatzematge envasos |  Seguiment politica FIFO , baixa, NO
E envasos, insectes,...) | eProteccions d’envasos e Formacio del personal en bones practiques de
N trencades o en mal estat manipulacio
LT: e Entrada insectes o petits » Seguiment pla de desinsectacio i desratitzacio
2 rosegadors « Col-locar envasos cap avall al magatzem sempre
s que es pugui.
E e Mantenir sempre envasos i productes tapats i
retractilats a magatzem i cambres
e Compliment de les instruccions
d’emmagatzematge
Q| Incorporacio de e Higiene deficient zona o Compliment pla de neteja i desinfeccio Baixa,
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e Proteccions d’envasos
trencades o en mal estat

e Formacio del personal en bones practiques de
manipulacio

e Col-locar envasos cap avall al magatzem sempre
que es pugui.

e Mantenir sempre envasos i productes tapats i
retractilats a magatzem i cambres

e Compliment de les instruccions
d’emmagatzematge

productes quimics emmagatzematge envasos e Formacio del personal en bones practiques de insignifican
(restes e Proteccions d’envasos manipulacio t,NO
detergents/desinfectan | trencades o en mal estat e Compliment de les instruccions
ts) d’emmagatzematge

Q Oxidacio de llaunes de | e Higiene deficient zona » Compliment pla de neteja i desinfeccio Baixa,
conserva emmagatzematge envasos « Seguiment politica FIFO baixa, NO
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RECEPCIO SEITO

Seitbambmicroorg. (L.

Quadre gesti6 seito

e Contaminaciémicrobiologic
aenorigen
e Contaminaciémicrobiologia

e Proveidor homologat
« Controls en recepcid segons Fitxa
d’especificacions de compra iposant el

monocytogenes, per manipulacié incorrecta segellalsdocumentsd’arribada Intermedia
Salmonella, S. de proveidor « Personal de recepciéformatsegonsespecificacions | , baixa, NO
aureus)! e Trencament de la cadena de de compra
fred
e Contaminacié en origen e Proveidor homologat
« Controls en recepcio segons Fitxa
d’especificacions de compra i posant el segellals Baixa
Superviveéncia de documents d’arribada -
. Y - Intermedia
parasits (Anisakis) « Personal de recepci6 format segons NO
especificacions de compra '
« Només acceptar peix previament congelat
(certificat de congelacid)
e Contaminacid en origen e Proveidor homologat
e Contaminaci6 durant el « Controls en recepcid segons Fitxa Baixa
Restes de materialsen | transport d’especificacions de compra i posant el insianifi (’: an
general i/o metalls segellalsdocumentsd’arribada tg NO
« Personal de recepciéformatsegonsespecificacions '
de compra
Restes de e Contaminacién en origen  Proveidor homologat
contaminants quimics * Analitiques de proveidor Baixa
(cadmi, dioxines i - !
baixa, NO

furans, HAPs,
Mercuri, Plom,
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Histamina)®

Les anxoves poden ser

e Frau en la venta per

« Proveidor homologat

facilmentsubstituides motiuseconomics « Etiquetatge del producte Baixa,
per altres especies més « Controls en recepcié del producte Intermédia
economiques (ringens, » Segells d’origen de la confraria , NO
anchoita, etc.)
Producte que no e Contaminacié en origen * Proveidor homologat Baixa,
cumpleix les e Contaminacio6 per transport | « Controls en recepcidposant el baixa, NO
especificacions no adequat segellalsdocumentsd’arribada
2
= Bruticia i/o restes e Contaminacié en origen * Proveidor homologat Baixa,
2 envasos e Contaminacié por « Controls en recepcioposant el baixa, NO
2 trencamentdelsenvasos segellalsdocumentsd’arribada
O
‘O Incorporacio e Contaminaciddelsingredient | «Proveidor homologat Baixa,
O ingredients que no sdurant la elaboracio o « Controls en recepcidposant el insignifican
IEIJJ constin a I’etiqueta i/0 envasat segellalsdocumentsd’arribada t, NO
L no autoritzats
Barreja amb olis e Frau en origen » Proveidor homologat Baixa,
d’altres llavors o de « Certificats analitics baixa, NO
soja
Envasoscontaminats e Contaminacid en origen o Certificat d’0s alimentari
O «n | | (microorganismes) « Transportdeficient del « Controls a recepcidposant el Bai
O 8 producte segellalsdocumentsd’arribada bai aixa,
o . .. aixa, NO
L <>f e Proteccioinsuficient durante
fﬁ Z el transport o la recepcid
o Bruticia i/o restes e Contaminacié en origen o Certificat d’us alimentari Baixa,
d’envasos / e Contaminacio per « Controls a recepcioposant el baixa, NO
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envasostrencats o en
mal estat

trencamentdelsembalatges

segellalsdocumentsd’arribada

Presencia de e Contaminacié en origen o Certificat d’0s alimentari Baixa,
componentsnocius a « Controls a recepcioposant el Insignifica
’envas segellalsdocumentsd’arribada nt, NO
Contaminacio e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfecci6
= microbiana es guarden » Seguimientd’una politica FIFO
2 e Incorrecterotacio de stocks | e Formacié del personal en Bonespractiques de _
c e Bonespractiques de manipulacié Normes de manipuladorsd’aliments. Balxa,
@ manipulacié no implantades | e Pla de control de temperatures baixa, NO
£ *No * Pla de manteniment
S conservacidsegonsindicacio
8 ns de I’etiqueta
:g Incorporacio de e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio
© cossosestranys (pols, es guarden « Seguimient de una politica FIFO
UEJ restes envasos, o D_gixarproductessenseprotec e Formacio del personal en Bonespractiques de Baixa,
O insectes) cio manipulacié Normes de manipuladorsd’aliments. | baixa, NO
2 e Entrada d’insectes i/0 e Compliment del pla de control de plagues
s petitsrosegadors
H Productemalmés o e Incorrecteapilament e Seguimentd’una politica FIFO Baixa
|<T: danyat e Incorrectegestié o logisitca | ¢ Control d’stocks baixa N o
0) de la cambra » No apilar massaproductes sobre d’altres '
<§‘: Incorporacio de e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio )
> productesquimics es guarden B_alx_a_,
L (restes detergents/ « Deixarproductessenseprotec Insignifica
i cio nt, NO
desinfectants)
<Oy Contaminacio e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio Baixa,
> microbiana es guarden » Seguimient de una politica FIFO baixa, NO
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e Incorrect rotacion de stocks

e Bonespractiques de
manipulacio no implantades

eNo
conservacidsegonsindicacio
ns de ’etiqueta

e Formacio del personal en Bonespractiques de

manipulacié Normes de manipuladorsd’aliments.

e Compliment de les
instruccionsd’emmagatzematge

Incorporacio de
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des 0 en mal estat

¢ Entrada insectes o
petitsrosegadors

 Seguiment politica FIFO

e Formacio del personal en bones practiques de
manipulacio

 Seguimentpla de desinsectacio i desratitzacio

» Col-locar envasos cap avall al magatzem sempre

restes envasos, » Deixarproductessenseprotec | « Formacio del personal en Bonespractiques de Baixa,
insectes) cié manipulacié Normes de manipuladorsd’aliments. | baixa, NO
e Entrada d’insectes i/0 e Compliment del pla de control de plagues
petitsrosegadors
Incorporacid de e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio Baixa
productesquimics es guarden I
(restes detergents/ o Dgixarproductessenseprotec Insignifica
desinfectants) c10 nt. NO
. Contaminacio e Higiene deficient zona » Complimentpla de neteja i desinfeccio
% microbiana emmagatzematgeenvasos » Seguiment politica FIFO
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Jj e Bones practiques de instruccionsd’emmagatzematge baixa l\iO
|(2 manipulacio no implantades | « Formacid del personal en bones practiques de ’
< manipulacio
>
N Incorporaci6cossosest | e Higiene deficient zona » Complimentpla de neteja i desinfeccid Intermedia
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Q
<
>
P
L
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que es pugui.

e Mantenir sempre envasos i productes tapats i
retractilats a magatzem i cambres

e Compliment de les instruccions
d’emmagatzematge

Incorporacio de e Higiene deficient zona e Complimentpla de neteja i desinfeccio Baixa,
productesquimics emmagatzematgeenvasos » Formacid del personal en bones practiques de insignifican
(restes e Proteccionsd’envasostrenca | manipulacié t, NO
detergents/desinfectan | des o en mal estat » Compliment de les
ts) instruccionsd’emmagatzematge
Oxidacio de llaunes de | e Higiene deficient zona » Complimentpla de neteja i desinfeccio Baixa,
conserva emmagatzematgeenvasos « Seguiment politica FIFO baixa, NO
e Proteccionsd’envasostrenca | e Formacié del personal en bones practiques de
des o0 en mal estat manipulacio
« Col-locar envasos cap avall al magatzem sempre
que es pugui.
« Mantenir sempre envasos i productes tapats i
retractilats a magatzem i cambres
e Compliment de les instruccions
d’emmagatzematge
Contaminaciémicrobi | e Higiene deficient de les « Inspeccio visual de les tapes abansd’utilitzar-les
ana tapes e Compliment normes d’emmagatzematge Baixa,
» Rentat deficient dels pots e Formaci6 del personal en matériad’envasat i baixa, NO
rentat de pots i envasos
- Incorporacio de e Entrada durant el procés de | eInspeccid visual de les tapes abansd’utilitzar-les Baixa,
< cossosestanys (restes tapat e Formaci6 del personal en matériad’envasat Insignifica
< envasos, manipulador) | e Incorrecta manipulacié per | « Formacio del personal en bonespractiques de nt. NO
; partdelsoperaris manipulacio '
w Preséncia de caps, e Incorrecteeviscerat i « Pla de control de proveidors Baixa,
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térmica

visceres escapgat en 1’origen » Homologaciéproveidors baixa, NO
(STN)
Baixa,
Alta, NO
(No
Cantabria)
Q Incorporacio de e Tancat de 1’envas no « Comprovacidestanqueitatdelsenvasos
E)roductesquimics hermetic e Formacio del personal en matériad’envasat Baixa,
restes o
detergents/desinfectan Insignifica
tS) nt, NO
» Formacié del personal en bonespractiques de
e Bones practiques de mampul_amé . .
- Increment de la - DA « Inspeccio tarrines Intermedia
2 B carrega microbiana manipulacio no implantades | Pla de manteniment: ajust diari dels parametres de | , baixa, NO PC
3 e Tancat no hermétic -8 P ’ ’
,5 |<T: tancament
E) ,EI F| Presencia de restes e Entrada durant el procés i e La implantacio de totes les anteriors mesures per Baixa,
= 2 d’envasos no deteccid evitar que hi hagiquelcom en el producte final. En baixa. NO
L aquesta etapa no aplica. ’
5 15 | F| Pérdua hermeticitat | o .
8 ® | Q| Contacte e Envasoscontaminats en » La implantacio de totes les anteriors mesures per _
- ambproductesquimics origen evitar que hi hagiquelcom en el producte final. En Baixa,
- ( componentsnocius e Migraci6 durant el aquesta etapa no aplica. Insignifica
de I’envas) termosegellat per accci6 « Analisi migracié nt, NO
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e Bones practiques de

» Registres de temperatura d’expedicio

Q| Error d’etiquetatge i e No controlarl’etiquetat del | e Inspeccid visual de 1’etiquetat del producte _
omissiod’al-lérgens producte  Formaci6 del personal en matériad’al-1érgens Baixa,
e Personal no coneixelsperills baixa, NO
d’un etiquetatgeincorrecte
e Higiene deficient a la zona
d’emmagatzematge
e Presencia de e Compliment del pla de neteja i desinfeccid
B Increment de la producteambpocsdies de » Seguiment politica FIFO (el primer que Baixa,
" carrega microbiana caducitat per incorrecta s’envasaés el primer ques’expedeix) baixa, NO
5 rotaciod’estocs
'Q: e Bones practiques de
> manipulacio no implantades
'-,{,J F| Presencia de e Entrada durant el procés i e La implantacio de totes les anteriors mesures per Baixa,
|<_E cossosestranys no deteccid evitar que hi hagiquelcom en el producte final. En | Insignifica
Q aquesta etapa no aplica. nt, NO
<§E F| Productemalmés o e Incorrecteapilament e Seguimentd’una politica FIFO Baixa
S danyat e Incorrectegestio o logisitca | ¢ Control d’stocks baixa N o
L de la cambra » No apilar massaproductes sobre d’altres ’
p p
Q| Presencia de « Envasoscontaminats en « La implantaci6 de totes les anteriors mesures per _
contaminacié quimica | origen evitar que hi hagiquelcom en el producte final. En Baixa,
aguesta etapa no aplica. Insignifica
nt, NO
w — | B| Increment de la e Trencament de la cadena de | e Seguimentd’una politica FIFO Baixa
% % g | carrega microbiana fred * Personal format en matériad’expedicio baixa, N o
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manipulacio no implantades | ¢ Controlsd’expedicid
F| Incorporacidde « Expedicio incorrecta de » Protecci6 del producte en caixes Baixa
cossosestranys manera que es » Retractilatdelspalets Insi gniff ca
trenquinenvasos » Controlsd’expedicio nt. NO
e Personal format en matériad’expedicio
F| Dany del producte i « Caigudes « Bones Practiques al transport Baixa
perduaintegritatenvas | e Incorrectegestié de I’espai |  Revisio de I’estat de la carregai la sevasubjecci6 baixa. NO
e Producte no immovilitzat ’
Q| Contaminaci6 per « Expediciéambcarregues que | Protecci6 del producte en caixes Baixa
productesquimics puguin contaminar el e Retractilatdelspalets Insignifica
producte e Controlsd’expedicid nt. NO
e Personal format en matériad’expedicio '
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RECEPCIO BACALLA

Quadre gestié brandada

e Contaminacié en origen
e Contaminacio durant el

e Proveidor homologat
« Controls en recepci6 segons Fitxa

Restes de materialsen | transport d’especificacions de compra i posant el _ Baixa,
. . insignifican
general i/o metalls segellalsdocumentsd’arribada t NO
« Personal de recepcié format segons ’
especificacions de compra

Restes de e Contaminacion en origen * Proveidor homologat
contaminantsquimics « Analitiques de proveidor
(cadmi, dioxines i
furans, HAPs, Baixa,
Mercuri, Plom, baixa, NO
Biotoxines marines o
Histamina)®
Frau per peixos e Frau en _Ia venta per motius | e Prpve'l'dor homologat .

o economics » Etiquetatge del producte Intermedia
similars com la - i
maruca e Controls en recepcio del producte , baixa, NO

e Segells d’origen de la confraria
Incorporacio de e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio
cossosestranys (pols, es guarden e Formacio del personal en Bonespractiques de _
restes envasos, e Deixarproductessenseprotec | manipulacié Normes de manipuladorsd’aliments. Baixa,
insectes) cio « Compliment del pla de control de plagues baixa, NO
e Entrada d’insectes i/0 » Protegir el producte eficagment
petitsrosegadors

Incorporacio de « Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio Baixa,
productesquimics es guarden « Protegir el producte eficagment Insignifica
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soja

(restes detergents/ e Deixar productes sense nt, NO
desinfectants) proteccio
Producte que no e Contaminacio en origen  Proveidor homologat Baixa,
cumpleix les e Contaminacio per transport |  Controls en recepcié posant el segell als baixa, NO
especificacions no adequat documents d’arribada
S
3 Bruticia i/o restes  Contaminacié en origen « Proveidor homologat Baixa,
~ envasos e Contaminaci6 por e Controls en recepcio posant el segell als baixa, NO
= trencament dels envasos documents d’arribada
o
o Incorporacio e Contaminacio dels « Proveidor homologat Baixa,
Q. ingredients que no ingredients durant la e Controls en recepcio posant el segell als insignifican
Q constin a I’etiqueta i/o | €laboracio o envasat documents d’arribada t. NO
x no autoritzats
Barreja amb olis e Frau en origen « Proveidor homologat Baixa,
d’altres llavors o de e Certificats analitics baixa, NO
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B| Contaminacio e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccié
microbiana es guarden e Seguimientd’una politica FIFO
e ., ., -
o e Incorrecterotacio de stocks | e Formacié del personal en Bonespractiques de _
= e Bonespractiques de manipulacié Normes de manipuladorsd’aliments. Balxa,
z manipulacié no implantades | e Pla de control de temperatures baixa, NO
S *No * Pla de manteniment
s conservaciésegonsindicacio
4 ns de I’etiqueta
; F| Incorporacio de e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio
© cossosestranys (pols, es guarden « Seguimient de una politica FIFO
£ restes envasos, e Deixarproductessenseprotec | « Formacid del personal en Bonespractiques de Balxa,
IEIDJ insectes) cié manipulacié Normes de manipuladorsd’aliments. baixa, NO
|<—( e Entrada d’insectes i/0 » Compliment del pla de control de plagues
S petitsrosegadors
'-,{,J F| Productemalmés o e Incorrecteapilament e Seguimentd’una politica FIFO Baixa
= danyat e Incorrectegestio o logisitca | e Control d’stocks . ’
< y 9 g baixa. NO
0) de la cambra » No apilar massaproductes sobre d’altres
<§‘: Q Incorporaci6 de e Higiene deficient del llocon | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio ]
S productesquimics es guarden » Productes amb s alimentari B_aIX_?_,
L (restes detergents/ « Deixarproductessenseprotec '”S'grlll'c')ca
desinfectants) cio nt.
o | B| Contaminacid e Higiene deficient del lloc » Compliment del pla de neteja i desinfeccio
<§E L microbiana on es guarden « Seguimient de una politica FIFO
H E e Incorrect rotacion de stocks | e Formacid del personal en Bones practiques de Baixa
E |<Ti o Bon(_as pragtique_s de manipulaciéo Normes de manipuladors d’aliments. baixa I\’IO
= manipulacié no implantades | « Compliment de les instruccions ’
=G ¢ No conservacié segons d’emmagatzematge
% E ol indicacions de ’etiqueta
W = Ul F| Incorporaci6 de e Higiene deficient del lloc » Compliment del pla de neteja i desinfeccio Baixa,
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EMMAGATZEMATGE ENVASOS

Cossos estranys (pols, | on es guarden » Seguimient de una politica FIFO baixa, NO
restes envasos, e Deixar productes sense » Formacio del personal en Bones practiques de
insectes) proteccio manipulacié Normes de manipuladors d’aliments.
e Entrada d’insectes i/o petits | « Compliment del pla de control de plagues
rosegadors e Productes amb Us alimentari
Incorporacio de « Higiene deficient del lloc « Compliment del pla de neteja i desinfeccio Baixa
productes quimics on es guarden R
(restes detergents/ « Deixar productes sense Insignifica
desinfectants) proteccit nt, NO
- . e Complimentpla de neteja i desinfeccio
* eHr:]grlnear;]ea:iZfrl: ::g; :r?\?; 0s  Seguiment politica FIFO
o e Incorrecta rotacioestocs * Protegir producte eficagment :
Contaminacio ) » Compliment de les Baixa,
microbiana * rizzfsuﬁ;i?g?\%eisrg el antades |  instruccionsd’emmagatzematge baixa, NO
. PI’OdFl)JCte exposat : J Formacié (_jfel personal en bones practiques de
I’ ambient manipulacio
» Complimentpla de neteja i desinfeccio Intermedia
 Seguiment politica FIFO , baixa, NO

Incorporaci6 cossos
estranys (pols, restes
envasos, insectes,...)

e Higiene deficient zona
emmagatzematgeenvasos

e Proteccionsd’envasostrenca
des o en mal estat

e Entrada insectes o petits
rosegadors

« Pla de manteniment

« Formacid del personal en bones practiques de
manipulacio

 Seguimentpla de desinsectacio i desratitzacio

e Col-locar envasos cap avall al magatzem sempre
que es pugui.

» Mantenir sempre envasos i productes tapats i
retractilats a magatzem i cambres

e Compliment de les instruccions
d’emmagatzematge
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proliferacio
microbiana

e Incorrecte manipulacid
e Caiguda d’aliments dins

« Pla de control de temperatures: procés a cambra
e Inspecci6 visual diaria

Q e Complimentpla de neteja i desinfeccio Baixa,
Incorporacio de o e Formacio del personal en bones practiques de insignifican
o e Incorrecte neteja i : Iy t, NO
productes quimics - 9 manipulacio )
desinfeccio de la zona. :
(restes « Proteccions d’envasos e Compliment de les
detergents/desinfectan instruccionsd’emmagatzematge
t trencades o en mal estat . .
s) » Productes amb Us alimentari
Q e Complimentpla de neteja i desinfeccio Baixa,
» Seguiment politica FIFO baixa, NO
e Formacio del personal en bones practiques de
e Higiene deficient zona manipulacio
Oxidacio de llaunes de | emmagatzematgeenvasos » Col-locar envasos cap avall al magatzem sempre
conserva ¢ Proteccionsd’envasostrenca gue es pugui.
des 0 en mal estat » Mantenir sempre envasos i productes tapats i
retractilats a magatzem i cambres
e Compliment de les instruccions
d’emmagatzematge
F e Objectes provinents tant de | e Control de plagues Baixa,
manipuladors com « Protegir el bacalla en remull Baixa, NO
instal-lacions no cuidades, ePla de N+D
Incorporaci6 cossos en mal estat. « Formacio el personal e bones practiques de
estranys (pols, restes ¢ No protegit manipulacio
envasos, insectes,...) e Insectes i altres animals  Revisio visual
amb acces e S’extreuen les possibles espines, tot i que el
= e Estat del cubell plastic producte en ve sense
£
@ | B ., e Incorrecte qualitat de . Baixa
= 5 . Pl ntrol de I’ai . ’
= Contaminacio i I’aigua de rentada * Pla de control de I’aigua Baixa, NO
c
(5]
04
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I’aigua
e Temperatura incorrecte
e Bassals a cambra :
creixement listeria

Fregit de I’all

Q| Incorporaci6 de « Incorrecte desinfeccio i Intermedia
productes quimics . ; . ePlade N+D , Baixa, NO
neteja de les instal-lacions . .
(restes o El nroducte no s’ailla mies | ° Productes amb Us alimentari
detergents/desinfectan proI:eg six o L aliment sempre es protegeix i s’ailla
ts)
e Objectes provinents tant de | * Control de plagues B_aixa,
manipuladors com o Protegir amb la tapa de I’olla Baixa, NO
Incorporacié cossos instal-lacions no cuidades, ePlade N+D
en mal estat. « Formacid el personal e bones practiques de
F gigzgg: (IECSJLSC t;zstes) ¢ No protegit manipulacio
’ T e Insectes i altres animals * Revisi6 de ’estat dels utensilis
amb acces « Pla de maniteniment
e Utensilis en mal estat
Incorporacio de Intermedia
r imi ) . , Baixa, N
0 [()ré)stz:;:tes quirmics e Incorrecte desinfeccio i ePlade N+D aixa, NO
detergents/desinfectan neteja de I’olla 1 utensilis
ts)
* Pla de control de temperatures: 1’oli arriba a
Contaminacié i e Incorrecte manipulacié ebullicié Baixa,
. ., ' + Baixa, NO
B| proliferacio e Temperatura incorrecte *PlaN+D

microbiana

e Utensilis i estris no
desinfectats

« Hi ha una altra posterior ebullicié de la mescla
total
» Bones practiques de manipulacio
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e Petites espines que hagin

Q| Incorporacio6 de Intermedia
productes quimics . . ePlade N+D , Baixa, NO
e Incorrecte desinfeccio i . .
(restes neteia de Polla i utensilis e Productes amb Us alimentari
detergents/desinfectan J
ts)
B « Incorrecte manipulacié « Pla de control de temperatures: arriba a ebullicio
Contaminacio i e Temperatura in(?orrecte *PlaN+D saixa,
proliferacio peratlira Ir » Bones practiques de manipulacio Baixa, NO
microbiana * Utensilis i estris no « Hi ha una altra posterior ebullici6 de la mescla
desinfectats P
total
e Objectes provinents tant de | e Control de plagues
S manipuladors com e Protegir amb la tapa de 1’olla _
E Incorparacid cossos instal-lacions no cuidades, ePla de N+D Baixa,
5 en mal estat. i6 Acti Baixa, NO
S | F estranys (pols, restes _ . Formaao (_e[ personal e bones practiques de
= . ¢ No protegit manipulacio
S envasos, insectes,...) h . A , .
r e Insectes i altres animals * Revisio de ’estat dels utensilis
E amb acces « Pla de manteniment
o e Utensilis en mal estat
oObje_ctes provinents tantde | _ Control de plagues Inte_rmedla
manipuladors com . , , Baixa, NO
. ) . e Protegir amb la tapa de 1’olla
instal-lacions no cuidades,
., ePla de N+D
Incorporacié cossos en mal estat. - .
. « Formacio el personal e bones practiques de
estranys (pols, restes ¢ No protegit . <
F . ) . manipulacio
envasos, insectes,...), | eInsectes i altres animals o Revisi6 de Iestat dels utensili
- especialmente espines amb acces Le\tII?tIO €’ esl.a e i’ Utenstis
5 e Utensilis en mal estat : ‘ Ba fl uraplg € Imlc?a & gspllnes_,
= fulles de la minipimer * Bones practiques de manipulacio
= » Pla de manteniment
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(restes

detergents/desinfectan

ts)

e Incorrecte desinfeccid i
neteja de 1’olla i utensilis

e Productes amb Us alimentari

quedat
Incorporacio de Intermedia
E)rg(:gsctes quimices o Inco‘rrecte desin‘feccié'i' ePlade N+D o _ , Baixa, NO
detergents/desinfectan neteja de I’olla i utensilis e Productes amb Us alimentari
ts)
o « Incorrecte manipulacié « Pla de control de temperatures: arriba a ebullicio Baixa,
Contaminacio i : ¢Pla N+D Baixa, NO
proliferacid oTempfer_atyra |r_1correcte  Bones practiques de manipulacio
microbiana * Utensilis i estris no « Hi ha una altra posterior ebullici6 de la mescla
desinfectats
total
« Objectes provinents tant de | * Control de plagues Baixa,
manipuladors com * Protegir amb la tapa de ’olla Baixa, NO
Incorporacié cossos instal-lacions no cuidades, *Plade N+D o
estranys (pols, restes en mal estgt. . Formacm e_:[ personal e bones practiques de
envasos, insectes,...) *No prote_glt . manipulacio
’ ’ e Insectes i altres animals * Revisio de I’estat dels utensilis
amb acces  Bones practiques de manipulacio
‘_g » Pla manteniment
é « Incorrecte manipulacié * Pla de control de temperatures: arriba a ebullicio | Intermedia
= Contaminacio i « Temperatura incorrecte °PlaN+D - Baixa, NO
%’ pr_ollfer_acu') o Utensilis i estris no « Hi ha una altra posterior ebullicio de la mescla
S microbiana : total
@ desinfectats " . .
= » Bones practiques de manipulacio
= Incorporacio de Intermedia
2 productes quimics ePla de N+D , Baixa, NO
E
o]
L

47




Annex 1: Quadres de gestid

organica cremada de les

« El fabricant recomana Baixa,
neteja dels envasos Baixa, NO
ceramics

INCOIDOracio cossos « Objectes provinents tant de | ¢ Es netegen els envasos abans del seu s
estranpys (pols, restes manipuladors com « Bones practiques de manipulacio
envasos, insectes, ...) ler:]str;a]gllaezltg?s no cuidades, | Pla de control de plagues

e Insectes i altres animals
amb acces

e Incorrecte manipulacié . Intermedia

o Temperatura inforrecte e Pla de control de temperatures: s’homogenitza la Baixa. NO

Contaminacid i Ut p'l' ostri mescla i es procura que no baixi de 60-65 °C ’ ’
proliferacié .deseir;ﬁ‘lezzsta:tses 1S o «PlaN+D
microbiana « Hi ha un posterior fornejat de la mescla total
¢ Olla massa temps a - : -
: « Bones practiques de manipulacio
temperarura ambient
Incorporacio de Baixa,
- productes quimics . . ePlade N+D Baixa, NO
© e Incorrecte desinfeccié dels ol ,
2 (restes utensilis * Productes amb Us alimentari
2 detergents/desinfectan
w ts)

¢ Objectes provinents tant de Baixa,
manipuladors com . Baixa, NO
manipu a_do scom « Es netegen els envasos abans del seu us

. instal-lacions no cuidades, . . .
Incorporacid cossos en mal estat » Bones practiques de manipulacié
estranys (pols, restes - : .
= ys (P e Insectes i altres animals Pla de control de plagues
S envasos, insectes,...) amb accés ePla N+D
c
g e Caiguada de greix i matéria
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graelles i resisténcia

Incorporacio cossos
estranys (pols, restes
envasos, insectes,...)

manipuladors com
instal-lacions no cuidades,
en mal estat.

e Insectes i altres animals
amb acces

« Pla de control de plagues
ePla N+D
e Producte retractilat

Contaminacis « Incorrecte manioulacié « Pla de control de temperatures: arriba Intermedia
microbiolaica i nip temperatures d’uns 80-90 durant uns 2-3 minuts , Baixa, NO
_ ogical e Temperatura incorrecte «Pla N+D
proliferacio . . .
» Bones practiques de manipulacio
Incorporacio de Baixa,
productes quimics o Incorrecte desinfeccié dels | Pla de N+D Baixa, NO
(restes utensilis  Productes amb Us alimentari
detergents/desinfectan
ts)
« Pla de control de temperatures Alta, Si, Si Si
« Incorrecte manipulacid » La temperatura no baixa fins a 10°C en menys de | Baixa, Si
Contaminacid i e Temperatura incorrecte Sgﬁziz?éﬁz pla de mostreig indica bones
proliferacio e Utensilis i estris no «Pla N+D
microbiana ' . . .
desinfectats « Hi ha un posterior fornejat de la mescla total
=  Bones practiques de manipulacié
2 » Producte retractilar
G Incorporacid de «Plade N+D Baixa,
% productes quimics . . . Baixa, NO
N (restes e Incorrecte desinfeccio dels | eProducte retractilat
= - L .
g, detergents/desinfectan utensilis « Productes amb Us alimentari
g ts)
= ¢ Objectes provinents tant de Baixa,
S » Bones practiques de manipulacio Baixa, NO
5
©
o
Y
(5]
04
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[ |

\ e Carros amb bruticia i pols

rotacidod’estocs

* Aparell brut e Bones practiques de manipulacio Inte_rmedia
. e Superficies i estris bruts , Baixa, NO
Contaminacio i . . e Pla de control de plagues
B| proliferacio o Mampulacmn_s incorrectes o Pla N+D
microbiana .Ea?f]);re?aetﬁ(rzgsgr\]/giznt » Treure Gnicament un carro per tanda per evitar
esperes a temperatura ambient
e Contacte amb plagues
= Incorporacio de Baixa,
% Q E)rreos?gsCtes AHImES * Incorrecte desinfeccié dels | Plade N+D o _ Baixa, NO
é detergents/desinfectan utensilis e Productes amb Us alimentari
o ts)
= ¢ Objectes provinents tant de Baixa,
manipuladors com Baixa, NO
Incorporaci6 cossos instal-lacions no cuidades, « Bones practiques de manipulacié
F| estranys (pols, restes en mal estat. « Pla de control de plagues
envasos, insectes,...) e Insectes i altres animals *Pla N+D
amb acces
e Carros amb bruticia i pols
= Increment de la e Higiene deficienta lazona | « Compliment del pla de neteja i desinfeccio
o carrega microbiana d’emmagatzematge  Seguiment politica FIFO (el primer que
g B e Presencia de s’envasaés el primer ques’expedeix) Baixa,
g e producteambpocsdies de « Pla de control de temperatures baixa, NO
UEJ g caducitat per incorrecta
©
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e Bones practiques de
manipulacio no implantades
e Temperatura incorrecte

Presencia de e Entrada durant el procés i e La implantacio de totes les anteriors mesures per Baixa,
cossosestranys no deteccio evitar que hi hagiquelcom en el producte final. En | Insignifica
aquesta etapa no aplica. nt, NO
Producte malmes o e Incorrecte apilament e Seguimentd’una politica FIFO Baixa
danyat e Incorrecte gestio o logisitca | e Control d’stocks baixa N o
de la cambra » No apilar massaproductes sobre d’altres ’
Increment de la e Trencament de la cadena de | e Seguimentd’una politica FIFO
carrega microbiana fred « Personal format en matériad’expedicio Baixa,
 Bones practiques de o Registres de temperatura d’expedici6 baixa, NO
manipulacic') no implantades e Controlsd’expedicio
Incorporacid de « Expedicio incorrecta de » Protecci6 del producte en caixes Baixa
COSSOS estranys manera que es trenquin * Retractilatdelspalets msigniﬁ’ca
envasos e Controlsd’expedicio nt. NO
e Personal format en materiad’expedicid
Dany del producte i e Caigudes » Bones Practiques al transport Baixa
‘O perdua integritat envas | e Incorrectegestié de I’espai | e Revisio de I’estat de la carregai la sevasubjeccio baixa. NO
8 e Producte no immovilitzat ’
o Contaminacig’) per e Expedicio amb carregues * Proteccid del producte en caixes Baixa
E productes quimics gue puguin contaminar el e Retractilatdelspalets Insiani ffca
2] producte » Controlsd’expedicid ntg NO
D H

e Personal format en materiad’expedicid
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Annex 2:
PROCEDIMENT DE
NO
CONFORMITATS |
PRODUCTE NO
CONFORME

N° . ,
. DATA DESCRIPCIO DE LA MODIFICACIO
EDICIO

1 13/12/2015 Edicio Inicial

2 07/07/2016 | Canvis en la identificacié del producte no conforme
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1-OBJETIU

Definirelprocediment per a la gestié de tots els productes no conformes, ja siguin matéries primeres,

productes semielaborats, 0 acabats, equips de procés i materials d’envasat.

2- RESPONSABLES

3.DESCRIPCIO/ACTUACIO

RESPONSABLEDEL PROCEDIMENT

Responsable Carrec ocupat
Dissenydelprocediment Olga Pujadd Gerent
o R. Qualitat i Seguretat
Responsable del Procediment Olga Pujado g

Alimentaria

A PUJADO SOLANO, SA el tractament dels productes no conformes s'inicia en el moment en que es detecta
una anomalia, sent I'objecte inicial la seva identificacio i I'aillament.

El tractament sera diferent en funcié de I'estat d’elaboracio del producte i si és material d’envas o
maquinaria. | es segueix el criteri de la taula seglent:

R nsabl Notifi ren
Identificacié6 | Segregacid espo. s:a}b ¢ Desti final Ot. 'ca Sl Registre
decisio cio na
Productos Mitjangant Y
) 9 Zona Rble. Qualitat i Departam
proveedor — anotacio al Retornar . Informe no
. . separada Seguretat . ent Si .
materia mateix . L proveidor conformitat
. en cambra Alimentaria Compres
primera producte
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R nsabl ranten
Identificacio Segregacio espol s:?b ¢ Desti final Notificacio UL Registre
decisio a
Stock para
futura utilizacio Producci6 i Rble.
. Mitjangant Zona Rble. Qualitat i ) -
Productos semi g mitjangant Qualitat i Informe no
anotacio al separada Seguretat A No )
acabats . . . reproces o Seguretat conformitat
mateix producte | en cambra Alimentaria L . ‘s
eliminacid, en Alimentaria
funci6 del cas
Stock para
Mitjangant Zona Rble. Qualitat i fUFL.Jra utiizacion PrOdUCCPI .
Productes g mitjangant Rble. Qualitat i , Informe no
anotacio al separada Seguretat \ Si :
acabats . . . reproces o Seguretat conformitat
mateix producte | en cambra Alimentaria C . .
eliminacié, en Alimentaria
funcié del cas
Cartell a lequi Produccio i Rble. Produccio i
Equips de N auip Qualitat i Rble. Qualitat i Informe no
, identificant que - - No .
procés . o Seguretat Seguretat conformitat
esta forad'us . . . .
Alimentaria Alimentaria
Mitjancant Alazona _
. Janc . Rble. Qualiat . .
Material anotacié al de rebuig Devolucio del Responsible de Informe no
, . Seguretat . No .
d’envasat mateix paquet del . Ny proveidor compres conformitat
. Alimentaria
de material magatzem
ATalbara: o .
. . Stock para Producci6 i Rble. Registre
almacén 1, i h - .
iy futura utilizacio Qualitat i reclamacions/
Mitjancant Ala i No
. mitjangant Seguretat Informe no
anotacio al banyera . . . .
. . o reproces Alimentaria conformitat
. mateix producte | que hihaa Rble. Qualitat i
Devolucions de ——
. , . la cambra Seguretat eliminacié si es
clients ATalbara: . . o o .
. , de Alimentaria per finalitzacié Producci6 i Rble. Registre
almacén 1000, i . I .
o semielabor de data de Qualitat i reclamacions/
Mitjancant . No
- ats caducitat o Seguretat Informe no
anotacio al ) . .
. producte Alimentaria conformitat
mateix producte
trencat

Tot el personal haura de comprendre i saber actuar davant la identificacié d'un producte no conforme, i
saber-lo gestionar de manera correcta.

Quan calgui iniciar un Informe de No conformitat s’adoptaran mesures correctives immediates per assegurar
el compliment dels requisits del producte.

Quan s’hagi d'aplicar una Quarantena, per motius de seguretat, el producte s'haura d'aillar de la seglient

manera:
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Identificar el producte amb una etiqueta vermella, indicant que és un no conforme i fent aparéixer la
data d’entrada, el ot i la descripci6 del producte (i nom del client si escau).
Anotar quin és el problema amb el producte de manera visible.
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Deixar a la cambra en una ubicacié sol

Protegir correctament el producte, per tal de que no contamini, si fos el cas, la resta de productes
que hi ha a la cambra.

Analitzar el problema del producte i concloure si es pot solucionar o bé s’ha d’eliminar.

En el cas que es pugui solucionar, és a dir, reprocessar el producte, es fara en les mateixes
condicions de fabricacio, i sense posar en risc no aquest producte , ni la resta.

Quan s’hagi comprovat que el problema s’ha eliminat i ha passat els controls establerts segons les
especificacions del producte, es tornara a posar el producte a la venda

En el cas que no s’hagi pogut solucionar el problema, el seu desti sera I'eliminaci.

Quan calgui procedir a aillar el producte, ja sigui per devolucid, quarantena o defecte, sempre es fara en
funcié del risc que el producte defectuds pugui tenir, i aquest risc s'avaluara en funcié dels criteris segiients:

Pot contaminar a la resta de productes = aillament en la cambra completament separat de la resta
de productes que hi hagi

Pot embrutar la resta de productes > es protegira el producte per evitar que taqui a la resta de
productes que hi ha a la cambra

4. DOCUMENTACIOI REGISTRES

DOCUMENTACIO

Albarans de devolucid

REGISTRES

Informe de no conformitat
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Annex 3:
PROCEDIMENT DE
GESTIO DE CRISI |

RETIRADA DE
PRODUCTE

Ne° ) .
) DATA DESCRIPCIO DE LA MODIFICACIO
EDICIO
1 13/12/2015 | Edici6 Inicial
2 30/06/2016 | Canvis en responsabilitats
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1- OBJETIU

Definirelprocediment per a la gestié d'incidéncies i possibles situacions d’emergéncia que tinguin un
impacte a la seguretat alimentaria, la legalitati la qualitat.

2- RESPONSABLES
RESPONSABLEDEL PROCEDIMENT
Responsable Carrec ocupat
Dissenydelprocediment I Gerent
Responsable del Procediment _ R Qu:llii:s(te:]tséfguretat
3. DESCRIPCIO / ACTUACIO
[ Possibles fonts d’'informacio ]
Autoconto [ Proveidor ] [ Client ] [ Adm. o ] [ Consumido ] [ Associacio ] [ Mitjans de ]
lintern contol ofic r empresarial comunicacio
[ Captar / detectar la inf\ormaci() sobre un possible risc ]
[ Transmetre i Analitzar tota la informacio ]
I I
[ Si, el risc pot afectar al meu producfe No, el risc no pot afectar al meu producte ]
[ Es un ris greu, possible objecte d’alerta }
@ Em comunico amb la font i acabo la situacié ]
[ Analitzar tota la informacio | ]
[ Completar la informacio disponibI? ]
[ Identificar el producte, perill, el risc i a qui involucra ]
[
Preparar la informacié de tragabilitat del producte i procés; lot, ]
T

P
Avaluar i decidir 'actuacié necessaria: immobilitzar / retirada
/ recuperacio / altre

-

e
Gestionar l'actuacio:
e |dentificar interlocutors
e Elaborar la comunicacio
L e  Comunicar: proveidors, clients, ASPC,
1
[ Analitzar el que ha passat ] 58

[ Tancament de I'accident ]




PUJADO SOLANO SA
IFS V6

Revisio (2):Juny 2016

ROCEDIMENT GESTIO DE CRISIS | RETIRADA DE PRODUCTE

Copsar la informacio

La informacié d'un possible risc pot arribar per diferents fonts d'informacio, com sén:

— Autocontrol intern.

—  Proveidor
—  Client

— Administracio o control oficial

—  Consumidor

— Associacio empresarial
— Mitjans de comunicacio

Una vegada que laResponsable de Seguretat Alimentaria conegui aquesta informacié s’ha d’analitzar i

completar-la el més aviat possible:

— Identificacié del perill

— Elposible risc
— El producte

— Quins son els clients que han rebut el producte
— Adminsitracions competents involucrades,

— Etc...

Transmetre i analitzar I'informacio

Totes les alertes, irregularitats i incidents coneguts s'han de comunicar immediatament a la Direcci6 , qui
les ponderara i decidira les mesures a prendre.

En cas de valorar-se la necessitat es procedira a la notificacié a les autoritats competents.

Per a les notificacions s'enviara la documentacié a les autoritats competents, que son :

Agéncia Catalana de Seguretat Alimentaria :

http://www.gencat.cat/salut/acsa/

C/ Roc Boronat 81-95, 4t - 08005 Barcelona - Tel. 935 513 900 -

Fax: 935517 503 -
acsa@gencat.cat,

Inspector Generalitat a les instal-lacions de PUJADO SOLANO, SA:

JesUs Crespo Masferrer
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= Departament d’Agricultura Ramaderia i Pesca:
e  http://agricultura.gencat.cat/es/inici/
e Servei Territorial a Barcelona:
o Avinguda Meridiana, 38 - 08018 Barcelona - 93 409 20 90 - 93
409 20 91
o Contacte: ssttbarcelona.daam@gencat.cat

Els minuts o hores que es puguin guanyar en aquests primers moments seran molt tils perqué I'empresa
es prepari internament i per prendre decisions amb coneixement de causa.
El Responsable de Qualitat i Seguretat Alimentaria ha de comprovar si el perill en qlesti6 pot veritablement
afectar al producte i quin és el risc de repercussié en la salut del consumidor.
En cas de sospita de perill, fins i tot encara que les probabilitats fossin molt petites, posariem en marxa el
pla d'alertes.
Identificaci6 del producte afectat o potencialment afectat
Es necessari conéixer el lot i la quantitat d'unitats que el componen, la data de caducitat, el format o
presentacié del producte afectat, i determinar quins altres productes, lots o presentacions poden estar
afectats ja que en ocasions el perill pot afectar diversos formats. Mantenir una bona tracabilitat ajudara en
la identificaci6 del producte.
Un cop es sapiga quin producte és I'afectat, s’ha d'identificar i aillar, per tal de que es diferencii de la resta i
no s'agafi per error.
Des del principi cal classificar i arxivar cronolégicament tota la documentacié .Disposar d'aquesta
documentacié servira per demostrar davant les autoritats , companyies asseguradores , clients i
consumidors , que I'empresa va actuar amb la deguda diligéncia , que va prendre les mesures apropiades i
raonables per protegir els consumidors i complir amb la legislacié.
Avaluar
Un cop recopilada la informacié sobre el producte, ( técnica , cientifica , de producci6, analitica, de
tragabilitat , dels clients, etc. ) , el perill i el risc, cal prendre decisions sobre I'actuacié a realitzar.

o Decidir quina és l'actuacié necessaria ( immobilitzacio , retirada , recuperaci6 o una altra )

o Col‘laborar Amb l'autoritat competent

e  Executar L'actuacié amb rapidesa

D'altra banda cada alerta s'ha de gestionar en funci6 de les caracteristiques de cada cas. | , encara que
certes actuacions es puguin preveure amb antelacid, aquestes s'hauran d'adaptar depenent de cada
situacio.
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Gestionar I'actuacio

Si es decidis demanar la devolucié / immobilitzacio / retirada / recuperacio / altra actuacio d'un producte ,
cal convocar a I'equip Multidisciplinar de Seguretat Alimentaria per a que s'estableixin les pautes a seguir
per a gestionar I'actuacio.

Es bloquejaran les existéncies i es pararien les expedicions del producte / lot afectat. a partir d'aquest
moment :
e Es determinaran les mesures per impedir la comercialitzacié / consum , per exemple mitjangant la
devoluci6 fisica o altres mesures adequades.
e S'informara per part de I'organitzacio a tots els nivells de distribucié afectats.
e Esrealitzara el corresponent control sobre I'estat de la devoluci6 / immobilitzaci6 / retirada /
recuperacio / Altra actuacio del producte afectat .
e S'estudiara de fer sobre la producci6 del producte que esta en marxa.

Si de la investigacio realitzada per esbrinar I'anomalia es derivés la sospita raonable que altres lots o
productes poguessin estar també afectats es considerara la conveniéncia d'estendre la retirada a aquests
lots o productes , impedint a més la distribucié dels mateixos.

Retirada de producte
En el cas que calgués una retirada de producte el que es faria és:

- Identificar el producte afectat amb: nim lot o lots afectats, quantitat distribuida, data
comengament de I'envasament / distribucio i verificacié de la quantitat existent en magatzem

- Llistar tos els clients als que se'ls hagi enviat productes afectats.

- Posar-se en contacte amb els clients que van comprar els productes per avisar-los dels
productes afectats, lots que estan afectats, i unitats que se’ls va vendre

- Demanar als clients que localitzin els productes i indiquin quants han venut, i comentar que la
resta els retornin 0 es passen a buscar.

- Realitzar un seguiment de la recepcio dels productes que s’han recollit o arriben a PUJADO
SOLANO,SA

Quan s’acabi la retirada es documentara tot el procés i s'adjuntaran els documents d'inventari, llista clients,
etc...en el Informe de Gestio de Crisis.

Comunicacié
La comunicacié de les alertes es realitzarien de la segient manera:

Que comuniquem : alerta especifica amb producte i n° de lot

Com comuniquem : telefonicament o via email

Quan comuniquem : quan tenim informacié real d'una alerta

Qui comunica : La Responsable de Qualitat i Seguretat Alimentaria de PUJADO SOLANO, SA
A qui comunica : Als clients i a les autoritats competents (veure dades de contacte en apartat
anterior, pel contacte amb els clients tenim Direccio)
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Amb les autoritats competents es col-laborara en tot moment i es posara a disposicio qualsevol informacio
que sollicitin, i fins i tot la que no solliciti perd que I'empresa consideri convenient que coneguin.

Tancament

PUJADO SOLANO SA fara el possible per tancar |'alerta més aviat possible per garantir la normalitat en els
processos interns i decidir moviments de millora.

DADES DE L’EQUIP MULTIDISCIPLINAR D’APPCC | SEGURETAT ALIMENTARIA

Comissi6 de reclamaciones
Comissid per a la seguretat del producte

Miembros Funcién Direccion Teléfono

Gerent / Responsable

Seguretat Alimentaria membre permanent

Responsable de

Produccio membre permanent

Qualitat producci6 membre permanent

Responsable de

Mantenimiento membre permanent

Almenys HAN d'estar presents 2 membres de la Comissi6 de reclamacions

Responsabilitats:

Gerent : Com Representant Legal de I'Empresa , presideix el Comite per Gestio de Crisis i Retirada de
Producte que impactin a PUJADO SOLANO, SA, responsable de decidir la retirada d'un producte i la
destinacié. S'autoritza al Responsable de Produccié per a fer entrevistes a mitjans de comunicacio.

Responsable de Produccio: Coordinador de I' Equip de Retirada , responsable d'organitzar I'analisi de
lincident , la logistica de la retirada de producte i els assajos de tragabilitat i retirada de producte. Es, a
més, qui rep les reclamacions de part dels clients i qui es contacta tant amb els integrants de I'equip, com
amb el client i de manera ocasional amb els mitjans de comunicacio si és que es requereix.

Responsable De Qualitat i Seguretat Alimentaria: Ha de ser qui coordini la recuperacié de la informacid
associada als lots afectats i elabori l'informe que posteriorment lliurés, al client, i qui manté actualitzat el
procediment amb suport de controls i arxius efectuats en procés.

En cas de necessitar-ho, també es pot avisar a les seglients persones / empreses:
e PROACCIONA:

e BUFFET ADVOCATS:
AXA SEGUROS:RESPONSABILITAT CIVIL
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www.axa.es

e EMPRESA DE DESTRUCCIO DE PRODUCTE:

Avenida Can Prat s/n Mollet
Contacte:93.4771414

La viabilitat, eficacia i rapidesa d’'accié del procediment seran avaluats anualment a través d’'un simulacre de
retirada.

4. DOCUMENTACIOI REGISTRES

DOCUMENTACIO

Informe de gestié de Crisis

REGISTRES

Registre de simulacre de retirada.
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Annex 4.
PROCEDIMENT

CONTROL COSSOS

ESTRANYS

N° . .
: DATA DESCRIPCIO DE LA MODIFICACIO
EDICIO
1 11/12/2015 | Edicio Inicial
2 06/07/2016 | Canvis en tot el procediment
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1-OBJETIU

Definirelprocediment per evitar la contaminacié del producte per cossos estranys.

2- RESPONSABLES

RESPONSABLEDEL PROCEDIMENT
Responsable Carrec ocupat
Dissenydelprocediment I Gerent
Responsable del Procediment _ R QuAaIIiiE(ta:]giguretat

3.DESCRIPCIO/ACTUACIO

Entenem com a cos estrany tota particula aliena al producte elaborat que pugui estar present en ell, i que pugui
ocasionar un dany al consumidor final.

A i h- s segiients materials que podrien contaminar el producte en el cas d’haver
una mala manipulacié o manteniment, per part dels treballadors:

Palets de fusta.

Palets de plastic.

Material de vidre del material d’envasar, finestres,...

Peces metal-liques de la maquinaria.

Objectes provinents dels manipuladors (taps de boligrafs, clips, papers,...).
Material provinent de les instal-lacions.

Restes de plagues o Plagues.

Nooakkowhd =

Per gestionar correctament cadasct dels cossos estranys que poden estar a PUJADO SOLANO, SA
s'analitzen per separat:

1. Palets de fusta:

Els palets de fusta s'utilitzen com a superficie per a transportar els barrills per evitar que aquests
rellisquin durant el transport.
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Ja que els palets de fusta entren a I'empresa el que es controla és que:

- Estiguin en bon estat.

- integres

- Que no tinguin claus rovellats
- Que no hi hagin estelles

- Nets

Qualsevol palet de fusta que no estigui en aquestes condicions haura de rebutjar-se i eliminar-se de
empresa.

Diariament es revisa I'estat dels palets que estan a 'empresa. Aquesta revisid no es registrara si tot és

correcte. En el cas de trobar que els palets estan defectuosos es registrara en el Check d’higiene a
I'apartat d'observacions. Aquesta revisio la fara la R. De Qualitat i Seguretat Alimentaria.

Palets de plastic:

Els palets de plastic s'utilitzen per a I' emmagatzament de productes a les cambres de refrigeracio, i per
a col-locar els cubells a les zones de envasat i empaquetat.

Els palets de plastics, igual que en el cas dels palets de fusta han de:

- [Estar en bon estat.
- Integres

Els palets de plastics s'inclouen en el pla de neteja i desinfeccid, per a tenir-los en correctes condicions.

Qualsevol palet de plastic que no estigui en aquestes condicions haura de rebutjar-se i eliminar-se de
empresa.

Diariament es revisa I'estat dels palets que estan a 'empresa. Aquesta revisid no es registrara si tot és

correcte. En el cas de trobar que els palets estan defectuosos es registrara en el Check d’higiene a
I'apartat d’'observacions. Aquesta revisio la fara la R. De Qualitat i Seguretat Alimentaria.

Material de vidre del material d’'envasar, finestres,...):

A l'empresa hi ha material de vidre com son les finestres que separen les diferents zones, lesluminaries
i els pots de vidre en els quals s’envasa el producte final.

En aquest cas, separem els dos tipus de vidre que ens trobem:

- Finestres i il-luminacié: en aquest cas, totes les finestres que fan de separacié entre zones estan
protegides per unes lamines que protegeixen les finestres en el cas de trencar-se. | la il-luminacio
esta protegida amb les safates de proteccid.

- Material d’envasar: en el moment d’envasar el producte final s'utilitzen envasos de vidre, per la
qual cosa s’ha de tenir molta cura al manipular-los. Per tenir controlat el risc de trencadissa, a l'inici
del procés d’envasat s'agafaran tots els envasos de vidre, i s'anotara en el full de produccié la
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quantitat agafada, el format de I'envas i el nimero de lot. En el cas de trencar-se’n algun s'anotara
en el full de produccid i es procedira tal i com s'indica en el Procediment de material trencadis per
ala neteja de la zona

4. Peces metal-ligues de la maquinaria o estris:

La maquinaria de | S <<t composta de material metal-lic, i per tant hi ha peces
petites que s’hi poden despendre.

Per controlar que la maquinaria esta integra durant tots els processos i per tant no hi ha risc de
contaminacié per cossos estranys, es fa un inventariat de peces mobils de cadascuna de les maquines.

Aquest inventari es defineix maquina per maquina, i es controla a l'inici i al final de la utilitzacié que
totes les peces mobils estan a la maquina i per tant no s’han després. Aquesta inspeccio de la
maquinaria la realitza la Responsable del proceés.

En el cas que en falti alguna pega, es faria la revisié del 100% del producte elaborat o envasat, pel
personal autoritzat pel R. De Qualitat i Seguretat Alimentaria, fins a trobar la pega que falta, anotant al
registre de producci6 la peca que s’ha trobat en falta en el moment de la inspeccid.

En el cas de no trobar la pega es rebutjaria el 100% del lot elaborat o envasat.

Aquesta inspeccié es fara amb condicions higiéniques adequades per tornar, posteriorment a
reprocessar /o envasar el producte. Tot el producte que s’ha pogut reprocesar seguira el procés
habitual, i en el cas dels envasos en els que es trobi el metall es rebutjara, tal i com s'indica en el
procediment de producte no conforme.

En el cas de materials metal-lics tals com tisores, cutters o ganivets, es procedeix de la mateixa
manera, és a dir, si és necessari tenir algun estri per I'operacio que es fara, a l'inici del procés s'avisa a
la Responsable del procés, i anota el numero de cada objecte que hi ha a la sala en la fulla de
produccié. | al final de la feina es torna a fer el recompte d'utensilis metal‘lics i I'estat en el que es
troben. Si I'estat dels estris és integra, s'anota el niumero d'utensilis metal-lics, perd si s'observés que
falta algun tros, es procediria de la mateixa manera que en el cas de la maquinaria: es faria la revisio
del 100% del producte elaborat 0 envasat fins a trobar el tros que falta, anotant al registre de producci6
l'utensili que s’ha observat trencat en el moment de la inspecci6.

5. Objectes provinents dels manipuladors (taps de boligrafs, clips, papers,...)

Els manipuladors de PUJADO SOLANO, SA han de complir les normes d'higiene i salut descrites en el IT-
001.

En aquesta instrucci6 s'indica com s’ha de vestir en el moment d’entrar a produccid, per tant, és conegut
per part del personal que no es poden dur objectes personals com anells, arracades, penjolls, etc... en el
moment de manipular els productes. Els boligrafs no sén desmuntables per evitar que peces pugui caure
en el producte.
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Diariament es realitzen controls de vestuari, per part del Departament de Qualitat i Seguretat Alimentaria i
s’anoten en check d'higiene.

En el cas dels objectes que hi ha a les zones de treball, tals com boligrafs, taps de boligrafs, llapis,
clips,etc... S'eliminaran tots a excepcio el que ha d'utilitzar la Responsable del procés per anotar en el
registre els resultats de les inspeccions, feina realitzada...

Material provinent de les instal-lacions:

Un altre tipus de cos estrany que pot arribar al producte final és el de restes de les instal-lacions que es
vagin queien o desprenent .

Per evitar que aquests cossos estranys arribin al producte es fara semestralment una revisio de les
instal-lacions per comprovar que es mantenen en correcte estat de manteniment, i en el cas de detectar
que hi ha algun desperfecte s'avisara al responsable de qualitat i seguretat alimentaria per tal que faci el
seguiment del desperfecte fins a la seva solucié definitiva.

Des de que es detecta un desperfecte a que s'arregla no pot passar més d’'un mes. | mentre s'espera que

es solucioni, s'identificara la zona o instal-lacio per a que els manipuladors ho tinguin en compte,i evitin la
contaminacio.

Restes de plagues o Plagues:

Les plagues o testimonis de les plagues és un cos estrany que pot arribar al producte si no es vigila o
segueixen les pautes definides. Per evitar que aix0 passi s'’ha definit el procediment de control de
plagues en el que s’indica la manera de procedir en el cas de detectar una plaga, o bé un creixement
de reproduccié de plagues.

Per a qualsevol dels 7 casos que podem trobar-nos amb cossos estranys al producte final, hi ha mesures
preventives que ens facilita la deteccié d’aquests possibles cossos estranys en el producte. Es per aquest motiu,
que no s'hi instal-la cap més mesura preventiva a les instal-lacions, tipus detector de metalls, ja que hi ha
maneres de poder detectar que un metall ha caigut en el producte. A més, els cossos metal-lics no sén els Unics
que podrien arribar al producte final, per tant, es desestima la installacié d’aquests detectors a la sala
d’empaquetat, i a altres sales de I'empresa.

5. DOCUMENTACIOI REGISTRES

DOCUMENTACIO

Procediment de material trencadis
Procediment de producte no conforme.

REGISTRES
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inventariat de peces mobils

Full de produccio
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Annhex 5:
PROCEDIMENT
D’ACCIONS
CORRECTIVES

DATA DESCRIPCIO DE LA MODIFICACIO
1 11/12/2015 | Edicio Inicial
2 06/07/2016 Canvis tot el procediment
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1- DIAGRAMA DE FLUX

RECLAMACIONS DE

PRODUCTE ¢Causa real o

potencial?

real .
potencial

A 4 A 4

ACCIO CORRECTIVA ACCIO PREVENTIVA

v

Obertura Informe de No

conformitat

|

| Descripcié de la causa |

| Analisis de les causes |

| Accié proposta |

| Verificacio eficacia |

2-OBJETIU

Definirelprocés que permeti registrar i analitzar les no conformitats, per evitar que els errors tornin a
aparéixer mitjancant la implantacié d'accions preventives i correctives, i de les reclamacions de producte
o per part de autoritats, per a que siguin analitzades amb la finalitat d'implantar mesures preventives per

evitar la reaparicio de la no conformitat.
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3- RESPONSABLES

RESPONSABLEDEL PROCEDIMENT

Responsable Carrec ocupat
Dissenydelprocediment I Gerent
Responsable del Procediment I R.QiSA

4.DESCRIPCIO/ACTUACIO

S'inicia el procés quan es detecta la possibilitat d'implantar un procés de millora a partir d'una causa real o
d'una causa potencial, 0 bé quan hi ha una reclamacio de client referent a un producte, o una per part de les
autoritats competents.

Si es tracta d'una causa real (reclamaci6 client, reclamacié de producte, reclamacié d’'una autoritat,
reclamacio a proveidor, no conformitat interna, no conformitat auditoria interna o externa) s'inicia una accié
correctiva segons I'establert al procediment de Gestio de reclamacions. | si es tracta d'una causa potencial
(informacié client, suggeriment interna, millora,...) s'inicia una accié preventiva. Tant una accié com I'altra,
s'iniciaran tant aviat com sigui possible per evitar la reaparicio de la no conformitat.

En tots dos casos s'omple el INFORME DE NO CONFORMITAT, per part de la Responsable de Qualitat i
Seguretat Alimentaria, en el qual es realitzara tot el seguiment del mateix.

A l'Informe de No Conformitat hi ha els seguients apartats:

- Descripci6 de la causa: determinacié de les caracteristiques que han donat o puguin donar lloc a
la no conformitat. Aquesta descripcié es fara amb la major claredat. (Responsable de Qualitat i
Seguretat Alimentaria)

- Analisi de les causes: investigacioé de les causes que han originat o puguin originar el problema
(Responsable departament + altres persones implicades)

- Accid proposta: definicio de les actuacions a seguir per eliminar les causes que donen origen a la
no conformitat i la data d'aplicacié prevista de l'accié proposada, per tal que no torni a passar en un futur.
(Resp. Departament)

- Verificacié de I'eficacia de la seva implantacio: control que es realitza a posteriori per comprovar
I'efectivitat de I'accié correctiva o preventiva, i veure que ha estat eficag. Es defineix la data en que tindra
lloc aquest control (Resp. Qualitat i Seguretat Alimentaria/ Gerent).
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Per facilitar el control sobre les accions correctives i preventives en marxa, a cada apartat s'indicara el
responsable a fer l'accio i una data que indicara el termini maxim a solucionar-se. A més totes les No
conformitats s'arxivaran en una mateixa carpeta des de les quals es fara el seguiment.

En el cas que degut a una reclamacié de producte o per part de les autoritats es requeris la retirada del
producte, es procedira com s'indica al procediment de Gestié de Crisis i de Retirada de Producte.

Totes les reclamacions seran avaluades per part de la Responsable de Qualitat i Seguretat Alimentaria qui
decidira immediatament mes mesures a prendre en funcié de 'analisi de la reclamacio.

5. DOCUMENTACIOI REGISTRES

REGISTRES

- Informe de No Conformitat
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Annex 6: Diagrames de flux

DIAGRAMA BRANDADA

FECULA PATATA, CONSERVANTS | ENVASOS

RECEPCIO MATERIES PRIMES: LLET, BACALLA, OLI D*OLIVA, ALLS,

i
i Tarrines |
|

- i
— | Cceramica —
|

i bacalla |
w T &
| sisu |-'| DESSALAT PEIX I—» 5ua
isal
l i Alliali !
aigua RENTAT — | zigua

FREGIT ALL:

zizuz BULLITBACALLA

Aigua {a=| ESCORREGUT
=mb
Mo*

TRITURAT

Per manigues

Llegenda

M O: Matéria arganica

COCCIO MESCLA
DISPEMSACIO
|

COCCIO LLET i

GRATINAT
[tarrines)

REFREDAMENT e

EMVASAT AL BUIT
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vermell: flux residus / negre: anxova en sal / verd: flux anxova en ol /
blau: flux comu

DIAGRAMA ANXOVES

Recepcid: Recepcd Recepcid: Recepcié: Recepcid:
Oli girasol E:?S,?F,E;r' Sal i Anxova en oli (+4°C) Anxova en sal (+4°C)
salmorra (escapcadai eviscerada) {sense tripa ni cap)

Emmagatzematge:

Cambra (+4°C)

F

Meteja final i escuat

{manual)

- N
Residu:

aigua 5-6

Escaldat amb

aig

ua dolgaisalmorra

VISCEres | CUes

Residu:
seq./60°C *| Aigua bruta

Eshandit i Refredat

"
Residu: pelli

Centrifugacio
mecanica 10 seq

Escorregut-filtrat
ali

"I Filetejat i

4 Envasat

* manual i oli de
cobertura

Emmagatzematge:

Cambra (+4°C)

Producte intermedi

Vapor (buit
vidre)

Procés total o
parcialment mecanitzat

Termasegellat (tarrines), tancat
{llaunes), tancat buit (vidre)

Rentat i Tancat l\

Etiquetat, estutxat,

retractilat

¥

Emmagatz
Cambra (+4°C)

Expedicid
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E5CAMES
J

"
Residu:
Aigua bruta |

Residu:
Espines

) ~
Residu:

Aigua bruta
—



DIAGRAMA SEITO

Recepcid: RE*IEPCE Recepcid:
0li girasal Emaﬁ; = Seitd en vinagre -180C
Emmagatzematge:
Cambra (+4°C)
'S 5
Escorregut 4 Residu:
vinagre Winagre
—
Filetejat If Residu:
manual | espines
Emmagatzematge:
Cambra (+4°C)
Producte
jntermedi
¥
Envasat
manual i oli de cobertura
vapor (buit Rentat i Tancat PC
vidre) Termosegellat (tarrines),

Procés total o
parcialment mecanitzat

Etiquetat, estubxat,
retractilat

Emmagatz
Cambra (+4°C)

Expedicid

Residu:
Aigua bruta

*L'aigua de xarxa esta present en totes les fases del procés, ja sigui com a
element principal o de neteja.
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