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P RESENTAU CI O N

n enero de 1996, el Instituto Interamericano de

Cooperacion para la Agricultura (IICA) y la

Agencia Espanola de Cooperacion

Internacional (AECI) rubricaron un
Memorando de Entendimiento para la ejecucion del
Proyecto "Fortalecimiento de la Capacidad Institucional de
las  Organizaciones = Empresariales del  Sector
Agroalimentario”.

Esta iniciativa, complementa los medios técnicos vy
financieros necesarios para apoyar a las organizaciones
privadas agroalimentarias de Iberoamérica en su
fortalecimiento y redefinicion de funciones. Se pretende
con ello que estas entidades se adapten a la nueva
situacion de liberalizacion de los mercados, ofrezcan los
servicios requeridos por el sector agroempresarial y se
consoliden como entidades representativas, con mayor
legitimidad y capacidad técnica para una fructifera
interlocucion con el sector publico.

Las actividades realizadas hasta la fecha por el Proyecto han
permitido identificar un conjunto de demandas especificas
de las organizaciones empresariales del sector
agroalimentario para afrontar los desafios presentes y futuros.

Los temas prioritarios identificados han sido analizados en
profundidad y se publican bajo la denominacioén general
de Series Agroalimentarias. Su finalidad es servir de apoyo
para fortalecer la capacidad técnica de las organizaciones
del sector en su quehacer gremial.

La seccion Cuadernos de Calidad contiene un conjunto de
ensayos enfocados a ofrecer instrumentos para mejorar la
calidad e inocuidad de los alimentos, dirigidos
principalmente a la pequena y mediana empresa.



En el presente documento, denominado “Industria
Carnica. Guia para la Aplicacion del Sistema de Andlisis de
Riesgos y Control de Puntos Criticos (ARCPC)”, se
destacan las caracteristicas de este sistema, que se plantea
como un enfoque preventivo de los riesgos sanitarios
referentes a la fabricacion de los productos de este sector.

Con esta publicacion se pretende dar a conocer, promover
y apoyar la aplicacion de sistemas de calidad en las
empresas del sector, con el fin ultimo de elevar la
competitividad, fomentar el comercio, garantizar la
seguridad de los alimentos y proteger la salud humana.
Asimismo, este manual es una herramienta de utilidad
para facilitar las tareas de control oficial, y permite contar
con elementos para promover la aplicacion uniforme de
este sistema en el sector carnico.

El contenido de esta Guia no pretende establecer una
forma de aplicacion directa del sistema de Andlisis de
Riesgos y Control de Puntos Criticos en la empresa, sino
que constituye una base de trabajo para los responsables
del desarrollo de este sistema en cada industria, de esta
forma cada establecimiento agroalimentario debera
adaptar individualmente el modelo a las particularidades o
elementos caracteristicos de su proceso de fabricacion.

Este documento se ha elaborado con base en la Guia para
la Aplicacion del Sistema de Analisis de Riesgos y Control
de Puntos Criticos (ARCPC) en Productos Carnicos,
realizado conjuntamente por la Federacion Espanola de
Industrias de Alimentacion y Bebidas (FIAB), el Ministerio
de Sanidad y Consumo y la Federacion de Industrias de la
Carne (AICE), de Espana.

Esta publicacion es, ademas, un medio de hacer extensivos
los trabajos técnicos desarrollados por el sector
agroalimentario espanol en toda Iberoamérica, en un
momento en el cual, el cumplimiento de los requisitos de
calidad e inocuidad de los productos agroalimentarios es
bdsico para el desarrollo empresarial y la competitividad



comercial de las pequenas y medianas empresas de esta
Region.

Para su realizacion se han tenido en cuenta los requisitos
establecidos en la normativa europea, y en concreto los de
la Directiva 93/43 CEE del Consejo, de 14 de junio de
1993, relativa a la higiene de los productos alimenticios, asi
como, los codigos internacionales de practicas
recomendadas y principios generales de higiene del Codex
Alimentarius.

Confiamos en que la presente Guia se constituira en un
instrumento de consulta permanente de las
organizaciones agroalimentarias y que podamos contribuir,
de esta forma, desde el IICA y la AECI, a fomentar la
calidad e inocuidad en las empresas y productos
agroalimentarios iberoamericanos destinados a los
mercados locales e internacionales.

Rodolfo Quirés Guardia Enrique de Loma-Ossorio Friend
Director del Area de Politicas y Comercio y Codirector del Proyecto
Encargado del Centro para la Integracién IICA-AECI

y el Desarrollo Agroempresarial.
Director del Proyecto IICA-AECI
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I. PRINCIPIOS GENERALES PARA LA

APLICACION DE UN SISTEMA ARCPC

no de los instrumentos actualmente utilizados
por las empresas agroalimentarias para realizar
el control de la calidad de los alimentos es el
sistema de andlisis de riesgos y control de
puntos criticos (ARCPC'). Este concepto fue desarrollado
por la Compania Pillsbury, la Armada de los Estados
Unidos y la NASA en un proyecto destinado a garantizar la
seguridad de los alimentos para el programa espacial.

Este sistema fue perfeccionado, en los anos sucesivos, por
la  Comision Internacional de Microbiologia y
Especificaciones de Alimentos (ICMSF) y en los ultimos 15
anos por el CODEX, hasta convertirse hoy en un enfoque
documentado y verificable para la identificacion de los
riesgos o peligros, las medidas preventivas y los puntos
criticos de control; asimismo, para la puesta en practica de
un sistema de monitoreo o vigilancia de la calidad e
inocuidad de alimentos.

El analisis de riesgos y control de puntos criticos es un
enfoque sistémico para la identificacion de riesgos y peligros,
su evaluacion, su control y prevencion. Antes de realizar un
analisis pormenorizado del ARCPC, se resumiran diversos
conceptos fundamentales para su aplicacion:

Riesgos. Caracteristicas fisicas, quimicas o microbiolégicas
que pueden ser causa de que un alimento no sea inocuo.

Limite critico. Es el valor que separa lo que es aceptable de
lo que no es aceptable. Por ejemplo, en determinadas
materias primas puede tratarse de un pH, la temperatura o
la humedad total del producto.

1 En inglés HACCP. "Hazard Analysis and Critical Control Point".

11
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Punto critico de control (PCC). Un punto, una fase, o un
procedimiento en el cual puede ejercerse control vy
prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables un riesgo
o peligro referido a la seguridad o inocuidad del alimento.

Accion correctiva. Procedimientos que deben seguirse
cuando tiene lugar una desviacion de los limites criticos.

Monitoreo o Vvigilancia. Secuencia planificada de
observaciones o medidas con el fin de asegurarse de que
un PCC esta controlado.

Medida preventiva. Cualquier factor que pueda utilizarse
para controlar, prevenir o identificar un riesgo o peligro.

Plan ARCPC. Documento escrito basado en los principios
ARCPC que describe los procedimientos a seguir para
asegurar el control de un procedimiento o proceso
especifico.

Verificacion ARCPC. Una vigilancia mas profunda que se
realiza cada cierto tiempo para determinar si un sistema
ARCPC cumple con el plan ARCPC y/o establecer si el
plan requiere alguna modificacion y revision.

Todo plan ARCPC debe incorporar un registro, que es un
sistema documental que recoge todos los procedimientos
aplicados. El registro es fundamental, ya que no sélo es
necesario hacer las cosas conforme al plan ARCPC, sino
poder demostrar posteriormente que asi se hizo. Los
registros pueden facilitar la inspeccion por parte de las
autoridades de control; permiten que la misma empresa se
autoevaltie en funcion de las incidencias ocurridas y de los
problemas que se hubieran presentado.

La correcta aplicacion de un sistema de ARCPC tiene como
principales ventajas: una mayor garantia en la salubridad
de los alimentos consumidos, una mayor eficacia en la
utilizacién de los medios de que dispone la industria y la
posibilidad de que los responsables garanticen la higiene
de los alimentos.



Los principios por los que se rige el sistema de analisis de
riesgos y control de puntos criticos son los siguientes:

1.

Identificar los riesgos especificos asociados con la
produccion de alimentos en todas sus fases, evaluar la
posibilidad de que se produzcan e identificar las
medidas preventivas necesarias para su control.

Determinar las fases/procedimientos/puntos
operacionales que pueden ser controlados para
eliminar riesgos o reducir al minimo la probabilidad de
que se produzcan PCC.

Establecer el limite critico (para un parametro dado en
un punto concreto y en un alimento concreto), que no
debera sobrepasarse para asegurar que el PCC esté bajo
control.

Establecer un sistema de vigilancia y seguimiento para
asegurar el control de los PCC mediante pruebas u
observaciones programadas.

Establecer las medidas correctivas adecuadas que
habran de adoptarse cuando un PCC no esté bajo
control (sobrepase el limite critico).

Establecer los procedimientos de verificacion
necesarios para comprobar que el sistema de ARCPC
funciona correctamente.

Establecer un sistema de documentacion y registro en
el cual se anoten todos los procedimientos y datos
referidos a los principios anteriores y a su aplicacion.

Para la correcta aplicacion de los principios del sistema

ARCPC, se recomienda seguir las etapas que se indican en
la secuencia que se presenta en la Fig. 1.

13
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| ETAPAS PROCEDIMIENTOS ARCPC

A4 |
| 1. Definicion del ambito de estudio |
A _4
| 2. Seleccion del equipo |
| 3. Descripcion del producto |

4.  Determinacion del presunto uso del producto
A4
| 5. Determinacion del diagrama de flujo |
A 4
6.  Verificacion practica del diagrama de flujo
A _4
| 7.  Listado de riesgos y medidas preventivas |
A _4
| 8. Determinacién de los PCC |
A4
9.  Establecimiento de los limites criticos para
cada PCC
A 4
10.  Establecimiento de un sistema de vigilancia
A _4
11.  Establecimiento del plan de acciones correctivas
A 4
12.  Establecimiento de un procedimiento de
documentacion
A 4
13.  Establecimiento de un procedimiento de
verificacion
4
14.  Revision

Figura 1: Etapas para la aplicacion de un Sistema ARCPC



A continuacion se presenta una breve descripcion de cada
una de estas etapas:

1.

Definicion del dmbito de estudio. El estudio se debe
limitar a un producto o proceso determinado; ademas,
se deben definir los tipos de riesgos a incluir
(microbiologicos, quimicos o fisicos) y la parte de la
cadena alimentaria a tener en cuenta

Seleccion del equipo. Se debera formar un equipo
multidisciplinario que tenga los conocimientos
especificos y la competencia técnica adecuada, tanto
del proceso como del producto. En el caso de empresas
medianas a grandes el equipo podria estar constituido
por varias personas implicadas en distintas fases del
proceso. Para las pequenas empresas basta con una sola
persona responsable de los productos y su calidad, que
conozca muy bien el sistema ARCPC y los procesos de
produccion de la propia firma.

Descripcion del producto. Se debera preparar una
descripcion completa del producto, que incluya
informacion sobre la composicién, materias primas,
método de elaboracion, sistema de distribucion, etc.

Determinacion del presunto uso del producto. Se estudiara
el presunto uso alimentario por parte de los
consumidores y distribuidores, y se tendra en cuenta el
grupo de poblacion al que va dirigido.

Determinacion del diagrama de flujo. Todo proceso de
fabricacion se puede esquematizar mediante un
diagrama de flujo en el que se detalla cada una de las
etapas fundamentales para la elaboracion del
producto.

Verificacion prdctica del diagrama de flujo. El equipo
ARCPC debera comprobar la exactitud del diagrama
de flujo, constatara la operacion de elaboracion en
todas sus etapas y hard las modificaciones necesarias
cuando proceda.

15
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7.

10.

Listado de riesgos y medidas preventivas. El equipo
ARCPC debera enumerar todos los riesgos biologicos,
quimicos o fisicos; se debera realizar una descripcion
de las medidas preventivas que pueden aplicarse para el
control de cada riesgo.

Determinacion de los puntos criticos de control (PCC). La
finalidad de esta etapa es determinar el punto, la etapa
o procedimiento en el proceso de fabricacion en el que
puede ejercerse control y prevenirse un riesgo. Se
distinguen:

e PCCl, es un PCC en el que el control es totalmente
eficaz.

e PCC2, es un PCC en el que el control es
parcialmente eficaz.

Establecimiento de los limites criticos para cada PCC. Se
especificara el limite critico para cada PCC. Entre las
variables mads utilizadas para el establecimiento de los
limites criticos se destacan: temperatura (T), pH,
actividad del agua (aw), tiempo (t), humedad total del
producto (H), cloro activo (Cl) y parametros
organolépticos, tales como aspecto, textura, etc.

Establecimiento de un sistema de vigilancia. La vigilancia
es la medicion u observacion programada de un PCC
en relacion con sus limites criticos. El sistema de
vigilancia debera ser capaz de detectar una pérdida de
control en el PCC, y debera proporcionar informacion
para que se adopten oportunamente las medidas
correctivas que correspondan.

Una manera de realizar la vigilancia en forma
ordenada es completar un cuadro de gestion en el que
se incluye informacion de las diferentes fases de
produccién, junto con los riesgos asociados, las
medidas preventivas, los PCC, los limites criticos, los
procedimientos de vigilancia, las medidas correctivas y
el registro.



11.

12.

13.

14.

Establecimiento del plan de acciones correctivas. Con la
finalidad de subsanar las desviaciones que pudieran
producirse, se deberan formular todas las medidas
correctivas especificas para cada PCC del sistema
ARCPC.

Establecimiento de un procedimiento de documentacion. Los
registros son importantes tanto para las autoridades de
control como para la misma empresa. Disponer de los
registros es determinante en caso de que se presentara
algin problema, pues permitira demostrar ante los
tribunales que la empresa actia con la diligencia
debida y utilizando todos los medios para asegurar la
higiene del producto, con repercusiones econémicas
favorables para la empresa.

Establecimiento de un procedimiento de verificacion. Se
establecera un procedimiento para verificar que el
sistema ARCPC funciona correctamente. Con ese fin,
se pueden utilizar métodos y ensayos de observacion y
comprobacion, incluidos el muestreo aleatorio y el
analisis.

Revision. El objetivo de una revision es determinar si el
plan ARCPC existente resulta apropiado.

El estudio de las caracteristicas fundamentales del sistema

ARCPC permite apreciar que no se trata de un analisis

complejo y ajeno a la actividad normal de la empresa. El

ARCPC consiste, simplemente, en realizar las actividades

normales de fabricaciéon de una forma sistematizada y

enfocada en la prevencion del riesgo, con el proposito de

evitar errores antes de que se produzcan y lograr asi un

ahorro econoémico para la empresa.

17
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II.PRODUCTOS COCIDOS

Definicion

Productos preparados con partes comestibles de las
especies de abasto, aves y caza autorizadas, que han sido
sometidos en su fabricacion a la acciéon del calor
(tratamiento térmico), con una temperatura suficiente
para lograr la coagulacion de las proteinas carnicas.



1. Diagrama de flujo para productos cocidos
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3. Guia practica de aplicacion de productos cocidos

FASE 1. RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase tiene lugar la recepcion de los diferentes
ingredientes que van a entrar en la composicion del
producto final, desde la materia prima carnica a los
condimentos, especies y aditivos que se emplean en el
proceso.

Se incluye en esta fase el suministro de agua, que debe ser
potable para permitir su empleo en la elaboracion de los
productos y en la limpieza general de las instalaciones.

Riesgos

El riesgo fundamental de esta fase es la aceptacion de
materias primas o ingredientes que por no estar en las
debidas condiciones de frescura o sanitarias, puedan suponer
un peligro para la salubridad del producto del que formaran
parte. No s6lo puede no ser aceptable la calidad inicial o
intrinseca de las materias primas, sino que también pueden
haber sido manejadas y transportadas en condiciones
inadecuadas, de tal forma que al llegar a la industria no se
encuentren en las debidas condiciones higiénicas.

En cuanto al suministro de agua, el riesgo es que suponga
una via de contaminaciéon para las materias primas,
instalaciones, utiles, equipos o productos terminados.

Medidas preventivas
Homologacion de proveedores

Con la homologacion de proveedores se pretende
fomentar entre las empresas un sistema de calificacion de
suministradores para garantizar las materias que
adquieren.

Inicialmente, la homologacion puede ser "historica"”, es
decir, la de aquellos proveedores con quienes se mantiene
una relacion comercial satisfactoria desde hace tiempo.



Antes de homologar a un nuevo proveedor, la industria
debe tener el conocimiento mas completo posible del
mismo, de tal forma que pueda apreciar, evaluar y valorar
si va a poder suministrarle los productos con la calidad que
requiere y las especificaciones de compra que pudieran
establecerse.

Esta valoracion puede basarse en elementos tales como la
visita a las instalaciones del proveedor, su situacién en
relacion a la normativa vigente, las garantias sanitarias que
aporta, el sistema de control de calidad que tiene
implantado, etc.

Una vez homologado un proveedor, debe comprobarse el
grado de cumplimiento de las especificaciones de compra
establecidas, mediante el seguimiento de las partidas
suministradas. Ello permite determinar, entre otras cosas,
la necesidad de un mayor o menor control de las partidas
recibidas de ese proveedor y, en ultima instancia, su
deshomologacion por incumplimientos repetidos.

Evidentemente, este objetivo no puede ser conseguido de
forma inmediata ni en todos los casos, pero tanto la
homologacion de proveedores como el establecimiento de
especificaciones de compra concretas en los contratos de
suministro deberian constituir una meta.

Evitar riesgos microbiologicos

La industria receptora debe asegurarse de que el
transporte de las materias primas se realice en condiciones
de higiene y estiba adecuadas. Asi, por ejemplo, en el caso
de las carnes deben respetarse las temperaturas de
transporte legalmente establecidas.

El agua serd siempre potable

Esto debera cumplirse siempre, salvo para los usos
contemplados especificamente en la normativa. En los
casos en que la cloracion sea necesaria, esta se mantendra
segun el procedimiento y periodicidad establecidos.
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Limite critico

Las materias primas e ingredientes tienen que cumplir las
normas microbiologicas establecidas por la legislacion o,
en su caso, las fijadas en las especificaciones de compra,
que nunca deben ser menos estrictas que las legalmente
establecidas.

Uno de los elementos objetivos que debe emplearse en esta
fase es la aplicacion de la temperatura de transporte, que
sera la siguiente:

e 7° C para las carnes refrigeradas de animales de abasto.
® 4° C para las carnes refrigeradas de aves.

e 3° C para despojos.

e -12° C para las carnes congeladas.

Vigilancia y frecuencia

En el momento de la recepcion de cada partida se
verificara, mediante inspeccion visual, que las condiciones
higiénicas y de estiba han sido las adecuadas y que no se
han transportado productos incompatibles.

En su caso, se realizara inspeccion visual del registro
grafico de la temperatura del medio de transporte para las
materias primas que asi lo requieran.

Se comprobara si las mercancias proceden de proveedores
homologados y que cumplen las especificaciones de
compra previamente establecidas.

En el caso de las materias primas carnicas, se procedera a
realizar una inspeccién organoléptica que permita
asegurar su frescura, y un control de la temperatura
(cuando fuera necesario) en cada partida.

Cuando la mercancia vaya en envases y en embalajes se
comprobara el buen estado de éstos y su correcto
etiquetado.



Debe procederse a la realizacion de una serie de analisis
microbiologicos peridédicos de las materias primas e
ingredientes, con el propoésito de conocer su estado
higiénico-sanitario. = Cada empresa determinard la
frecuencia de estos andlisis, de tal manera que roten sobre
la totalidad de los proveedores. La frecuencia podra variar
en funcién de los resultados obtenidos y de los analisis
aportados por los proveedores.

La potabilidad del agua se controlara mediante analisis
microbiologicos y fisico-quimicos en diversos puntos de la
instalacion de tuberias del establecimiento.

En los casos en que la cloracion fuera necesaria (agua de
pozo, aguas superficiales o aguas de la red con depositos
intermedios), se utilizara una alarma de cloro para
detectar si se esta verificando la cloracion.

Medidas correctivas

Si se constata que las materias primas o ingredientes
recibidos no se encuentran en las condiciones optimas, se
debera proceder a su rechazo.

Si el incumplimiento se refiere unicamente a
especificaciones de compra que no afectan a la seguridad
ni salubridad de la partida, se pondra en conocimiento de
la empresa proveedora y, en caso de sucesivos
incumplimientos, se procedera al retiro de su
homologacion.

Si el agua presenta valores que excedieran los limites
establecidos, se procederd a la inutilizacion del punto de
toma de muestra hasta el estudio de las causas y su
correccion, o al cambio de la fuente de abastecimiento.

Registros

Debera complementarse un registro de entradas; para cada
partida se hara constar la procedencia, la temperatura de
recepcion (en su caso) y la aceptacion final o rechazo, asi
como cualquier otra anotaciéon que se considere oportuna.
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(Véase en el capitulo VI el ejemplo de una hoja de control
de recepcion)

Se guardaran los informes de los resultados analiticos
realizados en las materias primas, ingredientes y agua, asi
como también los aportados por los proveedores, en su
caso, y las cartas de garantia; es decir, todo aquello que
sirva como constatacion de que las medidas preventivas se
han llevado a cabo.

Todas las medidas correctivas adoptadas deberan quedar
documentadas y registradas.

FASE 2. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase, tras la recepcion de las materias primas e
ingredientes, se procedera a su almacenamiento en los
locales adecuados a las necesidades de cada uno de ellos,
hasta el momento de su procesamiento.

Riesgos

El riesgo a evitar en esta fase es que un inadecuado
almacenamiento de las materias primas e ingredientes
origine su alteracion o contaminacioén microbiologica.

Medidas preventivas

Las materias primas carnicas y aquellas que requieran
conservacion frigorifica, deben ser almacenadas en
camaras de refrigeracion o congelacion, segun el caso. El
tiempo y la temperatura de almacenamiento, combinados
adecuadamente, constituyen un factor esencial para
garantizar la correcta conservacion de las materias primas
carnicas.

Los demas ingredientes y elementos auxiliares, aunque no
necesiten una conservacion frigorifica, deberan ser
igualmente almacenados en locales previstos para este fin.



Durante el almacenamiento se deben revisar de forma
especial los "sobrantes", ya que sus envases han sido
abiertos y se han manipulado. Esas operaciones
comportan mayor riesgo de contaminacion y, por tanto, un
plazo menor de vida util. También se deben respetar las
fechas de caducidad, consumo preferente y otras.

La estiba, tanto en camaras como en almacenes, sera
adecuada (por ejemplo, evitando que los productos estén
en contacto directo con el suelo), de tal forma que permita
un facil acceso y el control de las mercancias almacenadas.
Debe realizarse una rotacion periodica, para asegurar que
las materias no se almacenan de forma indefinida.

La circulacién adecuada del aire en las camaras y
almacenes tiene un papel importante, ya que evita zonas
con diferentes temperaturas, favorece la eliminacion de
olores extranos y, en general, mejora la conservacion.

En las camaras y en los almacenes se aplicard un programa de
limpieza y desinfecciéon que permita mantener estos locales
en condiciones higiénicas y evitar que sean una fuente de
contaminacion para las materias primas e ingredientes.

Limite critico

En las camaras de almacenamiento de materias primas
carnicas se mantendran las temperaturas indicadas en el
apartado "Limite critico" de la Fase 1 de esta Guia.

El tiempo de almacenamiento en las camaras serd el
adecuado para cada tipo de materia prima o ingrediente.

Vigilancia/frecuencia

Se debe asegurar que las cdamaras mantengan la
temperatura exigida para las materias primas, de acuerdo
con lo que establezca la legislacion. Para ello se procedera
al registro de su temperatura mediante termometros
registradores, por medio de un sistema informatizado o, en
su defecto, manualmente, con la periodicidad conveniente,
en funcion de las caracteristicas de la materia prima y el
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riesgo que presente. (Véase en el capitulo VI el ejemplo de
una hoja de control de temperatura en camaras).

Debe cumplirse el programa de limpieza y desinfeccion de
las camaras y almacenes.

Se realizara una inspeccion visual periodica de la estibay
del estado de las materias primas y sobrantes, para localizar
potenciales problemas. (Ver capitulo VI el ejemplo de una
hoja de control de condiciones de almacenamiento).

Medidas correctivas

Si se detectara una anomalia en las condiciones 6ptimas de
almacenamiento o en su temperatura, se procedera a su
inmediata correccion y se inspeccionaran las materias
primas para comprobar su estado. Si las materias primas
no se encontraran en condiciones satisfactorias se
procedera a su rechazo.

Registros

Las graficas de temperatura, los datos informaticos o las
hojas de control manual de temperatura deben
conservarse como parte de la documentacion; se hara
constar en ellas el dia y camara a que corresponda la
temperatura registrada.

Todas las medidas correctivas que se adopten deben
quedar documentadas y registradas.

FASE 3. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE
ENVASES Y EMBALAJES

El buen estado de los materiales de envasado y embalaje
utilizados es imprescindible para garantizar la higiene y
proteccion de los productos elaborados.

Riesgos

El riesgo, en esta fase, es la aceptacion de envases y
embalajes defectuosos que puedan dar lugar a una
alteracion o contaminacion del producto terminado.



Medidas preventivas

Resulta especialmente importante la homologacion de
los proveedores. Antes de homologar a un nuevo
proveedor, la industria debe tener el conocimiento mas
completo posible del mismo, de tal forma que pueda
apreciar, evaluar y valorar si podrda suministrarle
productos con la calidad que requiera vy las
especificaciones de compra que pudieran establecerse;
por ejemplo, tipo de material, envoltura protectora
hermética, integridad, limpieza, etc.

Los embalajes se ensamblaran higiénicamente, se
introduciran en los locales en condiciones adecuadas de
higiene y se utilizaran sin demora.

Se procedera al adecuado almacenamiento y estiba de los
materiales de envasado y embalaje; se evitara que los
materiales entren en contacto directamente con el suelo,
el exceso de humedad, la presencia de insectos o ratas o el
cumulo excesivo de polvo.

Limite critico

El material de envasado y embalaje utilizado debera
cumplir las condiciones y caracteristicas establecidas por la
empresa y por la legislacion vigente.

Vigilancia/frecuencia

En el momento de la recepcion se comprobara si el
material procede de un proveedor homologado y se hara
constar cualquier deficiencia que pudiera detectarse.

Durante el almacenamiento se comprobarda, mediante
inspecciones visuales periodicas, las condiciones de estiba
de los envases y embalajes, asi como también las
condiciones higiénicas del almacén.

Medidas correctivas

Se rechazaran todos aquellos envases o embalajes que no
respondan a las especificaciones de compray, en caso de
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sucesivos incumplimientos, se procedera a retirar la
homologacion del proveedor.

Se corregiran las condiciones del almacenamiento, cuando
fueran inadecuadas.

Registros

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

Se guardaran las hojas de control de recepcion o las notas
de entrega, en las que se incluiran las deficiencias
encontradas.

Se conservaran las hojas de control o partes de incidencias
del almacenamiento. Cuando se utilice el sistema de parte de
incidencias, debera hacerse con periodicidad, de tal manera
que se indique incluso la ausencia de esa documentacion.

FASE 4. ACONDICIONAMIENTO

En esta fase las materias primas, antes de su utilizacion
junto con el resto de los ingredientes, se someten a un
acondicionamiento previo y a un conjunto de operaciones
que consisten en la preparacion de esas materias primas
para su uso en el proceso de fabricacion. Tales operaciones
pueden ser el deshuesado, troceado, triturado, picado,
descongelacion, pelado, limpieza, desalado y/o remojo de
las tripas, etc., o una combinacion de cualesquiera de ellas.

Riesgos

El riesgo fundamental en esta fase es que pueda producirse
una contaminaciéon microbiana de las carnes y otras
materias primas, o la multiplicacién de la flora microbiana
ya presente en ellas.

Medidas preventivas

La regla de oro en esta fase es "Hagalo limpio, rapido y en
frio", que recoge los principios basicos que deben regir el
trabajo en la industria carnica.



En el caso de que fuera necesario descongelar las materias
primas, se prestara especial atencion a la temperatura y al
tiempo empleados en ese proceso.

En el local de despiece de la materia prima cdrnica, la
temperatura no superara los 12° C; el tiempo de
permanencia de los productos serd el imprescindible para
su acondicionamiento.

En estas operaciones en las que hay intervencion de
equipos, utiles y operarios, las materias primas pueden ser
contaminadas debido a deficientes condiciones higiénicas
de manipulacion y limpieza. Por ello es muy importante
controlar que, tanto el local como los equipos utiles de
trabajo, estén limpios antes de empezar las tareas.

El seguimiento de unas Buenas Practicas de Manipulacion
para minimizar el riesgo derivado de unas malas practicas
higiénicas depende, en gran parte, de una formacion
adecuada del personal. Es necesario que, de vez en
cuando, se recuerden los conocimientos ya adquiridos
mediante charlas, asistencia a cursillos, etc.

Limite critico
Debe asegurarse un correcto estado de limpieza y

desinfeccion de los equipos y ttiles empleados.

Mantener la temperatura adecuada de la materia prima
carnica.

La actuacion del personal debe ajustarse a las buenas
practicas de manipulacion.

Vigilancia/frecuencia

La inspeccion visual del estado de equipos, utiles e
instalaciones, antes del inicio y durante las operaciones, asi
como también la observacion de las practicas de
manipulaciéon de los operarios, permitira minimizar la
contaminacion.
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Si en esta fase se produjera una contaminacion, ésta se
arrastraria a las siguientes etapas, razéon por la cual es
conveniente realizar algun analisis de superficie para
comprobar que la limpieza y desinfeccion se estan
aplicando correctamente.

Se controlara la temperatura del local de despiece
mediante un termometro registrador, comprobando que la
temperatura no sobrepase los 12° C.

Medidas correctivas

Si se observaran condiciones de trabajo incorrectas,
debido al estado de los equipos o a las prdcticas de
manipulacion de los operarios, se procedera a su
correccion inmediata; en tal caso, podria ser necesaria la
modificacion del programa de limpieza y desinfeccion.

Registros

Se conservaran registros de temperatura del local de
despiece, en su caso, donde se hara constar la fecha y el
local que correspondan. Todas las medidas correctivas
adoptadas deben quedar documentadas y registradas.

FASES 5Y 6. MEZCLA O PREPARACION DE LA PASTAY
EMBUTIDO

En estas fases las carnes, anteriormente acondicionadas, se
mezclan con el agua, sal, especies y resto de ingredientes
para formar la masa del producto carnico. La pasta ya
preparada es introducida en la tripa o envoltura, para ser
sometida al tratamiento correspondiente.

Riesgos

Como en la fase anterior, el riesgo se debe a la posible
contaminacion microbiana de las carnes y otras materias
primas, o a la multiplicaciéon de la flora microbiana ya
presente en ellas.



En esta fase se anade el peligro de un anadido, incorrecto
o excesivo de aditivos.

Medidas preventivas

La limpieza, la desinfeccion, el mantenimiento de los ttiles
y equipo utilizados en el proceso, la manipulacion
higiénica por parte de los operarios y el mantenimiento de
la temperatura adecuada, son medidas preventivas a
aplicar.

Debera existir una formulacion especifica para el producto
que se elabore, en la cual se haga constar claramente las
dosis utilizadas para cada aditivo. La preparacion de las
mezclas de aditivos y su uso se realizara por personal
entrenado dentro de la empresa. Se revisaran
periodicamente los elementos de pesaje (calibrado).

Limite critico

Adecuada limpieza, desinfeccion y mantenimiento de los
equipos y utiles empleados en el proceso, y buenas
practicas de manipulacion por parte del personal.

Dosificacion correcta de los distintos ingredientes, de
acuerdo con la formulacion de cada producto y dentro de
los limites que indica la legislacion para los productos que
asi lo tengan establecido. Funcionamiento correcto de los
equipos de fabricacion.

Vigilancia/frecuencia

Inspeccion visual del estado de limpieza y funcionamiento
de equipos, utiles e instalaciones, antes del comienzo y
durante las operaciones, asi como también la observacion
de las practicas de manipulacion de los operarios.

Correcta aplicacion del programa de limpieza y
desinfeccion previamente establecido.

Control del pesado y formulacién correcta de todos los
ingredientes, con especial atencion a los aditivos.
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En el caso de que las masas se dejen reposar, se asegurara que
el lugar donde se conservan esté limpio, a una temperatura
adecuada y que no existan productos incompatibles.

Medidas correctivas

Si se observan condiciones de trabajo incorrectas, debido
al estado higiénico y de limpieza de los equipos, o a las
practicas de manipulacion de los operarios, se procedera a
su correccion inmediata antes de seguir trabajando y se
examinard la masa, para determinar su destino (idoneidad,
utilizacion alternativa o rechazo).

En caso de mal funcionamiento se llevara a cabo una
reparacion de los equipos.

Registros

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 7. ENVASADO EN LATA, VIDRIO O ENVASE
SIMILAR

Cuando el embutido no se realiza en tripa y se utilizan
envases de vidrio o latas, debe controlarse su limpieza antes
del llenado, asi como también el correcto proceso de
llenado y cierre.

Riesgos

Durante esta fase el riesgo se debe a la contaminacion
microbiana de la pasta o al incremento de su flora, o a la
contaminaciéon microbiana del producto por suciedad de
los envases.

Medidas preventivas

Antes de la operacion de llenado, los recipientes se
trasladaran de forma higiénica al lugar de trabajo y, antes
de su llenado, se limpiaran con el equipo de limpieza
previsto para este fin. En caso de utilizar agua, que



siempre debe ser potable y corriente, se escurriran los
envases antes de proceder a su llenado.

Si el llenado es manual, los operarios lo realizaran de la
forma mas higiénica posible.

Se asegurara un adecuado funcionamiento vy las
condiciones higiénicas de los equipos de llenado y cierre
de los envases.

Limite critico

El objetivo, en esta fase, es obtener recipientes que estén
en las mejores condiciones higiénicas, que durante el
llenado se respeten las buenas practicas de manipulacion y
que el cierre sea hermético.

Vigilancia/frecuencia

Se procedera a la inspeccion visual de las diferentes
operaciones comprendidas en esta fase para asegurar la
correcta limpieza, llenado y cierre de los envases.

Se realizaran controles diarios, por muestreo, sobre la
eficacia del cierre. Con tal fin, debera disponerse de un
equipo adecuado para el examen de secciones
perpendiculares de los cierres de los recipientes
cerrados.

Se  comprobard  periodicamente el  correcto
funcionamiento de los equipos.

Medidas correctivas

En caso de detectarse deficiencias en la limpieza de los
envases utilizados, se corregira el sistema de limpieza antes
de su llenado.

Si el llenado manual no se realiza de forma higiénica, se
corregiran las practicas de manipulacion.

$i existieran problemas con el equipo, este sera revisado y
reparado.
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Si la hermeticidad de los envases no es la adecuada, se
rechazaran y se revisara el proceso mediante la reparacion
y puesta a punto de las cerradoras.

Registros

Deben quedar documentadas y registradas todas las
medidas correctivas adoptadas.

Se registraran los resultados de los controles sobre la
hermeticidad del cierre de envases y sobre el
mantenimiento de los equipos.

FASE 8. PASTEURIZACION

Una vez realizado el embutido o envasado, se procede al
tratamiento térmico de los productos.

La pasteurizacion es un tratamiento térmico cuyo objetivo
es la destruccion de la mayor parte de las formas
vegetativas de los microorganismos capaces de alterar los
alimentos o de interferir en el desarrollo de
fermentaciones deseables. En esta fase ocurren dos
fenémenos importantes: la coagulacion de las proteinasy
la reduccion de la carga microbiana.

Riesgos

El riesgo en esta fase es que se produzca un tratamiento
térmico insuficiente que permita la supervivencia de
microorganismos patégenos o el crecimiento vy
multiplicacion de microorganismos que alteran el
producto, suponiendo un peligro para los
consumidores.

Medidas preventivas

Se debera definir el tratamiento térmico, condiciones de
tiempo y temperatura de coccion para cada tipo de producto;
asimismo, se controlara el correcto funcionamiento de los
equipos de coccion y el empleo de agua potable.



Es importante mantener una adecuada higiene de las
instalaciones; cuando se emplearan moldes de coccion, se
comprobara su mantenimiento y estado higiénico.

Limite critico

Se debe asegurar que el tratamiento térmico al que es
sometido el producto sea el definido previamente (como
minimo 65° C en el centro de la pieza mas desfavorable).

Es importante que las condiciones higiénico-sanitarias de
los moldes sean las correctas.

Vigilancia/frecuencia

Se comprobara el cumplimiento del proceso de coccion
definido mediante el registro de los tiempos y
temperaturas de tratamiento. Si se utilizan recipientes
herméticamente cerrados, se agregaran marcas de control
de la temperatura como indicadores de que han sido
tratados térmicamente. Se contrastaran periodicamente
los termometros del aparato de calentamiento y se
realizara un calibrado periédico de equipos e
instrumentos.

Se debera realizar una renovaciéon periodica del agua de
coccion.

Mediante inspecciones visuales se comprobara el correcto
estado y mantenimiento de los moldes.

Medidas correctivas

Si se constata que el tratamiento térmico efectuado no
corresponde al definido previamente, se tomaran las
medidas correctivas oportunas, que pueden comprender
el rechazo del producto, repetir el tratamiento térmico o
completarlo, adecuandolo al tratamiento original, siempre
que ese proceso no implique ningun riesgo.

Se corregiran las causas que han originado un tratamiento
térmico defectuoso.
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Registros

Se guardardn los registros del tratamiento térmico y se
conservaran, en su caso, las marcas de control de dicho
tratamiento. Todas las medidas correctivas adoptadas
deben quedar documentadas y registradas.

FASE 9. ENFRIAMIENTO

La pasteurizacion no inactiva todos los microorganismos
presentes; por tal causa, es necesario ayudarse con otros
métodos que aumentan la conservacion del producto, tales
como su almacenamiento posterior a bajas temperaturas.
Una vez sometido el producto al tratamiento térmico
deseado, se debe proceder a su enfriamiento inmediato.

Riesgos
El crecimiento o la contaminacion microbiana.

Si la refrigeracion del contenido de los recipientes no se
realiza lo mas rapidamente posible, puede producirse una
alteracion microbiana, como resultado de la multiplicacion
de microorganismos termofilos.

Las latas que no se han secado adecuadamente también
son susceptibles de alteraciéon microbiana, debido a la
penetracion de microorganismos a través de poros desde
las cintas transportadoras humedas.

Medidas preventivas

El enfriamiento debe realizarse segiin el método o proceso
previamente definido, de tal forma que se evite el riesgo de
germinacion de las esporas que hayan sobrevivido al
tratamiento térmico.

Cuando se use agua para enfriar, ésta debe ser potable.

Otra medida preventiva para evitar la contaminacion es no
manipular manualmente las latas humedas y prestar
especial atencion a la limpieza del equipo utilizado en esta



fase, tal como cintas transportadoras y otros elementos que
pueden entrar en contacto con las latas. Se debe
mantener un cuidado riguroso de la higiene hasta que las
latas se encuentren secas.

Limite critico

Debe respetarse el proceso de enfriamiento previamente
definido.

Se permite el empleo de agua reciclada para enfriar los
recipientes que hayan sido sometidos a un tratamiento por
calor. Esta agua debera filtrarse y tratarse con cloro,
cumpliendo con los parametros previstos en la
reglamentacion correspondiente.

Vigilancia/frecuencia

Se vigilara el cumplimiento del proceso especificado
previamente, para lo cual se prestara atencion al tiempo de
enfriamiento y la temperatura del producto.

Si se utiliza agua para el enfriamiento, se comprobara que
la temperatura de ésta se mantenga a niveles adecuados
para permitir que el producto se enfrie rapidamente.

Cuando se recicle el agua de enfriamiento, se controlara su
nivel de cloro residual, como se explica en el apartado
anterior sobre "Limite critico".

Si se utilizaran recipientes herméticamente cerrados, una
vez completado el tratamiento térmico y la fase de
enfriamiento es conveniente realizar pruebas de
incubacion, por muestreo de la produccion diaria, con el
fin de comprobar la efectividad de estas dos fases.

Medidas correctivas

Si durante esta fase se detectan alteraciones en el
producto se procedera a una revision del proceso de
enfriamiento y, asimismo, a una revision del producto y al
rechazo de los productos defectuosos, cuando los hubiere.
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Registros

Se registraran los resultados obtenidos en las pruebas de
incubacion, asi como también las medidas correctivas
tomadas.

En el caso de utilizar agua reciclada en el enfriamiento,
quedara constancia del nivel de cloro residual.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 10. ACABADO

El producto queda terminado tras el enfriamiento. No
obstante, puede ser sometido a una manipulacion
posterior cuando se proceda a su reenvasado después del
tratamiento térmico, o a su loncheado o troceado y
envasado posterior.

Si se envasa después del tratamiento térmico, habran de
tenerse en cuenta en esta fase las medidas que se indican
en la Fase 7.

Riesgos

Estas operaciones suponen un riesgo de contaminacion
microbiolégica del producto, especialmente en el caso del
loncheado o troceado, si se tiene en cuenta que no se va a
seguir ningun tratamiento posterior que anule dichos
riesgos.

Medidas preventivas

Las fuentes principales de contaminaciéon son los
manipuladores y los equipos.

Es primordial el cumplimiento del programa de limpieza y
desinfeccion de equipos y ttiles de trabajo.

Los operarios deben observar en todo momento buenas
practicas de manipulacion, si bien en este tipo de



operaciones, por el riesgo que suponen, es ain mas
importante mantener la higiene personal.

Para asegurar el adecuado funcionamiento de los equipos,
se procedera a su buen mantenimiento; se realizaran
revisiones periodicas.

El local se mantendra a la temperatura adecuada para los
productos.

Limite critico

La temperatura del local donde se realice el troceado o
loncheado no superard, mientras se esta trabajando, los
12° C.

Se mantendra el mas estricto estado de limpieza de los
equipos y utiles empleados, y se respetara el cumplimiento
de las buenas practicas de manipulacion.

Se cumpliran los requisitos sobre hermeticidad de envases
y cierres cuando fuera necesario.

Vigilancia/frecuencia

Antes de iniciar los trabajos, se realizara una inspeccion
visual para comprobar que se cumplen los niveles de
limpieza e higiene requeridos.

Para controlar la correcta aplicacion del programa de
limpieza y desinfeccion se podra realizar una toma
periodica de muestras de superficies.

Se comprobara también que la temperatura del local de
troceado o loncheado sea la adecuada; no excedera los 12°C.
Dicho local estara dotado de un termémetro registrador.

Asimismo, debe vigilarse que durante la realizacion de las
distintas operaciones se respeten las buenas practicas
higiénicas.  Se realizard una revision periodica de
mantenimiento de los equipos.

En el caso de productos que se envasen después del
tratamiento térmico en recipientes herméticos, se
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controlara diariamente la eficacia del cierre por muestreo,
a cuyos efectos se dispondra del equipo adecuado para el
examen de la hermeticidad de las secciones
perpendiculares de los cierres. Se deberd realizar una
revision periodica de los equipos de cierre.

Se tomaran muestras periodicas de los productos
terminados, con el fin de comprobar su correcto estado
higiénico; la frecuencia de los mismos dependera de los
resultados obtenidos, el volumen de produccion vy el tipo
de producto y riesgo que presenta.

Medidas correctivas

En caso de que aparezca algun tipo de contaminacion
microbiologica en las superficies del equipo, ttiles, local o
productos, se deberda corregir el programa de
limpieza/desinfeccién, o su aplicaciéon, o corregir
condiciones de trabajo o manipulacion, de acuerdo con la
causa de la contaminacién microbiana; se debera proceder
al rechazo de los productos no aptos.

Registros

Se guardaran los registros graficos de temperatura; se hara
constar en ellos la fecha y lugar al que pertenecen.

Quedara constancia de las revisiones de los equipos
realizadas.

Se registraran los resultados de los analisis efectuados en
los productos terminados, asi como también los resultados
de los controles sobre hermeticidad del cierre de envases y
sobre el mantenimiento de los equipos.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.



FASE 11. ALMACENAMIENTO

Una vez que el producto haya sido acabado, sera
almacenado en camara frigorifica cuando sea necesario,
segun el tipo de producto.

Riesgos

Incremento de microorganismos en los productos por los
danos causados a los productos o envases por
almacenamiento en condiciones defectuosas.

Medidas preventivas

Los almacenes o camaras frigorificas donde fueran a
almacenarse productos acabados deberan cumplir las
condiciones generales de higiene. Deberan estar
refrigerados a la temperatura necesaria cuando el
producto asi lo requiera.

También es importante una adecuada estiba para que no se
produzcan danos en los productos almacenados y, en el
caso de camaras frigorificas, para que el frio se pueda
distribuir de forma homogénea por la camara.

Limite critico

Los productos cdrnicos para los que se indiquen
temperaturas de almacenamiento se mantendran a
dichas temperaturas. El jamén cocido, fiambre de
jamoén, paleta cocida, fiambre de paleta, magro de
cerdo y fiambre de magro de cerdo, se conservaran

entre 0° Cy 5° C.

Para el resto de los productos que necesiten frio
durante el almacenamiento, se respetaran las
instrucciones de conservacion de la etiqueta
(normalmente entre 0° Cy 7° C).

La estiba sera adecuada y los almacenes estaran en buen
estado de limpieza, desinfeccion y desratizacion.
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Vigilancia/frecuencia

Se registraran las temperaturas en las camaras frigorificas
para comprobar que, mientras el producto esté
almacenado, la temperatura sea la correcta.

Examen visual periédico para comprobar que las
condiciones de estiba son las adecuadas.

Comprobacion de que el programa de
limpieza/desinfeccion también se realiza en los almacenes
y camaras de refrigeracion.

Medidas correctivas

Se corregiran las condiciones higiénicas o de estiba del
almacenamiento.

En caso de ruptura de la cadena de frio, reparar los
equipos de refrigeracion y rechazar los productos que
hayan podido verse alterados por inadecuadas condiciones
de almacenamiento.

Registros

Se registraran los controles de temperatura, haciendo
constar la fecha y la cdmara a que pertenecen. Deberan
confeccionarse partes de incidencias de las condiciones de
almacenamiento y todas las medidas correctivas adoptadas.



[IIT.CONSERVAS CARNICAS

Definicion

Productos preparados con partes comestibles de las
especies de abasto, aves y caza autorizadas, que se han
sometido en su fabricacion a la acciéon del calor
(tratamiento térmico), de tal manera que se obtenga un
Fo®> igual o superior a 3 y se hayan introducido
previamente en un envase herméticamente cerrado.

2 Fo Tiempo de tratamiento térmico para lograr esterilidad comercial.
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1. Diagrama de flujo de conservas carnicas
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3. Guia practica de aplicacion de conservas carnicas

FASE 1. RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase tiene lugar la recepcion de los diferentes
ingredientes que van a entrar en la composicion del producto
final, desde la materia prima cdrnica a los condimentos,
especias y aditivos que se emplean en el proceso.

Se incluye en esta fase el suministro de agua, que debe ser
potable para permitir su empleo en la elaboraciéon de los
productos y en la limpieza general de las instalaciones.

Riesgos

El riesgo fundamental de esta fase es la aceptacion de
materias primas o ingredientes que, por no estar en las
debidas condiciones de frescura o sanitarias, puedan
suponer un peligro para la salubridad del producto del
que formaran parte. No solo la calidad inicial o intrinseca
de las materias primas puede no ser aceptable, sino que
también pueden haber sido manejadas y transportadas en
condiciones inadecuadas, de tal forma que al llegar a la
industria no se encuentren en las debidas condiciones
higiénicas.

En el caso del suministro de agua, el riesgo es que suponga
una via de contaminacién para las materias primas,
instalaciones, tutiles, equipos o productos terminados.

Medidas preventivas
Homologacion de proveedores

Con la homologacion de proveedores se pretende
fomentar entre las empresas un sistema de calificacion de
suministradores para garantizar las materias que
adquieren.

Inicialmente la homologacion puede ser "historica", es
decir, la de aquellos proveedores con los que se mantiene
una relacion comercial satisfactoria desde hace tiempo.
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Antes de homologar a un nuevo proveedor. la industria
debe tener el conocimiento mas completo posible del
mismo, de tal forma que pueda apreciar, evaluar y valorar
si va a poder suministrarle los productos con la calidad que
requiere y de acuerdo con las especificaciones de compra
que pudieran establecerse.

Esta valoracion puede basarse en elementos tales como la
visita a las instalaciones del proveedor, su situacién en
relacion a la normativa vigente, las garantias sanitarias que
aporta, el sistema de control de calidad que tiene
implantado, etc.

Ademas, una vez homologado un proveedor, debe
comprobarse el grado de cumplimiento de las
especificaciones de compra establecidas, por medio del
seguimiento de las partidas suministradas. Ello permite
determinar, entre otras cosas, la necesidad de un mayor o
menor control de las partidas recibidas de ese proveedory,
en ultima instancia, su deshomologacion por
incumplimientos repetidos.

Evidentemente, este objetivo no puede ser conseguido de
forma inmediata ni en todos los casos, pero tanto la
homologacion de proveedores como el establecimiento de
especificaciones de compra concretas en los contratos de
suministro deberian constituir una meta.

Evitar riesgos microbiologicos

La industria receptora debe asegurarse de que el
transporte de las materias primas se va a realizar en
condiciones de higiene y estiba adecuadas. Asi, por
ejemplo, en el caso de las carnes deben respetarse las
temperaturas de transporte legalmente establecidas.

El agua serad siempre potable

Esto debera cumplirse siempre, salvo para los usos
contemplados especificamente en la normativa. En los
casos en que la cloracién sea necesaria, sera mantenida
segun el procedimiento y periodicidad establecidos.



Limite critico

Las materias primas e ingredientes tienen que cumplir las
normas microbiolégicas establecidas por la legislacion o,
en su caso, las fijadas en las especificaciones de compra,
nunca menos estrictas que las legalmente establecidas.

Uno de los elementos objetivos que debe emplearse en esta
fase es la aplicacion de las temperaturas de transporte
exigidas son las siguientes:

e 7° C para las carnes refrigeradas de animales de abasto
y carne de caza.

® 4° C para las carnes refrigeradas de aves y de conejos.
e 3° C para despojos.

e -12° C para las carnes congeladas.
Vigilancia/frecuencia

En el momento de la recepcion de cada partida se
verificara mediante inspeccion visual que las condiciones
higiénicas y de estiba han sido las adecuadas y que no se
han transportado productos incompatibles.

En su caso, se realizara inspeccion visual del registro
grafico de la temperatura del medio de transporte para
materias primas que asi lo requieran.

Se comprobara si las mercancias proceden de proveedores
homologados y que cumplan las especificaciones de
compra previamente establecidas.

En el caso de las materias primas carnicas, se procedera a
realizar una inspeccién organoléptica que permita
asegurar la frescura de las mismas, y un control de la
temperatura (cuando fuera necesario) en cada partida.

Cuando la mercancia vaya en envases y en embalajes, se
comprobara el buen estado de los mismos y su correcto
etiquetado.
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Debe procederse a la realizacion de una serie de andlisis
microbiol6gicos peridédicos de las materias primas e
ingredientes, para conocer su estado higiénico-sanitario.
La empresa determinara la frecuencia de estos analisis, de
manera que rotativamente cubra la totalidad de los
proveedores. La frecuencia podra variar en funcion de los
resultados obtenidos y de los analisis aportados por los
proveedores.

La potabilidad del agua se controlara mediante analisis
microbiol6gicos y fisico-quimicos en diversos puntos de la
instalacion de tuberias del establecimiento

En los casos en que la cloracion sea necesaria (agua de
pozo, aguas superficiales o aguas de la red con depositos
intermedios), se utilizara una alarma de cloro para
detectar si se esta verificando la cloracion.

Medidas correctivas

Si se comprueba que las materias primas o ingredientes
recibidos no se encuentran en las condiciones 6ptimas, se
debera proceder a su rechazo.

Si el incumplimiento se refiere unicamente a
especificaciones de compra que no afectan a la seguridad
ni salubridad de la partida, se pondrd en conocimiento de
la empresa proveedora y, en caso de sucesivos
incumplimientos, se procederd a la retirada de su
homologacion.

Si el agua presenta valores que exceden los limites
establecidos, se procederad a la inutilizacion del punto de
toma de muestra hasta el estudio de las causas y correccion
de las mismas, o al cambio de la fuente de abastecimiento.

Registros

Debera cumplirse con un registro de entradas. Para cada
partida se hard constar la procedencia, la temperatura de
recepcion (en su caso) y la aceptacion final o rechazo, asi
como también cualquier otra anotacion que se considere



oportuna. (Véase en el Capitulo VI el ejemplo de hoja de
control de recepcion).

Se guardaran los informes de los resultados analiticos realizado
en las materias primas, ingredientes y agua, asi como también
los aportados por los proveedores en su caso, y las cartas de
garantia, es decir, todo aquello que sirva de constatacion de
que las medidas preventivas se han llevado a cabo.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 2. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase, tras la recepcion de las materias primas e
ingredientes, se procede a su almacenamiento en los
locales adecuados a las necesidades de cada uno de ellos,
hasta el momento de su procesamiento.

Riesgos

En esta fase el riesgo a evitar es que un inadecuado
almacenamiento de las materias primas e ingredientes
origine su alteracion o contaminacién microbiologica.

Medidas preventivas

Las materias primas carnicas y aquellas que requieran
conservacion frigorifica deben ser almacenadas en camaras de
refrigeracion o congelacion, segun el caso. El tiempo y la
temperatura de almacenamiento, combinados
adecuadamente, constituyen un factor esencial para garantizar
la correcta conservacion de las materias primas carnicas.

El resto de ingredientes y elementos auxiliares, aunque no
necesiten una conservacion frigorifica, deben ser
igualmente almacenados en locales previstos para ese fin.

Durante el almacenamiento se deben revisar de forma
especial los "sobrantes", ya que sus envases han sido
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abiertos y se han manipulado. Estas operaciones
comportan mayor riesgo de contaminacion y, por tanto, un
plazo menor de vida util. También se deben respetar las
fechas de caducidad, consumo preferente, etc..

La estiba, tanto en camaras como en almacenes, sera
adecuada (por ejemplo, evitando que los productos entren
en contacto directo con el suelo), de tal forma que
permita facil acceso y el control de las mercancias
almacenadas. Debe realizarse una rotacion periodica, con
el fin de asegurar que las materias no se almacenan de
forma indefinida.

La circulacion adecuada del aire en las camaras y
almacenes desempena un papel importante, ya que evita
zonas con diferentes temperaturas, favorece la eliminacion
de olores extranos y, en general, mejora la conservacion.

En las cimaras y en los almacenes se aplicara un programa de
limpieza y desinfeccion que permita mantener estos locales
en condiciones higiénicas y evitar que sean una fuente de
contaminacion para las materias primas e ingredientes.

Limite critico

En las camaras de almacenamiento de materias primas
carnicas se mantendran las temperaturas indicadas en el
apartado "Limite critico" de la Fase 1 de esta Guia.

El tiempo de almacenamiento en las camaras sera el
adecuado para cada tipo de materia prima o ingrediente.

Se mantendran condiciones idoneas de estiba, asi como
también medidas generales de higiene (tanto en la
manipulacion como en los locales) y de limpieza,
desinfeccion y desratizacion.

Vigilancia/frecuencia

Se debe asegurar que las camaras mantengan la
temperatura exigida para las materias primas, de acuerdo
con lo que establezca la legislacion. Para ello se procedera



al registro de su temperatura mediante termometros
registradores, con un sistema informatizado o, en su
defecto, manualmente, con la periodicidad conveniente,
en funcion de las caracteristicas de la materia prima vy el
riesgo que presente. (Véase en el capitulo VI el ejemplo de
hoja de control de temperatura en camaras).

Debe cumplirse el programa de limpieza y desinfeccion de
las camaras y almacenes.

Se realizara una inspeccion visual periodica de la estibay
del estado de las materias primas y sobrantes, con el
proposito de localizar potenciales problemas. (Véase en el
capitulo VI el ejemplo de una hoja de control de
condiciones de almacenamiento).

Medidas correctivas

Si se detecta una anomalia en las condiciones 6ptimas de
almacenamiento o en su temperatura, se procedera a su
correccion sin dilaciéon y a una inspeccion de las materias
primas para comprobar su estado. Si las materias primas
no se encontraran en condiciones satisfactorias, se
procedera a su rechazo.

Registros

Las graficas de temperatura, los datos informaticos o las
hojas de control manual de temperatura deben conservarse
como parte de la documentacion; se hara constar en ellas el
dia y camara a que corresponda la temperatura registrada.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 3. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE
ENVASES Y EMBALAJES

El buen estado de los materiales de envasado y embalaje
utilizados es imprescindible para garantizar la higiene y
proteccion de los productos elaborados.
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Riesgos

El riesgo es la aceptacion de envases y embalajes
defectuosos que pudieran dar lugar a una alteracion o
contaminacion del producto terminado.

Medidas preventivas

Resulta especialmente importante la homologacion de los
proveedores. Antes de homologar a un nuevo proveedor,
la industria debe tener el conocimiento mas completo
posible del mismo, de tal forma que pueda apreciar,
evaluar y valorar si podra suministrarle los productos con la
calidad que requiere y las especificaciones de compra que
pudieran establecerse, como, por ejemplo, tipo de material,
envoltura protectora hermética, integridad, limpieza, etc.

Los embalajes se ensamblaran higiénicamente, se
introduciran en los locales en condiciones higiénicas y se
utilizaran sin demora.

Se procedera al adecuado almacenamiento y estiba de los
materiales de envasado y embalaje; se evitara que los
materiales tomen contacto directo con el suelo, el exceso
de humedad, la presencia de insectos o ratas o el cimulo
excesivo de polvo.

Limite critico

El material de envasado y embalaje utilizado debera
cumplir las condiciones y caracteristicas establecidas por la
empresa y por la legislacion vigente

Vigilancia/frecuencia

En el momento de la recepcion se comprobara si el
material procede de un proveedor homologado; se hara
constar cualquier deficiencia que se pudiera detectar.

Durante el almacenamiento se comprobarda, mediante
inspecciones visuales periodicas, las condiciones de estiba
de los envases y embalajes, asi como también las
condiciones higiénicas del almacén.



Medidas correctivas

Se rechazaran todos aquellos envases o embalajes que no
respondieran a las especificaciones de compray, en caso de
sucesivos incumplimientos, se procedera a retirar la
homologacion del proveedor.

Se corregiran las condiciones del almacenamiento, cuando
fueran inadecuadas.

Registros

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

Se guardaran las hojas de control de recepcion o las notas
de entrega, en las que se incluiran las deficiencias
encontradas.

Se conservaran las hojas de control o partes de incidencias
del almacenamiento. Cuando se utilizara el sistema de
parte de incidencias, debera hacerse con periodicidad, de
tal manera que se indique incluso su ausencia.

FASE 4. ACONDICIONAMIENTO

En esta fase las materias primas, antes de su utilizacion en la
mezcla con el resto de los ingredientes, seran sometidas a un
acondicionamiento previo, conjunto de operaciones que
consiste en la preparacion de las materias primas para su uso
en el proceso de fabricacion. Tales operaciones pueden ser
el deshuesado, troceado, triturado, picado,
descongelamiento, pelado, limpieza, desalado y/o remojo de
las tripas, etc., o una combinacion de cualesquiera de ellas.

Riesgos

El riesgo fundamental en esta fase es que pueda producirse
una contaminacién microbiana de las carnes y otras
materias primas, o la multiplicacion de la flora microbiana
ya presente en ellas.
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Medidas preventivas

La regla de oro en esta fase es "Hagalo limpio, rapido y en
Jrio", que recoge los principios basicos que deben regir el
trabajo en la industria carnica.

Si fuera necesario descongelar las materias primas, se
prestarda especial atencion a la temperatura y al tiempo
empleados en ese proceso.

En el local de despiece de la materia prima carnica, la
temperatura no superara los 12° C; el tiempo de
permanencia de los productos sera el imprescindible para
su acondicionamiento.

En las operaciones donde hay intervencion de equipos,
utiles y operarios, las materias primas pueden ser
contaminadas debido a deficientes condiciones
higiénicas de manipulacion y limpieza. Por ello es muy
importante controlar que, tanto el local como los
equipos y utiles de trabajo, estén limpios antes de
empezar a trabajar.

El seguimiento de buenas practicas de manipulacién para
minimizar el riesgo derivado de malas practicas higiénicas,
depende en gran parte de una formacion adecuada del
personal. Es necesario que, de vez en cuando, se
recuerden los conocimientos adquiridos mediante charlas,
asistencia a cursillos, etc.

Limite critico

Debe asegurarse un correcto estado de limpieza vy
desinfeccion de los equipos y utiles empleados.

Debe mantenerse la temperatura adecuada de la materia
prima carnica. La accion del personal debe ajustarse a las
buenas practicas de manipulacion.

Vigilancia/frecuencia

La inspeccion visual del estado de equipos, tutiles e
instalaciones antes del inicio y durante las operaciones, asi



como la observacion de las practicas de manipulacion de
los operarios, servira para minimizar la contaminacion.

Si en esta fase se produjera una contaminacion, ésta se
arrastraria a las siguientes; por tal causa, también es
conveniente realizar algin analisis de superficie, para
comprobar si la limpieza y desinfeccion se estan aplicando
correctamente.

Se controlara la temperatura del local de despiece
mediante un termoémetro registrador; se comprobara que
la temperatura no sobrepasa los 12° C.

Medidas correctivas

Si se observaran condiciones de trabajo incorrectas, en el
estado de los equipos o en las practicas de manipulacion
de los operarios, se procederd a su correccion inmediata;
en esos casos, podria ser necesario utilizar el programa de
limpieza y desinfeccion.

Registros
Conservar registros de temperatura del local de despiece,

en su caso; se hara constar la fecha y el local al que
pertenece.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 5. MEZCLA O PREPARACION DE LA PASTA

En esta fase, las carnes anteriormente acondicionadas se
mezclan con el agua, sal, especias y resto de ingredientes,
con el proposito de formar la masa del producto carnico.
La pasta ya preparada serd introducida en el envase para
ser sometida al tratamiento correspondiente.

Riesgos

Igual que en la fase anterior, el riesgo se debe a la posible
contaminacion microbiana de las carnes y otras materias
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primas, o a la multiplicacion de la flora microbiana ya
presente en ellas. En esta fase se anade el peligro de una
adicion incorrecta o excesiva de los aditivos.

Medidas preventivas

La limpieza, la desinfeccion, el mantenimiento de los ttiles
y equipo utilizados en el proceso, la manipulacion
higiénica por parte de los operarios y la observacion del
mantenimiento de la temperatura adecuada, son medidas
preventivas a aplicar.

Debera existir una formulacion especifica para el producto
que se elabore, en la que se haga constar claramente las
dosis utilizadas para cada aditivo. La preparacion de las
mezclas de aditivos y su uso se realizara por personal
entrenado dentro de la empresa y se revisaran
periodicamente los elementos de pesaje (calibrado).

Limite critico

Adecuada limpieza, desinfeccion y mantenimiento de los
equipos y utiles empleados en el proceso, y buenas
practicas de manipulacion por parte del personal.

Dosificacion correcta de los distintos ingredientes, de
acuerdo con la formulacién de cada producto y dentro de
los limites que indica la legislacion para los productos que
asi lo tengan establecido. Funcionamiento correcto de los
equipos de fabricacion.

Vigilancia/frecuencia

Inspeccion visual del estado de limpieza y funcionamiento
de equipos, utiles e instalaciones, antes del inicio y durante
las operaciones, asi como también observacion de las
practicas de manipulacion de los operarios.

Correcta aplicacion del programa de limpieza vy
desinfeccion previamente establecido.

Pesado y formulacion correcta de todos los ingredientes,
con especial atencion a los aditivos.



En el caso de que las masas se dejaran reposar, se vigilara que
el lugar donde se conservan esté limpio, a una temperatura
adecuada y que no existan productos incompatibles.

Medidas correctivas

Si se observaran condiciones de trabajo incorrectas, en el
estado higiénico y de limpieza de los equipos, o en las
practicas de manipulacién de los operarios, se procedera a
su correccion inmediata antes de seguir trabajando; podra
ser necesario modificar el programa de limpieza vy
desinfeccion. Asimismo, se procedera al examen de la
masa, para determinar su destino (idoneidad, utilizacion
alternativa o rechazo).

En el caso de mal funcionamiento se llevara a cabo una
reparacion de los equipos.

Registros

Todas las medidas correctivas realizadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 6. ENVASADO EN LATA, VIDRIO O ENVASE
SIMILAR

Esta fase consiste en la introduccion del producto en
envases de vidrio o latas. Es muy importante controlar su
limpieza antes del llenado, asi como también aplicar el
correcto proceso de llenado y cierre.

Riesgos

El riesgo radica en la contaminaciéon microbiana del
producto o en el incremento de la flora existente, o bien
en la contaminacion por suciedad de los envases.

Medidas preventivas

Antes de la operacion de llenado, se trasladaran los
recipientes en forma higiénica al lugar de trabajo y se
limpiaran con el equipo de limpieza previsto para ese fin.
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En caso de utilizar agua, que siempre debe ser potable y
corriente, se escurriran los envases antes de proceder a su
llenado.

Si el llenado es manual, los operarios lo realizaran de la
forma mas higiénica posible.

Se asegurara un adecuado funcionamiento y condiciones
higiénicas de los equipos de llenado y cierre de los
envases.

Limite critico

El objetivo de esta fase es obtener unos recipientes que
estén en mejores condiciones higiénicas, asegurar que
durante el llenado se respeten las buenas practicas de
manipulacion y que el cierre sea hermético.

Vigilancia/frecuencia

Se procedera a la inspeccion visual de las diferentes
operaciones comprendidas en esta fase para asegurarse de
la correcta limpieza, llenado y cierre de los envases.

Se realizaran controles diarios, por muestreo, de la eficacia
del cierre. Para ello, debera disponerse de un equipo
adecuado para el examen de secciones perpendiculares de
los cierres de los recipientes cerrados.

Periodicamente se comprobara el correcto
funcionamiento del equipo.

Medidas correctivas

Si se detectaran deficiencias en la limpieza de los envases,
se corregira el sistema de limpieza antes de su llenado.

Si el llenado manual no se realizara de forma higiénica, se
corregiran las practicas de manipulacion; si existieran
problemas con el equipo, éste se revisara y reparara.

Si la hermeticidad de los envases no fuera la adecuada, se
rechazaran los mismos y se revisara el proceso, reparando y
poniendo a punto las cerradoras.



Registros

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

Se registraran los resultados de los controles sobre la
hermeticidad del cierre de envases y sobre el
mantenimiento de los equipos.

FASE 7. ESTERILIZACION

Una vez que el producto esté en los recipientes
herméticamente sellados, se sometera a un tratamiento
térmico, con temperatura y tiempo exactamente definidos.

Riesgos

El riesgo en esta fase es que se produzca un tratamiento
térmico insuficiente, que permita la supervivencia
microbiana.

Medidas preventivas

Para garantizar que el tratamiento térmico sea el
adecuado, se debera definir previamente el proceso, la
temperatura y el tiempo a aplicar.

Periodicamente se debe comprobar el correcto
funcionamiento del equipo de esterilizacion.

Limite critico

Se debe asegurar que con el tratamiento térmico aplicado se
obtenga una esterilidad comercial de un Fo mayor o igual a 3.

Vigilancia/frecuencia

Se comprobara el cumplimiento del proceso de
esterilizacion definido mediante el registro de los tiempos
y temperaturas del tratamiento; se utilizaran marcas de
control de la temperatura en cada partida, como
indicadores de que los recipientes han sido tratados
térmicamente.
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Como actividad complementaria, se llevara a cabo un
calibrado periédico de equipos e instrumentos, con el fin
de asegurar que los parametros obtenidos son los
realmente aplicados.

Medidas correctivas

Si se comprueba que el tratamiento térmico efectuado no
corresponde al previamente definido, se tomaran las
medidas correctivas oportunas, que pueden comprender
el rechazo del producto, la repeticion o la extension del
tratamiento térmico, segiin corresponda.

Registros

Se guardaran los registros graficos del tratamiento térmico
y las marcas de control.

Se registraran los resultados de los controles de calibrado,
asi como también todas las medidas correctivas.

Se guardaran, durante dos anos, los resultados de los
controles llevados a cabo en los productos que se
conservan a temperatura ambiente.

FASE 8. ENFRIAMIENTO

Una vez sometido el producto al tratamiento térmico deseado,
se debe proceder al enfriamiento inmediato del mismo.

Riesgos
El crecimiento o la contaminacion microbiana.

Si la refrigeracion del contenido de los recipientes no se
realizara lo mas rapidamente posible, podria producirse
una alteracion microbiana como resultado de la
multiplicacion de microorganismos termofilos.

Las latas que no se han secado adecuadamente también
son susceptibles de alteracion microbiana, debido a la
penetracion de microorganismos a través de poros desde
las cintas transportadoras humedas.



Medidas preventivas

El enfriamiento debe realizarse segin el método o proceso
previamente definido, de tal forma que se evite el riesgo de
germinacion de las esporas que hayan sobrevivido al
tratamiento térmico.

Cuando se utilice agua para enfriar, ésta debe ser potable.

Otra medida preventiva para evitar la contaminacion
consiste en no manipular manualmente las latas humedas y
prestar especial atencion a la limpieza del equipo utilizado
en esta fase, tal como cintas transportadoras y otros
elementos que puedan estar en contacto con las latas; se
debe mantener un cuidado riguroso de la higiene hasta
que las latas se encuentren secas.

Limite critico

Debe respetarse el proceso de enfriamiento previamente
definido.

Se permite el empleo de agua reciclada para enfriar los
recipientes que hayan sido sometidos a un tratamiento por
calor. Esta agua debera filtrarse y tratarse con cloro,
cumpliendo los parametros previstos en la legislacion
correspondiente.

Vigilancia/frecuencia

Se vigilara el cumplimiento del proceso previamente
especificado, para lo cual se prestard atencion al tiempo de
enfriamiento y la temperatura del producto.

Si se utilizara agua para el enfriamiento, se comprobara
que su temperatura se mantiene a niveles adecuados para
permitir que el producto se enfrie rapidamente.

Cuando se reciclara el agua de enfriamiento, se controlara
su nivel de cloro residual, segun se explica en el apartado
anterior de "Limite critico".

Una vez completado el tratamiento térmico y la fase de
enfriamiento, se realizaran pruebas de incubacién de 7
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dias a +37° C o de 10 dias a +35° C; se deben registrar y
guardar los resultados obtenidos en dichas pruebas.

Medidas correctivas

Si se detectaran alteraciones en el producto durante esta
fase, se procedera a una revision del proceso de
enfriamiento y, asimismo, a una revision del producto y al
rechazo de los productos defectuosos, en su caso.

Todas las medidas correctivas deben quedar documentadas
y registradas.

Registros

Se registraran todos los resultados obtenidos en las
pruebas de incubacion efectuadas, asi como también las
medidas correctivas tomadas, en su caso.

Si se utilizara agua reciclada en el enfriamiento, quedara
constancia del nivel de cloro residual.

FASE 9. ALMACENAMIENTO

Una vez que el producto haya sido enfriado, sera
almacenado.

Riesgos

Incremento de microorganismos en los productos debido
a danos causados a los productos o envases por
almacenamiento en condiciones defectuosas.

Medidas preventivas

Los almacenes donde se conserven los productos acabados
deberan cumplir con las condiciones generales de higiene.
También es importante que se realice una adecuada estiba,
con el fin de que no se produzcan danos en los productos
almacenados.



Limite critico

La estiba sera adecuada y los almacenes estaran en buen
estado de limpieza, desinfeccion y desratizacion; se
evitaran, durante el tiempo de almacenamiento,
temperaturas extremas.

Vigilancia/frecuencia

Examen visual periodico para comprobar que las
condiciones de estiba son las adecuadas.

Comprobaciéon de que el programa limpieza/desinfeccion
se realiza adecuadamente en los almacenes.

Medidas correctivas

Se corregiran las condiciones higiénicas o de estiba del
almacenamiento.

Rechazar los productos que hayan podido verse afectados
por una anomalia de las condiciones de almacenamiento, y
corregir estas anomalias.

Registros

Partes de incidencia de las condiciones de almacenamiento
y de todas las medidas correctivas adoptadas.
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[IV. PRODUCTOS CURADOS

Definicion

Productos elaborados con partes comestibles de las
especies de abasto, aves y caza autorizadas, picadas o no,
con adicion de sal y otros ingredientes, introducidos o no
en tripas naturales o artificiales, y sometidos a un proceso
de maduracion-desecacion (y opcionalmente ahumado),
que les confiere las caracteristicas propias organolépticas.



1. Diagrama de flujo para productos curados

PCC2 Recepcion de materias primas @

l

Almacenamiento de materias
primas e ingredientes

'

PCC2 Acondicionamiento O

'

PCC2 Mezcla o preparacion de la pasta O

l

PCC2

PCC2 Embutido O
'

PCC2 Secado-maduracion
'

PCC2 Acabado O
'

PCC2 Almacenamiento O

® Mayor Contaminacion
O Menor Contaminacion



“UOIIUISIP
£ ezorduury op

*, 1, 9P 00113 0MSISIY o

"UOIDIIJUISIP
£ ezordwry

051>
9091dsap 9p [820[ ], e
‘SBLIO)ORJSIIES
seo1uISIy
SOUOIPUO) o

*9291dsap ap [e20]
[°P <L BPEIIOPY o
‘soron £ sodmba
ap seoruISIy
SOUOIPUOY) o
‘uonemdruew ap

*SEATIOQII0) SepIPajy o | ewreidoxd mi8a110)) o op eweaSoud [op Wd'd SOUOIPUOD SLUINY o *(uonemdiuew
*9091dsap ap [e20] ‘oleqen ap uonedrde ©1221107) o ‘uonendruew “ependape | ‘eordojorqoniw | ‘uoeR8u0dsa(Y)
[P ©1, 9P SOMSISAY o | SOUODIPUOD 11F21I07) o ‘fensia uodadsuf o | op seonoead seuonge | g .L/odwary, e | uoBUIIEIUOY ¢ | OJUSIWRUODIPUOIY *¢
“edarpotiad “0)UDIBUIIRW[R

[ensia uodadsuy o 9p seauopt *(BqUISd ‘UODBIOX

“UQIDIIJUISIP SOUODIPUOY) o ‘Sa[nN) 01291102

£ ezorduur ‘ugoruipe OJUdIWRUIIRWE

op ewreadoud [op [op seLojoesIes RUWIINSIG o

uonedrde v1201107) SeOIUQISIY *(UO1I2JUISIP

‘08D 1S UD "1, 9p 0NsI3oY o SOUODIPUOY) o ‘ezorduur) ugorwe
SEAIIILIO) SEPIPIN o ‘seyde ou "010 [9p “epe[aduod oured [op seoruiSiy “sopuaIparSur
"OJUINWRUIIRWE | SeLajew ap ozePAye|  [0nuod £ soorporrad | 1) g1- enS1o> L e SOUODIPUOY) o | “BIISO[OIGOIIIW 3 sewtad
9p sauoIpuod | -ojusrwEUIRWE I soorojorqomoru | -eperaSiyar aured “ependape | UoBUIERIUOD SELIDIRW P
£ .1, 9p sonsI3y o | souonIPUOd 11891107) ssieuye| 0,4 NSI0> Je| g .L/odwary, e |0 /4 O)uswaIduy ¢ | OJuSIURUD WY g

“(seorusIy

*SEAIIIII0D *0JUDIWIIIIS(R SOUONIPUOD / “so1uafia “ependape
sepipaw £ enSe op | op gyuany op orquied .1) autodsuen sqerod enSe ojuarwyseqe | “earSojorqosonu “enge
SISI[EUR 9P SOPEI[NSAY o | O 0IO[ 9P UONIPY o | 9P OIpaw [ap [0nu0)) o | soyismbar ardumry o 9P NUIN o | UOIBUIWEIUOY) o 9p onsturung

“exdwod *0se) 1S *SIIOPIIN0IJ

*SPATIDQIIO) SePIPI ap sauonedynadss | ua searSojorqoronu 9p UOIESO[OWO] o

owod Ise ‘feuty ‘soropaaroxd | sefop oyusrrdumr) o SoUODLIYIAST o * (searugrdry

uowreydrp £ epnaed 9p uoneSojowoy ‘seondojouedio ‘epe[asuo0d JuIed SOUODIPUOD
eped ered sopenjooyo RIATIEN seonsLpeIed | 1) gl- [enSio> .l e ‘4 1) SepENOIpE “sopuarparSur
$9[011U0D SO[ UOD ‘eide ou £.1 epnaed | eperaduyor oured 9uodsuen ap orpawr | “earojorqomorur | 9 sewid seryew
BPRITUD 9P SONSISIY o | BLINNBW IP OZEYIIY o eped ud [onuo)e| DL [ENS10> Je| g [op sauonIpuo)) o | uoLRUTWEIUO) o | 3P UODIIIY ']

SVALLDTIIOD VIONINDTIA ODILIID SVALLNIATId
OYLSIOTA SVAITIN /VIONVTIOIA ALIANTT 20d SVAITIN SODSI ASVA

sopeind soj}onpoad eiled uosag ap oipend g

74



‘osed
ns U9 ‘SOPRUIULII)
sojonpoud ap

SISI[EUE 9P SOPRINSIY o

‘oyde ou oponpoxd
[P 0zeydY o
odmba
op oyund e BIsINg o
“UOIIIIJUISIP
£ ezordwr op
sewreaSoud 118ou107) o
‘oleqen ap

‘odmba
[op ea1porad uoISIAY o
“UOIIIIJUISIP
Jezordur
op eweaSoud [op
uonedrde v1991107) o

"OPeSeAUd 0]1I3.110)) o

*SBLIOYDRSTIES
seoruISIy
SIUOIIPUOY) o

“Tedo]
[9P . EPENOIPY o

‘odmba

[op OjudIWRUODUNY
01091107) o

‘sofnn £ odmba

ap seoruISIy
SOUODIPUOY) o

‘uonendruew op

“eardoforqordIw

*(opeseAud)
‘opeaypuo|
‘0peadod) Ip 0sed

*SPATIIQIIO SEPIPIIN o | SAUODIPUOD II1I0)) o “Tensia uodadsuy o ‘Wdde| g | souonipuod seuong e [ uoneUILIEILO) 8 [ UD) OPEqRIY °/,
“pepawngy
/1 /oduwory,
ap eorporad uoISIAY o *SELIOJORJSILS
‘oponpord SeoIuISIy
‘0sa001d “UQIDLOLIR) [op eotporiad SOUODIPUOY) o

[P SUODIPUOD 9p osavoad eondyjouedio “91uarpuodsariod *0I9PERIAS

Se[ 9p [01U0D [P UODENIIPY o uonoadsuy e UODRIOR[D [op seoruiSiy
3P YOI ‘0SB NS UD ‘o3onpoad “eatporad ap osadoad SOUODIPUOY) o “e[RWOUE “ugBMpPRW
A SLAIIII0D SEPIPIN o [P 0zeY o [ensia uooadsupe| PP oyustwduny e | g OPIULOP 0890IJ o [ UODBIUIWLII] o /OprIAS °g

“UQIDIIJUISIP 'sonn & sodmba

“uonIyuIsap /ezardwiy £ ezordwury *SELIOJIRJSES 9p searuIdIy

ewerdord 118a1107) o op ewrerdoud [ap SeOTUISIY SOUODIPUO)) o
‘oleqen ap uonedrde v1291107) SOUODIPUOY) o ‘uonemdiuew 9p | “eatSojorqosotu

*SPATIDILIOD SEPIPIA o | SIUODIPUOD 11821107 o ‘[ensta uodadsuy o ‘Wd'de| g | souonipuod seuong e [ uoweUILIEIUOY) ‘opnnquiy ‘g

*so[on & sodmba

*SELIOJORJSILS op seoruIdiy

“UOIDIIJUISIP “UQIDIIJUISIP SeIuISIY SOUODIPUO)) o

£ ezarduur op £ ezorduur SOUODIPUOY) o ‘uoediuewr op
ewrersoud 18a1107) o op ewreadoud [op ‘SopezLIoInE SOUONIPUOD SeUINY o - eysed
‘oleqen ap uonedrde ©10a1107) o SOATYIPE S)TWII o “ependape | ‘eordojorqoniw | e ap uoneredard
*SEATIOLI0) SEPIPIN o | SOUODIPUOD 1182110)) o “[ensia uoadsuy o Wd'de| 3 L1/0dwoaly e | uonBUILIEIUOY o 0 RPN F

SVALLDTIIOD VIONANITHA OJILIID SVALLNIATId
OYLSIOTI SVAIaIN /VIONVTIDIA HLINT'T 20d SVAITIN SODSI ASVA

(uoroenunuo) sopeind sojonpoid eised uoi}sag ap oipend g

75



emjerdwa], 4 .

"OJUDTIWRUIIBWE 9P
SOUODIPUOD I[31107) o

“UQIIIYUISIP

£ ezorduy

op eweaSoud [op
uonedrde v1201107) o

‘SEPeNdAPL BqNsd

9P SUODIPUO) o
‘SBLIO)DRJSIIBS
seo1upIdIy

"0129.110)
OJUSTWEUIILWIY o

*(uo1I2§UISIP

‘ezorduy) ugoeuure

eide “edrpotiad SOUODIPUOY) o [op seo1uISIy ‘soponpoud sof
*SEAD}J9LI0) SEPIPI o | OU BLIDIEW OZBYDIY o [ensia uondadsuy o [ “sewonNXad I 1A e | g SOUODIPUO) o | P UOIEBIAN[Y o | 0IUDIWEUIRUIY 'Q
SYALLDTIIOD VIDNANDTIA ODILD SYAILNIATId
OYLSIDTI SVAIqAN /VIDNVTIDIA HLIAT'T 20d SYAIqAIN SOISAN qSvd

(uoioenunuod) sopeind sojonpoid esed uoi}sag ap oipend g

76



3. Guia practica de aplicacion de productos curados

FASE 1. RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase tiene lugar la recepcion de los diferentes
ingredientes que entraran en la composiciéon del producto
final, desde la materia prima carnica a los condimentos,
especias y aditivos que se emplean en el proceso.

Se incluye en esta fase el suministro de agua, que debe ser
potable para permitir su empleo en la elaboraciéon de los
productos y en la limpieza general de las instalaciones.

Riesgos

El riesgo fundamental de esta fase es la aceptacion de
materias primas o ingredientes que, por no estar en las
debidas condiciones de frescura o sanitarias, puedan
suponer un peligro para la salubridad del producto del
que formaran parte. No solo la calidad inicial o intrinseca
de las materias primas puede no ser aceptable, sino que
también podrian haber sido manejadas y transportadas en
condiciones inadecuadas, de tal forma que al llegar a la
industria no se encontraran en las debidas condiciones
higiénicas.

En el caso del suministro de agua, el riesgo es que suponga
una via de contaminacién para las materias primas,
instalaciones, tutiles, equipos o productos terminados.

Medidas preventivas
Homologacion de proveedores

Con la homologacion de proveedores se pretende
fomentar entre las empresas un sistema de calificacion de
suministradores para garantizar las materias que
adquieren.

Inicialmente la homologacion puede ser "historica", es
decir la de aquellos proveedores con quienes se mantiene
una relacion comercial satisfactoria desde hace tiempo.
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Antes de homologar a un nuevo proveedor, la industria debe
tener el conocimiento mds completo posible del mismo, de
tal forma que pueda apreciar, evaluar y valorar si podra
suministrarle los productos con la calidad que se requiere y
las especificaciones de compra que pudieran establecerse.

Esta valoracion puede basarse en elementos tales como la
visita a las instalaciones del proveedor, su situacion en
relacion a la normativa vigente, las garantias sanitarias que
aporta, el sistema de control de calidad que tiene
implantado, etc.

Ademas, una vez homologado un proveedor, debe
comprobarse el grado de cumplimiento de las
especificaciones de compra establecidas, mediante el
seguimiento de las partidas suministradas. Ello permite
determinar, entre otras cosas, la necesidad de un mayor o
menor control de las partidas recibidas de ese proveedory,
en ultima instancia, su deshomologaciéon por
incumplimientos repetidos.

Evidentemente, este objetivo no puede ser conseguido de
forma inmediata ni en todos los casos, pero tanto la
homologacion de proveedores como el establecimiento de
especificaciones de compra concretas en los contratos de
suministro deberian constituir una meta.

Evitar riesgos microbioligicos

La industria receptora debe asegurarse de que el
transporte de las materias primas se va a realizar en
condiciones de higiene y estiba adecuadas. Asi, por
ejemplo, en el caso de las carnes deben respetarse las
temperaturas de transporte legalmente establecidas.

El agua serd siempre potable

Salvo para los usos contemplados especificamente en la
normativa. En los casos en que la cloracion sea necesaria,
sera mantenida segun el procedimiento y periodicidad
establecidos.



Limite critico

Las materias primas e ingredientes deben cumplir las
normas microbiologicas establecidas por la legislacion o,
en su caso, las fijadas en las especificaciones de compra,
que nunca seran menos estrictas que las legalmente
establecidas.

Uno de los elementos objetivos que debe emplearse en esta
fase es la aplicacion de la temperatura de transporte
exigida. En este caso:

e 7° C para las carnes refrigeradas de animales de abasto.
® 4° C para las carnes refrigeradas de aves.

e 3° C para despojos.

e -12° C para las carnes congeladas.
Vigilancia/frecuencia

En el momento de la recepciéon de cada partida, se
verificara mediante inspeccion visual que las condiciones
higiénicas y de estiba hayan sido las adecuadas y que no se
hayan transportado productos incompatibles.

En su caso, se realizara inspeccion visual del registro
grafico de la temperatura del medio de transporte para
materias primas que asi lo requieran.

Se comprobara si las mercancias proceden de proveedores
homologados y que cumplan las especificaciones de
compra previamente establecidas.

En el caso de las materias primas carnicas, se procedera a
realizar una inspeccién organoléptica que permita
asegurar su frescura, y un control de la temperatura
(cuando fuera necesario) en cada partida.

Cuando la mercancia fuera en envases y en embalajes, se
comprobara el buen estado de los mismos y su correcto
etiquetado.
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Debe procederse a la realizacion de una serie de andlisis
microbiol6gicos peridédicos de las materias primas e
ingredientes, con el fin de conocer su estado higiénico-
sanitario. La empresa determinara la frecuencia de estos
analisis, de tal manera que roten sobre la totalidad de los
proveedores. La frecuencia podra variar en funcion de los
resultados obtenidos y de los analisis aportados por los
proveedores.

La potabilidad del agua se controlara mediante analisis
microbiol6gicos y fisico-quimicos en diversos puntos de la
instalacion de tuberias del establecimiento.

En los casos en que la cloracion fuera necesaria (agua de
pozo, aguas superficiales o aguas de la red con depositos
intermedios), se utilizara una alarma de cloro para
detectar si se esta verificando la cloracion.

Medidas correctivas

Si se comprueba que las materias primas o ingredientes
recibidos no se encuentran en las condiciones 6ptimas, se
debera proceder a su rechazo.

Si el incumplimiento se refiriera tUnicamente a
especificaciones de compra que no afectaran a la
seguridad ni salubridad de la partida, se pondra en
conocimiento de la empresa proveedora y, en caso de
sucesivos incumplimientos, se procedera al retiro de su
homologacion.

Si el agua presentara unos valores que excedieran los
limites establecidos, se procedera a la inutilizaciéon del
punto de toma de muestra hasta el estudio de las causas y
la correccion de las mismas, o bien al cambio de la fuente
de abastecimiento.

Registros

Debera cumplirse un registro de entradas, en las cuales
para cada partida se hara constar la procedencia, la
temperatura de recepciéon (en su caso) y su aceptacion



final o rechazo, asi como cualquier otra anotacion que se
considere oportuna. (Véase en el Capitulo VI el ejemplo
de hoja de control de recepcion).

Se guardaran los informes de los resultados analiticos
realizados en las materias primas, ingredientes y agua, asi
como también los aportados por los proveedores en su
caso, y las cartas de garantia; es decir, todo aquello que
sirva como constatacion de que las medidas preventivas se
han llevado a cabo.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 2. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase, tras la recepcion de las materias primas e
ingredientes, se procede a su almacenamiento en los
locales adecuados a las necesidades de cada uno de ellos,
hasta el momento de su procesamiento.

Riesgos

En esta fase el riesgo a evitar es que un inadecuado
almacenamiento de las materias primas e ingredientes
origine su alteracion o contaminaciéon microbiologica.

Medidas preventivas

Las materias primas carnicas y aquellas que requieran una
conservacion frigorifica deben ser almacenadas en camaras
de refrigeracion o congelacion, segun el caso. El tiempo y la
temperatura de almacenamiento combinados
adecuadamente constituyen un factor esencial para garantizar
la correcta conservacion de las materias primas carnicas.

El resto de ingredientes y elementos auxiliares, aunque no
necesiten una conservacion frigorifica, deben ser
igualmente almacenados en locales previstos para ese fin.
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Durante el almacenamiento se deben revisar de forma
especial los "sobrantes", ya que sus envases han sido
abiertos y se han manipulado. Estas operaciones
comportan mayor riesgo de contaminacion y, por tanto, un
plazo menor de vida util. También se deben respetar las
fechas de caducidad, consumo preferente, etc.

La estiba, tanto en camaras como en almacenes, sera
adecuada (por ejemplo, evitando que los productos entren
en contacto directo con el suelo), de tal forma que
permita facil acceso y el control de las mercancias
almacenadas. Debe realizarse una rotacion perioédica, con
el fin de asegurar que las materias no se almacenan de
forma indefinida.

La circulacion adecuada del aire en las camaras vy
almacenes tiene un papel importante, ya que evita zonas
con diferentes temperaturas, favorece la eliminacion de
olores extranos y, en general, mejora la conservacion.

En las camaras y en los almacenes se aplicara un programa de
limpieza y desinfeccion que permita mantener estos locales
en condiciones higiénicas y evitar que sean una fuente de
contaminacion para las materias primas e ingredientes.

Limite critico

En las camaras de almacenamiento de materias primas
carnicas, se mantendran las temperaturas indicadas en el
apartado "Limite critico" de la Fase 1 de esta Guia.

El tiempo de almacenamiento en las camaras serd el
adecuado para cada tipo de materia prima o ingrediente.

Se mantendran condiciones idoneas de estiba, asi como
también las medidas generales de higiene (tanto en la
manipulacion como en los locales) y de limpieza,
desinfeccion y desratizacion.

Vigilancia/frecuencia

Se debe asegurar que las camaras mantienen la



temperatura exigida para las materias primas, de acuerdo
con lo que establezca la legislacion. Para ello, se procedera
al registro de su temperatura mediante termometros
registradores, con un sistema informatizado o, en su
defecto, manualmente, con la periodicidad conveniente,
en funcién de las caracteristicas de la materia prima y el
riesgo que presente. (Véase en el capitulo VI el ejemplo de
hoja de control de temperatura de camaras).

Debe cumplirse el programa de limpieza y desinfeccion de
las camaras y almacenes.

Se realizara una inspeccion visual periddica de la estiba y
estado de las materias primas y sobrantes para localizar
potenciales problemas. (Véase en el capitulo VI el ejemplo
de hoja de control de condiciones de almacenamiento).

Medidas correctivas

Si se detecta una anomalia en las condiciones 6ptimas de
almacenamiento o temperatura de las camaras, se
procedera a su correccion sin dilacion y a una inspeccion
de las materias primas para comprobar su estado. Si las
materias primas no se encuentran en condiciones
satisfactorias, se procedera a su rechazo.

Registros

Las graficas de temperatura, los datos informaticos o las
hojas de control manual de temperatura deben
conservarse como parte de las documentacion; se hard
constar en ellas el dia y camara a que pertenece la
temperatura registrada.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 3. ACONDICIONAMIENTO

En esta fase las materias primas, antes de su utilizacion en
la mezcla con el resto de los ingredientes, se someten a un
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acondicionamiento previo, conjunto de operaciones que
consisten en la preparacion de las materias primas para su
uso en el proceso de fabricacion. Tales operaciones
pueden ser el deshuesado, troceado, triturado, picado,
descongelacion, pelado, limpieza, desalado y/o remojo de
las tripas, etc., o una combinacion de cualesquiera de ellas.

Riesgos

El riesgo fundamental en esta fase es que pueda producirse
una contaminaciéon microbiana de las carnes y otras
materias primas, o la multiplicacion de la flora microbiana
ya presente en ellas.

Medidas preventivas

La regla de oro de esta fase es "Hagalo limpio, rapido y en
Jrio”, que recoge los principios basicos que deben regir el
trabajo en la industria carnica.

En el caso de que fuera necesario descongelar las materias
primas, se prestara especial atencion a la temperaturay al
tiempo empleados en el proceso.

En el local de despiece de la materia prima carnica, la
temperatura no superara los 12° C; el tiempo de
permanencia de los productos sera el imprescindible para
su acondicionamiento.

En estas operaciones donde hay intervenciéon de equipos,
utiles y operarios, las materias primas pueden ser
contaminadas debido a unas deficientes condiciones
higiénicas de manipulacion y limpieza. Por ello es muy
importante controlar que tanto el local como los equipos
utiles de trabajo estén limpios antes de empezar a trabajar.

El seguimiento de unas Buenas Practicas de Manipulacion
para minimizar el riesgo derivado de unas malas practicas
higiénicas, depende en gran parte de una formacion
adecuada del personal. Ademas, es necesario que de vez
en cuando se recuerden los conocimientos adquiridos
mediante charlas, asistencia a cursillos, etc.



Limite critico

Debe asegurarse un correcto estado de limpieza y
desinfeccion de los equipos y utiles empleados.

Debe mantenerse la temperatura adecuada de la materia
prima carnica.

La actuacion del personal debe ajustarse a las buenas
practicas de manipulacion.

Vigilancia/frecuencia

La inspeccion visual del estado de equipos, utiles e
instalaciones antes del inicio y durante las operaciones, asi
como también la observacion de las practicas de manipulacion
de los operarios, servird para minimizar la contaminacion.

Si en esta fase se produjera una contaminacion, ésta se
arrastraria a las siguientes, razéon por la cual también es
conveniente realizar algun analisis de superficie, con el fin
de comprobar si la limpieza y desinfeccion se estan
aplicando correctamente.

Se controlara la temperatura del local de despiece
mediante un termoémetro registrador; la temperatura no
debera sobrepasar los 12° C.

Medidas correctivas

Si se observaran condiciones de trabajo incorrectas, ya
fuera por el estado de los equipos o por las practicas de
manipulacion de los operarios, se procedera a su
correccion inmediata; podria ser necesario modificar el
programa de limpieza y desinfeccion.

Registros

Conservar registros de temperatura del local de despiece,
en su caso, en los cuales se hara constar la fecha y el local
al que pertenecen.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.
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FASE 4Y 5. MEZCLA O PREPARACION DE LA PASTAY
EMBUTIDO

En estas fases las carnes, anteriormente acondicionadas, se
mezclan con agua, sal, especias y resto de ingredientes,
para formar la masa del producto cdarnico.
Posteriormente, la pasta ya preparada es introducida en la
tripa o envoltura, para ser sometida al tratamiento
correspondiente.

Riesgos

Al igual que en la fase anterior, el riesgo se debe a la
posible contaminaciéon microbiana de las carnes y otras
materias primas, o a la multiplicacion de la flora
microbiana ya presente en ellas.

En esta fase se anade el peligro de una adicion incorrecta
o excesiva de los aditivos.

Medidas preventivas

La limpieza, la desinfeccion, el mantenimiento de los ttiles
y equipo utilizados en el proceso, la manipulacion
higiénica por parte de los operarios y el mantenimiento de
la temperatura adecuada, son medidas preventivas a
aplicar.

Debera existir una formulacion especifica para el producto
que se elabore, en la que se haga constar claramente las
dosis utilizadas para cada aditivo. La preparacion de las
mezclas de aditivos y su uso sera realizada por personal
entrenado en la empresa. Se revisaran periodicamente los
elementos de pesaje (calibrado).

Limite critico

Adecuada limpieza, desinfeccion y mantenimiento de los
equipos y utiles empleados en el proceso y buenas
practicas de manipulacion por parte del personal.

Dosificacion correcta de los distintos ingredientes, de
acuerdo con la formulacién de cada producto y dentro de



los limites que indica la legislacion para los productos que
asi lo tengan establecido. Funcionamiento correcto de los
equipos de fabricacion.

Vigilancia/frecuencia

Inspeccion visual del estado de limpieza y funcionamiento
de equipos, utiles e instalaciones, antes del inicio y
durante las operaciones, asi como también la observacion
de las practicas de manipulacion de los operarios.

Correcta aplicacion del programa de limpieza vy
desinfeccion previamente establecido.

Control del pesado y formulacién correcta de todos los
ingredientes, con especial atencion a los aditivos.

En el caso de que las masas se dejaran reposar, se vigilarda
que el lugar donde se conservan esté limpio, a una
temperatura adecuada y que no existan productos
incompatibles.

Medidas correctivas

Si se observaran condiciones de trabajo incorrectas, ya
fuera por el estado higiénico y de limpieza de los equipos o
por las prdacticas de manipulaciéon de los operarios, se
procedera a su correcciéon inmediata antes de seguir
trabajando y se examinara la masa para determinar su
destino (idoneidad, utilizacién alternativa o rechazo).

En caso de mal funcionamiento, se llevara a cabo una
reparacion de los equipos.

Registros

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 6. SECADO/MADURACION

Durante esta fase tienen lugar una serie de reacciones,
favorecidas por los cambios de temperatura y humedad,
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que confieren al producto las caracteristicas
organolépticas (color, olor, sabor, textura...) particulares.

En los casos en que se proceda al estufaje, éste quedara
incluido como una accién mas en la fase de secado y
maduracion.

Riesgos

El riesgo en esta fase es la posibilidad de un desarrollo
anormal de la fermentaciéon que pueda dar lugar a la
alteracion del producto.

Medidas preventivas

La definicion y conocimiento previo del proceso de
elaboracion y del producto final son elementos
imprescindibles para evitar fallos posteriores; en el proceso
de elaboracion, conviene tener en cuenta las
caracteristicas de las piezas con las que se va a trabajar
(calibre, composicion, calidad de la materia prima, etc.).

Durante esta fase, los primeros dias resultan
especialmente criticos, ya que la masa ain no presenta
estabilidad en el proceso de fermentacion (acidez,
humedad, etc.). Por ello, en el comienzo de la
maduraciéon es importante, para la seguridad
microbiologica del producto, la adicion de dosis
correctas de condimentos y aditivos autorizados que,
anadidos a la masa del producto, inhiben el desarrollo de
microorganismos indeseables.

Un adecuado manejo de los factores ambientales que
definen el proceso (temperatura, humedad relativa,
circulacion del aire y tiempo), resulta determinante para la
obtencion de productos estables y seguros.

Limite critico

El objetivo de esta fase es que se cumpla el proceso de
elaboracion definido y en condiciones higiénicas
satisfactorias.



Vigilancia/frecuencia

La supervision continuada a lo largo de la fase de
maduracion es un elemento clave para asegurar la calidad
del producto. Debe llevarse a cabo un examen
organoléptico, por el que se apreciara la evolucion del
color, sabor, olor y textura; en caso necesario, se
practicaran cortes para valorar la idoneidad de la fase.

Los parametros tiempo, temperatura, humedad y velocidad
del aire son claves durante esta fase. Cualquier desviacion
de ellos respecto a los establecidos en la definicion del
proceso, pueden alterar el producto; por tal razon,
requieren un seguimiento regular.

Por su gran importancia debe prestarse especial atencion
al estufaje.

Medidas correctivas

Tienen por objeto corregir los factores que hayan alterado
el proceso de fabricacion; se rechazaran, en caso necesario,
los productos obtenidos bajo condiciones de fabricacion
no adecuadas.

Registros

Cualquier desviacion en el proceso de fabricacion establecido
o cualquier anomalia detectada debe quedar registrada, asi
como las medidas correctivas que se pongan en marcha.

Es recomendable que cada lote o partida tenga una ficha u
hoja de control en la que se reflejen sus caracteristicas (por
ejemplo, namero de piezas, peso de la masa, mermas,
alteraciones y otras observaciones que se consideren de interés,
ver en el Capitulo VI la hoja de control de produccion) asi
como también su valoracién o aceptacion final.

FASE 7. ACABADO

Una vez concluida la fase de secado/maduracion el
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producto queda terminado, pudiendo ser almacenado o
sometido a manipulaciones, tales como loncheado o
troceado y envasado posterior.

Riesgos

Estas operaciones suponen un riesgo de contaminacion
microbiologica del producto, especialmente en el caso del
loncheado o troceado, si se tiene en cuenta que no va a
seguir ningun tratamiento posterior que anule dichos
riesgos.

Medidas preventivas

Las fuentes principales de contaminaciéon son los
manipuladores y los equipos.

Es primordial el cumplimiento del programa de limpiezay
desinfeccion de equipos y ttiles de trabajo.

Los operarios deben observar en todo momento unas
buenas prdcticas de manipulacion, si bien en este tipo de
operaciones, por el riesgo que suponen, es aun mas
importante mantener la higiene personal.

Para asegurar el adecuado funcionamiento de los equipos,
se procedera a su buen mantenimiento, con revisiones
periodicas.

El local se mantendra a la temperatura adecuada para los
productos.
Limite critico

La temperatura del local donde se realice el loncheado o
troceado debera ser la adecuada para la realizacion de
estas operaciones.

Se mantendra el mas estricto estado de limpieza de los
equipos y utiles empleados; asimismo se cumplira con las
buenas practicas de manipulacion.

El envasado se realizara en forma correcta.



Vigilancia/frecuencia

Antes de iniciar los trabajos se realizara una inspeccion
visual, con el fin de comprobar que se cumplen los niveles
de limpieza e higiene requeridos.

Con el propésito de controlar la correcta aplicacion del
programa de limpieza y desinfeccion, se realizara una toma
periodica de muestras de superficie.

Se comprobara también que la temperatura del local de
troceado y loncheado sea la adecuada para llevar a cabo las
operaciones pertinentes; se facilitara de esa manera la
manipulacion de los productos. Asimismo, se tendran en
cuenta las condiciones climaticas ambientales (evitando
temperaturas extremas).

Debe vigilarse que durante la realizacion de las distintas
operaciones se respeten las buenas practicas higiénicas. Se
realizara una revision periodica de mantenimiento de los
equipos.

Se tomaran muestras periodicas de los productos
terminados, para comprobar su correcto estado higiénico;
su frecuencia dependerd de los resultados obtenidos, el
volumen de produccion y el tipo de producto y riesgo que
presente.

Medidas correctivas

Si apareciera algun tipo de contaminacion microbiolégica
en las superficies del equipo, utiles, local o productos, se
debera corregir el programa de limpieza/desinfeccion o su
aplicacion, o corregir condiciones de trabajo o
manipulacion, segin fuera la causa de la contaminacion
microbiana, y se debera proceder al rechazo de los
productos no aptos.

Registros

Se registraran los resultados de los analisis efectuados en
los productos terminados, asi como los resultados de los
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analisis realizados para comprobar la correcta aplicacion
del programa de limpieza y desinfeccion.

Las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 8. ALMACENAMIENTO

Una vez que el producto haya sido acabado, sera
almacenado en un local que esté a una temperatura
adecuada, segun el tipo de producto.

Riesgos

Defectos o alteraciones en los productos, envasados o no,
por almacenamiento en condiciones defectuosas.

Medidas preventivas

Los almacenes donde fueran a mantenerse productos
acabados deberan cumplir las condiciones generales de
higiene. Deberan estar a la temperatura adecuada, segiin
el producto.

También es importante una adecuada estiba, para que no
se produzcan danos en los productos almacenados;
asimismo, debe existir una correcta circulacion del aire.

Limite critico

Se evitardan temperaturas extremas que pudieran alterar el
producto.

La estiba serda adecuada y los almacenes estaran en buen
estado de limpieza y desinfeccion.

Vigilancia/frecuencia

Examen visual peridédico para comprobar que las
condiciones de estiba son adecuadas.

Comprobacion de que el programa de
limpieza/desinfeccion también se realiza en los almacenes.



Medidas correctivas

Se corregiran las condiciones higiénicas o de estiba del
almacenamiento.

Se rechazaran los productos que hayan podido verse
afectados por una alteracion de las condiciones de
almacenamiento.

Registros

Deberan prepararse partes de incidencias de las
condiciones de almacenamiento y de todas las medidas
correctivas adoptadas.

93



94

V.JAMON Y PALETA CURADOS

Definicion

Productos elaborados con las extremidades posterior y
anterior del cerdo, que han sido sometidos a un
tratamiento de salado, maduracién-desecacion vy,

opcionalmente, ahumado, que les confiere una
conservabilidad y caracteristicas organolépticas propias.



1. Diagrama de flujo para jamon y paleta curados
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3. Guia practica de aplicacion de jamon y paleta curados

FASE 1. RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase tiene lugar la recepcion de los diferentes
ingredientes que entraran en la composicion del producto
final, desde la materia prima cdrnica a los condimentos,
especias y aditivos que se emplean en el proceso.

Se incluye en esta fase el suministro de agua, que debe ser
potable para permitir su empleo en la elaboracion de los
productos y en la limpieza general de las instalaciones.

Riesgos

El riesgo fundamental de esta fase es la aceptacion de
materias primas o ingredientes que, por no estar en las
debidas condiciones de frescura o sanitarias, puedan
suponer un peligro para la salubridad del producto del
que formaran parte. No solo la calidad inicial o intrinseca
de las materias primas puede no ser aceptable, sino que
también pueden haber sido manejadas y transportadas en
condiciones inadecuadas, de tal forma que al llegar a la
industria no se encuentren en las debidas condiciones
higiénicas.

En el caso del suministro de agua, el riesgo es que suponga
una via de contaminaciéon para las materias primas,
instalaciones, tutiles, equipos o productos terminados.

Medidas preventivas
Homologacion de proveedores

Con la homologacion de proveedores se pretende
fomentar entre las empresas un sistema de calificacion de
suministradores, con el fin de garantizar las materias que
adquieren.

Inicialmente la homologacion puede ser "historica”, es
decir, la de aquellos proveedores con los que se mantiene
una relacion comercial satisfactoria desde hace tiempo.
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Antes de homologar a un nuevo proveedor, la industria
debe tener el conocimiento mas completo de él, de tal
forma que pueda apreciar, evaluar y valorar si podra
suministrarle los productos con la calidad que requiere y
las especificaciones de compra que pudieran establecerse.

Esta valoracion puede basarse en elementos tales como la
visita a las instalaciones del proveedor, su relacion con la
normativa vigente, la garantias sanitarias que aporta, el
sistema de control de calidad que tiene implantado, etc.

Una vez homologado un proveedor, debe comprobarse el
grado de cumplimiento de las especificaciones de compra
establecidas, por medio del seguimiento de las partidas
suministradas. Ello permite determinar, entre otras cosas,
la necesidad de un mayor o menor control de las partidas
recibidas de ese proveedor y, en ultima instancia, su
deshomologacion por incumplimientos repetidos.

Evidentemente, este objetivo no puede ser conseguido de
forma inmediata ni en todos los casos, pero tanto la
homologacion de proveedores como el establecimiento de
especificaciones de compra concretas en los contratos de
suministro deberian constituir una meta.

Evitar riesgos microbiolégicos

La industria receptora debe asegurarse de que el transporte
de las materias primas se realice en condiciones de higiene
y estiba adecuadas. Asi, por ejemplo, en el caso de las
carnes deben respetarse las temperaturas de transporte
legalmente establecidas.

El agua serd siempre potable

Esto debera cumplirse siempre, salvo para los usos
contemplados especificamente en la normativa. En los
casos en que la cloracion fuera necesaria, esta se realizard
segun el procedimiento y periodicidad establecidos.



Limite critico

Las materias primas e ingredientes tienen que cumplir las
normas microbiologicas establecidas por la legislacion o,
en su caso, las fijadas en las especificaciones de compra,
que nunca seran menos estrictas que las legalmente
establecidas.

Uno de los elementos objetivos que debe emplearse en esta
fase es la aplicacion de la temperatura de transporte
exigida. Algunos ejemplos son:

e 7° C para las carnes refrigeradas
e -12° C para las carnes congeladas
Vigilancia/frecuencia

En el momento de la recepcion de cada partida, se
verificarda mediante inspeccion visual que las condiciones
higiénicas y de estiba han sido las adecuadas y que no se
han transportado productos incompatibles.

En su caso, se realizara inspeccion visual del registro
grafico de la temperatura del medio de transporte para
materias primas que asi lo requieran.

Se comprobara que las mercancias procedan de
proveedores homologados 'y que cumplen las
especificaciones de compra previamente establecidas.

En el caso de las materias primas carnicas, se procedera a
realizar una inspecciéon organoléptica que permita
asegurar su frescura, y un control de la temperatura
(cuando fuera necesario) en cada partida.

Cuando la mercancia fuera en envases y en embalajes, se
comprobara su buen estado y correcto etiquetado.

Debe procederse a la realizacion de una serie de analisis
microbiologicos periodicos de las materias primas e
ingredientes, con el fin de conocer su estado higiénico-
sanitario. La empresa determinara la frecuencia de estos
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analisis, de tal manera que roten sobre la totalidad de los
proveedores. La frecuencia podra variar en funcion de los
resultados obtenidos y de los analisis aportados por los
proveedores.

La potabilidad del agua se controlard mediante analisis
microbiologicos y fisico-quimicos en diversos puntos de la
instalacion de tuberias del establecimiento.

En los casos en que la cloracion fuera necesaria (agua de
pozo, aguas superficiales o aguas de la red con depositos
intermedios), se utilizara una alarma de cloro para
detectar si se esta verificando la cloracion.

Medidas correctivas

Si se comprueba que las materias primas o ingredientes
recibidos no se encuentran en las condiciones 6ptimas, se
debera proceder a su rechazo.

Si el incumplimiento se refiriera Unicamente a
especificaciones de compra que no afectan a la seguridad
ni salubridad de la partida, se pondra en conocimiento de
la  empresa proveedora; en caso de sucesivos
incumplimientos, se procedera a retirar su homologacion.

Si el agua presentara unos valores que excedieran los
limites establecidos, se procedera a la utilizacion del punto
de toma de muestra para el estudio de las causas y su
correccion, o cambio de la fuente de abastecimiento.

Registros

Debera cumplirse un registro de entradas, en el cual para
cada partida se hara constar la procedencia, la temperatura
de recepcion (en su caso) y su aceptacion final o rechazo,
asi como también cualquier otra anotacion que se
considere oportuna (Véase en el Capitulo VI el ejemplo de
una hoja de control de recepcion).

Se guardaran los informes de los resultados analiticos
realizados en las materias primas, ingredientes y agua, asi



como también los aportados por los proveedores, en su
caso, y las cartas de garantia; es decir, todo aquello que
sirva de constatacion de que las medidas preventivas se
han llevado a cabo.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 2. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS E
INGREDIENTES

En esta fase, tras la recepcion de las materias primas e
ingredientes, se procedera a su almacenamiento en los
locales adecuados a las necesidades de cada uno de ellos,
hasta el momento de su procesamiento.

Riesgos

En esta fase el riesgo a evitar es que un inadecuado
almacenamiento de las materias primas e ingredientes
origine su alteracion o contaminaciéon microbiologica.

Medidas preventivas

Los jamones y paletas deben ser almacenados en camaras
de refrigeracion o congelacion, segun el caso. El tiempo'y
la temperatura de almacenamiento, combinados
adecuadamente, constituyen un factor esencial para
garantizar la conservacion de las materias primas carnicas.

El resto de ingredientes y elementos auxiliares, aunque no
necesiten conservacion frigorifica, deben ser igualmente
almacenados en locales previstos para este fin.

Durante el almacenamiento se deben revisar de forma
especial los "sobrantes", ya que sus envases han sido
abiertos y se han manipulado. Estas operaciones
comportan mayor riesgo de contaminacion y, por lo tanto,
un plazo menor de vida util. También se deben respetar
las fechas de caducidad, consumo preferente, etc.
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La estiba, tanto en camaras como en almacenes, sera
adecuada (por ejemplo, evitando que los productos entren
en contacto directo con el suelo), de tal forma que
permitan facil acceso y el control de las mercancias
almacenadas. Debe realizarse una rotacién periédica, con
el proposito de asegurar que las materias no se almacenen
de forma indefinida.

La circulacion adecuada del aire en las camaras y
almacenes tiene un papel importante, ya que evita zonas
con diferentes temperaturas, favorece la eliminacion de
olores extranos y, en general, mejora la conservacion.

En las camaras y en los almacenes se aplicara un programa
de limpieza y desinfeccion que permita mantener estos
locales en condiciones higiénicas y evitar que sean una
fuente de contaminacion para las materias primas e
ingredientes.

Limite critico

En las camaras de almacenamiento de materias primas
carnicas se mantendran las temperaturas indicadas en el
apartado "Limite critico" de la fase 1 de esta Guia.

El tiempo de almacenamiento en las camaras sera el
adecuado para cada tipo de materia prima o ingrediente.

Se mantendran determinadas condiciones de estiba, asi
como también las medidas generales de higiene (tanto en
la manipulacion como en los locales) y de limpieza,
desinfeccion y desratizacion.

Vigilancia/frecuencia

Se debera asegurar que las cdamaras mantengan la
temperatura exigida para las materias primas, de acuerdo
con lo que establezca la legislacion. Para ello, se procedera
al registro de su temperatura mediante termometros
registradores, con un sistema informatizado o, en su
defecto, manualmente, con la periodicidad conveniente,
en funcion de las caracteristicas de la materia prima vy el



riesgo que presente (Ver en el Capitulo VI el ejemplo de
hoja de control manual de temperatura en camaras).

Debe cumplirse el programa de limpieza y desinfeccion de
camaras y almacenes.

Se realizara una inspeccion visual periédica de la estiba 'y
del estado de las materias primas y sobrantes, con el
proposito de localizar potenciales problemas (Ver en el
Capitulo VI el ejemplo de hoja de control de condiciones
de almacenamiento).

Medidas correctivas

Si se detecta una anomalia en las condiciones 6ptimas de
almacenamiento o en su temperatura, se procedera sin
dilacion a su correccion y a una inspeccion de las materias
primas para comprobar su estado. Silas materias primas
no se encuentran en condiciones satisfactorias, se
procedera a su rechazo.

Registros

Las graficas de temperatura, los datos informaticos o las
hojas de control manual de temperatura deberan
conservarse como parte de la documentacion; se hara
constar en ellas el dia y camara a que corresponda la
temperatura registrada.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 3. ACONDICIONAMIENTO

En esta fase las materias primas, antes de su utilizacion en
la mezcla con la sal, se someten a un acondicionamiento
previo, conjunto de operaciones que consiste en la
preparacion de las materias primas para su uso en el
proceso de fabricacion. Tales operaciones pueden ser la
descongelacion, deshuesado, pelado, limpieza, etc., o una
combinacion de cualesquiera de ellas.
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Riesgos

El riesgo fundamental en esta fase es que pueda producirse
una contaminaciéon microbiana de las carnes y otras
materias primas o la multiplicacion de la flora microbiana
ya presente en ellas.

Medidas preventivas

La regla de oro en esta fase es "Hagalo limpio, rapido y en
frio", que recoge los principios bdsicos que deben regir el
trabajo en la industria carnica.

En el caso de que fuera necesario descongelar las materias
primas, se prestara especial atencion a la temperatura y al
tiempo empleados en el proceso.

En el local de despiece de la materia prima carnica, la
temperatura no superara los 12° C; el tiempo de
permanencia de los productos sera el imprescindible para
su acondicionamiento.

En estas operaciones en las que hay intervencion de
equipos, utiles y operarios, las materias primas pueden ser
contaminadas, debido a unas deficientes condiciones
higiénicas de manipulacion y limpieza. Por ello es muy
importante controlar que tanto el local como los equipos y
utiles de trabajo estén limpios antes de empezar a trabajar.

El seguimiento de Buenas Practicas de Manipulacion para
minimizar el riesgo derivado de unas malas practicas
higiénicas depende, en gran parte, de una formacion
adecuada del personal. Ademas, es necesario que de vez
en cuando se recuerden los conocimientos adquiridos
mediante charlas, asistencia a cursillos, etc.

Limite critico

Debe asegurarse un correcto estado de limpieza vy
desinfeccion de los equipos y tutiles empleados.

Mantener la temperatura adecuada de la materia prima
carnica.



La accion del personal debe ajustarse a las buenas practicas
de manipulacion.

Vigilancia/frecuencia

La inspeccion visual del estado de equipos, utiles e
instalaciones antes del inicio y durante las operaciones, asi
como también la observacion de las practicas de manipulacion
de los operarios, serviran para minimizar la contaminacion.

Si en esta fase se produjera una contaminacion, ésta se
arrastraria a las siguientes; por tal razén, también es
conveniente realizar algin analisis de superficie, para
comprobar si la limpieza y desinfeccion se estan aplicando
correctamente.

Se controlara la temperatura del local de despiece
mediante un termoémetro registrador; se comprobard que
la temperatura no sobrepase los 12° C.

Medidas correctivas

Si se observaran condiciones de trabajo incorrectas, ya
fuera por el estado de los equipos o por las practicas de
manipulacion de los operarios, se procedera a su
correccion inmediata; podria ser necesario modificar el
programa de limpieza y desinfeccion.

Registros

Se conservaran registros de temperatura del local de
despiece, en su caso, donde se hara constar la fecha y el
local al que correspondan.

Todas las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 4. SALADO

Una vez acondicionados los jamones y paletas, se
procedera a su tratamiento con sal, para su difusion en la
masa del producto.
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Riesgos

El riesgo en esta fase es que las sales no se difunden
uniforme y suficientemente en la masa del producto; la
utilizacion de sal contaminada o condiciones inadecuadas
del local de salado, pueden originar una contaminacion
microbiana que altere el producto.

Medidas preventivas

La sal inhibe o detiene el crecimiento de la mayoria de las
bacterias cuando se utiliza en concentraciones suficientes.
Por ello, desde el punto de vista sanitario, tiene un papel
fundamental como agente bacteriostatico.

La dosificacion adecuada de la sal —en funcion del peso de
las piezas y de factores tales como temperatura y tiempo de
salado- permitira eliminar posibles fallos. En todo caso, el
salado debe siempre efectuarse en un local cuya
temperatura se recomienda no supere los 6° C. La
utilizacion de bajas temperaturas se debe a que la accion de
la sal esta en relacion con su concentracion en la fase
acuosa de la pieza; por lo tanto, se necesita en esta fase la
utilizacion del frio, ya que el contenido de agua atun es
importante.

La buena calidad de la sal se garantiza con su adecuada
renovacion o reposicion, anadiendo sal nueva sobre la
usada; esto es debido a la flora microbiana y al grado de
humedad de la sal usada (necesaria para un buen salado).

Si hubiera un periodo en el cual no se llevara a cabo el
salado, la sal se conservara en condiciones higiénicas en
un lugar fresco y seco; antes de su utilizacion, se
recomienda su cribado y/o lavado, procediendo a su
homogeneizacion para que adquiera la humedad
debida. Asimismo, antes de reutilizarse debera
acondicionarse su temperatura a la temperatura de
salado; es recomendable realizar analisis microbiologicos
que determinen su buen estado.



Las manipulaciones llevadas a cabo por los operarios (tales
como apilado, reposicion de sal, etc.) deben realizarse de
forma higiénica, para evitar la contaminacion de la
materia prima.

Se deberan mantener, asimismo, las condiciones higiénicas
del local.

Limite critico
No superar la temperatura requerida en el local de salado.
Asegurar las correctas condiciones higiénicas del local.

Utilizar sal en condiciones idoneas para el proceso de
salado.

Accion del personal ajustada a las buenas practicas de
manipulacion.

Anadir aditivos dentro de los limites establecidos en la
legislacion vigente.

Vigilancia/frecuencia

Se comprobara que el local permanezca a la temperatura
que se considere adecuada para el proceso, mediante su
registro grafico; en todo caso, nunca podra superar los
12°C (se recomienda 6° C).

Debe, igualmente, realizarse un seguimiento de las
condiciones y tiempo de salado.

En caso de detectarse alteraciones en esta fase o en etapas
posteriores, una de las causas puede ser la contaminacion
de la sal; por tal razon, debera vigilarse su estado mediante
el examen microbiolégico.

Medidas correctivas

Si se detectara cualquier alteracion en el proceso, se
llevaran a cabo las correcciones necesarias para
restablecerlo. Las acciones efectuadas variaran segun el
problema detectado, pudiendo modificarse la dosificacion
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de la sal, la temperatura, el tiempo o cualquier otro factor
que hubiera alterado el proceso.

Si el peligro detectado no fuera subsanable, los productos
en cuestion deberan rechazarse; en caso contrario, debera
corregirse o aplicarse otra operacion complementaria que
inhiba el problema.

Registros

Conservar los registros graficos de temperatura; se debe
hacer constar en ellos la camara o local y la fecha a que
correspondan.

Los resultados de la inspeccion organoléptica realizada, asi
como también las medidas correctivas realizadas, deben
quedar registrados.

FASE 5. POST-SALADO/SECADO/MADURACION

El secado es el tratamiento mediante el que se reduce la
cantidad de agua presente en los jamones y paletas; puede
realizarse de forma natural o artificial.

Durante esta fase, tienen lugar una serie de reacciones,
favorecidas por los cambios de temperatura y humedad,
que confieren al producto las caracteristicas organolépticas
(color, olor, sabor, textura) particulares.

En los casos en que se proceda al estufaje, este quedara
incluido como una accién mas dentro de la fase de secado
y maduracion.

Riesgos

En esta fase son muy importantes los parametros de
tiempo, temperatura, humedad y circulacion del aire, ya
que durante el proceso de deshidratacion se realiza un
intercambio de agua entre las piezas y el ambiente, de tal
manera que van disminuyendo las diferencias de humedad
entre ambas zonas. Sila humedad del aire del local fuera



muy alta o el nuimero de piezas muy elevado, las
diferencias de humedad entre las piezas y el ambiente se
igualaran demasiado pronto, deteniéndose el proceso y la
desecacion (actividad de agua aw) de la pieza continua en
limites que permiten el crecimiento de gérmenes capaces
de alterar el producto, ya que éste es aun un excelente
substrato para ello.

La circulacion del aire también es un factor importante.
Tanto la escasa circulaciéon como la excesiva circulacion
son perjudiciales, ya que o se produce una disminucion de
pérdida de agua o bien se dificulta, con la circunstancia
negativa de que se mantiene durante mas tiempo una aw
con valores peligrosos.

En definitiva, el riesgo en esta fase se debe a la posibilidad
de un desarrollo anormal de la fermentacion, que puede
dar lugar a la alteracion del producto.

Limite critico

Cumplir las especificaciones definidas para el correcto
desarrollo del proceso (tiempo, temperatura, humedad),
y en condiciones higiénicas satisfactorias.

Medidas preventivas

La definiciéon y conocimiento previo del proceso de
elaboracion y del producto final son elementos
imprescindibles para evitar fallos posteriores; en el proceso
de elaboracion, conviene tener en cuenta las
caracteristicas de las piezas con las que se va a trabajar
(calibre, composicion, calidad de la materia prima, etc.).

Debe realizarse un adecuado manejo de los factores
climdticos que definen el proceso (tiempo, temperatura,
humedad), en condiciones higi€nicas satisfactorias.

Vigilancia/frecuencia

La supervision continuada a lo largo de la fase de
maduracion constituye un elemento clave para asegurar la
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calidad del producto. Debe llevarse a cabo un examen
organoléptico, mediante el cual se apreciara la evolucion
del color, sabor, olor y textura; en caso necesario, se
practicaran incisiones o calas para valorar la idoneidad de
la fase.

Los parametros de tiempo, temperatura, humedad y
velocidad del aire, son claves durante esta fase. Cualquier
desviacion de los mismos respecto de los establecidos en la
definicion del proceso puede alterar el producto; por tal
causa, requieren un seguimiento regular.

Debido a su importancia, debe llevarse a cabo un control
sobre el estufaje, cuando éste se realice.

Medidas correctivas

Si existiera alguna alteracion del producto, se tomaran una
serie de medidas que permitan corregir los fallos que
hubiera ocasionado dicha alteracion, tales como
correcciones de tiempo, temperatura, humedad u otros
parametros que hayan afectado al proceso. Ademas, el
producto alterado serda rechazado, salvo que su posible
aprovechamiento no supusiera ningun riesgo sanitario.

Registros

Cualquier desviacion en el proceso de fabricacion
establecido o cualquier anomalia detectada debe quedar
registrada, asi como también las medidas correctivas que se
pongan en marcha.

Es recomendable que cada lote o partida tenga una ficha u
hoja de control en la que se reflejen sus caracteristicas,
como, por ejemplo, nimero de piezas, su peso, mermas,
alteraciones y otras observaciones que se consideren de
interés (Ver en el Capitulo VI el ejemplo de hoja de
control de produccion), asi como también su valoracion o
aceptacion final.



FASE 6. ACABADO

El producto, wuna vez concluida la fase de
secado/maduracion; puede ser almacenado o sometido a
manipulaciones, tales como deshuesado, loncheado o
troceado y envasado posterior.

Riesgos

Estas operaciones suponen un riesgo de contaminacion
microbiolégica del producto, especialmente en el caso del
deshuesado, loncheado o troceado, teniendo en cuenta
que no se va a seguir ningun tratamiento posterior que
anule dichos riesgos.

Medidas preventivas

Las fuentes principales de contaminacion son los
manipuladores y los equipos.

Es primordial el cumplimiento de programas de limpieza y
desinfeccion de equipos y ttiles de trabajo.

Los operarios deben observar en todo momento unas
buenas practicas de manipulacion, si bien en este tipo de
operaciones, por el riesgo que suponen, es ain mas
importante mantener la higiene personal.

Para asegurar el adecuado funcionamiento de los equipos,
se procedera a su buen mantenimiento; se realizaran
revisiones periodicas.

El local se mantendra a la temperatura adecuada para los
productos.

Limite critico

La temperatura de local donde se realice el deshuesado,
loncheado o troceado debera ser la adecuada para la
realizacion de estas operaciones.

Se mantendra el mas estricto estado de limpieza de los
equipos y utiles empleados, asi como también el
cumplimiento de las buenas practicas de manipulacion.
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El envasado se realizara de forma correcta.
Vigilancia/frecuencia

Antes de iniciar los trabajos, se realizara una inspeccion
visual para comprobar que se cumplan los niveles de
limpieza e higiene requeridos.

Para controlar la correcta aplicacion del programa de
limpieza y desinfeccion, se realizara una toma periodica de
muestras de superficies.

Se comprobard también que la temperatura del local de
deshuesado, troceado o loncheado sea la adecuada para
llevar a cabo las operaciones pertinentes, facilitando de esa
manera la manipulacién de los productos; asimismo, se
tendran en cuenta las condiciones climaticas ambientales
(evitando temperaturas extremas).

Debe vigilarse que durante la realizacion de las distintas
operaciones se respeten las buenas practicas higiénicas. Se
realizard una revision periodica del mantenimiento de los
equipos.

Se tomaran muestras periodicas de los productos terminados,
para comprobar su correcto estado higiénico; su frecuencia
dependera de los resultados obtenidos, el volumen de
produccion y el tipo de producto y riesgo que presente.

Medidas correctivas

En caso de que apareciera algun tipo de contaminacion
microbioléogica en las superficies del equipo, ttiles, local o
productos, se deberda corregir el programa de
limpieza/desinfeccion o su aplicacion, o corregir
condiciones de trabajo o manipulacion, segin fuera la
causa de la contaminacién microbiana; se debera proceder
al rechazo de los productos no aptos.

Registros

Se registraran los resultados de los analisis efectuados en
los productos terminados, asi como también los resultados



de los analisis realizados para comprobar la correcta
aplicacion del programa de limpieza y desinfeccion.

Las medidas correctivas adoptadas deben quedar
documentadas y registradas.

FASE 7. ALMACENAMIENTO

Una vez que el producto haya sido acabado, sera
almacenado en un lugar que esté a una temperatura
adecuada, de acuerdo con sus caracteristicas.

Riesgos

Defectos o alteraciones en los productos, envasados o no,
por almacenamiento en condiciones defectuosas.

Medidas preventivas

Los almacenes donde fueran a mantenerse productos
acabados deberan cumplir las condiciones generales de
higiene. Deberdn estar a la temperatura adecuada, segiin
el producto.

También es importante una adecuada estiba, con el
proposito de que no se produzcan danos en los productos
almacenados; asimismo, debe existir una correcta
circulacion del aire.

Limite critico

Se evitaran temperaturas extremas que pudieran alterar el

producto.

La estiba sera adecuada y los almacenes estaran en buen
estado de limpieza y desinfeccion.

Vigilancia/frecuencia

Examen visual periéodico para comprobar que las
condiciones de estiba son adecuadas.
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Comprobacion de que el programa limpieza/desinfeccion
también se realiza en los almacenes.

Medidas correctivas

Se corregiran las condiciones higiénicas o de estiba del
almacenamiento.

Se rechazaran los productos que hayan podido verse
afectados por una alteracion de las condiciones de
almacenamiento.

Registros

Partes de incidencia de las condiciones de almacenamiento
y de todas las medidas correctivas adoptadas.



1. Hoja-control de recepcion de materias primas carnicas* (i)

Proveedor: Mercancia: Fecha:
DATOS DE CONTROL

Temperatura de recepcion’: Examen organoléptico®: O Correcto
O Incorrecto

Condiciones del transporte’:

Registro de temperatura durante el transporte”: O Correcto O Incorrecto

OBSERVACIONES™:

Apto/no apto

Persona que realiza el control: Firma:

1 Modelo-e¢jemplo. Pueden existir muchas otras formas de registro de esta
informacion.

2 La persona responsable del control debe comprobar el cuamplimiento de cada
uno de los puntos indicados en la hoja-control. Si se hubieran establecido
especificaciones de compra, las que deban ser controladas en el momento de la
recepcion deberan figurar en la hoja-control.

3 Como méximo serd de +7° C en carnes frescas, +4° C para carnes de aves, +3° C
para despojos y —12° C para carnes congeladas, a no ser que se hayan establecido
temperaturas mas estrictas en las especificaciones de compra.

4 Debe comprobarse que la partida retine las condiciones 6ptimas de frescura
caracteristicas (color, olor, etc.).

5 Debe indicarse, por ejemplo, si han sido correctas (vehiculo limpio, correcta
colocacion del cargamento, etc.), o se han detectado deficiencias, que se
deberan indicar en la hoja-control y comunicar al proveedor para su correccion
€N Casos sucesivos.

6 Recomendado especialmente en transportes a larga distancia (comercio
intracomunitario).
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2. Hoja Control de Recepcion de materias primas carnicas® (ii)

Persona que realiza el control: Fecha:

PROVEEDOR

MERCANCIA DATOS DEL CONTROL? FIRMA

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE

TEMPERATURA

EXAMEN ORGANOLEPTICO

CONDICIONES DE TRANSPORTE
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1 Modelo-ejemplo. Pueden existir otras muchas formas de registro de esta

informacién.

2 La persona responsable del control debe comprobar el cumplimiento de cada
uno de los puntos indicados en la hoja-control. Indicar numéricamente la
temperatura de recepcién (los limites maximos son: +7° C en carnes frescas, +4°
C para carnes de aves, +3° C para despojos y —12° C para carnes congeladas, a no
ser que se hubieran establecido temperaturas mas estrictas en las especificaciones
de compra). Indicar afirmativamente si el examen organoléptico de las
condiciones de frescura caracteristicas (color, olor, etc.) y las condiciones de
transporte (vehiculo limpio, correcta colocacion de la carga, etc.) han sido
correctas (V) o se han detectado deficiencias (X).

Cualquier deficiencia encontrada debe ser anotada en la columna de
observaciones (al dorso) y puesta en conocimiento de la persona responsable de
produccién, quien deberd decidir sobre la aceptacién o no de la partida,
comunicando la deficiencia al proveedor para su correccion en proximos envios.




Al dorso de la hoja-control i y ii:

OBSERVACIONES:
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Persona que realiza el control:

3. Hoja-control de temperatura en camaras*

FECHA*

CAMARA N° TEMPERATURA® OBSERVACIONES* FIRMA
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1 Modelo-ejemplo (en caso de no existir registros automaticos). Pueden existir
otras muchas formas de registros de esta informacion.

2 La periodicidad del control de temperaturas debe establecerse en funcién del
tipo de materia prima o producto terminado y riesgo que presente, siendo como
minimo diaria. En caso de ser inferior debe hacerse a intervalos regulares,
indicando la hora del control.

3 Si se superan las temperaturas maximas, debera corregirse inmediatamente el
problema, revisando el estado de las materias primas o productos terminados
almacenados. Debe registrarse el resultado de la inspeccion y la correccion del
defecto.

4 Si las hubiera.




Persona que realiza el control: Periodicidad®:

4. Hoja-control de condiciones de almacenamiento*

FECHA

CAMARA N° CONDICIONES DE ESTIBA® FIRMA

1 Modelo-ejemplo. Pueden existir otras muchas formas de registros de esta

informacion . Este modelo sirve tanto para el control de camaras de materias
como de productos terminados. Para el resto de almacenes se recomienda el
empleo de partes de incidencias.

2 La periodicidad del control la establecera la empresa en funcién del tipo de
materia prima almacenada y riesgo que presente.

3 Puede indicarse, por ejemplo, si las condiciones son adecuadas, con ligeras
deficiencias o inadecuadas, y las observaciones que se consideren necesarias. En
el caso de ligeras deficiencias, se indicarad cuales son, y debera notificarse a la
persona o departamento responsable para su correccién. Si la estiba fuera
inadecuada, se corregird inmediatamente el problema y se revisara el estado de
las materias primas almacenadas. Debe registrarse el resultado de la inspeccion y
la correccion del defecto.
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5. Hoja-Control de produccion®

Secadero N°: Producto: Fecha de fabricacion:
N° de partida o lote: Cantidad de piezas o kg.:
Observaciones®

Notas:

1. Modelo-ejemplo de hoja de control de produccién para productos curados.
Pueden existir otras muchas formas de registro de esta informacion. No todos los
datos que se indican en este modelo deben figurar necesariamente.

2. Indiquense las observaciones o datos que se consideren oportunos o relevantes
sobre la partida. Por ejemplo: tiempo de curacién, mermas, alteraciones detec-
tadas durante el proceso, etc.
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VIiII. VERIFICACION

na vez que se haya producido la adaptacion y

puesta en marcha del Sistema de Analisis de

Riesgos y Control de Puntos Criticos en cada

industria, debera someterse a una revision o
verificacion para comprobar que funciona correctamente y
que la aplicacion prdactica responde a lo previsto en el
diseno teorico del sistema.

Esta verificacion, que debera ser realizada por personal con
suficiente responsabilidad y conocimiento dentro de la
empresa, debe dar como resultado la ratificacion inicial del
sistema o su modificacion, si se considera que algunos
criterios o acciones no fueran los adecuados o pueda
mejorarse su eficacia.

Dicha verificacion debe hacerse con una cierta
periodicidad, aunque la primera que se realice después de
introducir el sistema ARCPC es la mas importante, puesto
que se podria dar el visto bueno al sistema aplicado.

Lo que debe constatarse en esta verificacion es que se
realiza el control previsto sobre los puntos criticos
definidos en la Guia, que dicho control queda reflejado en
los registros de forma correctay que en caso de existir una
desviacion de los valores u objetivos establecidos se toman
las medidas correctivas oportunas, que también deben
quedar registradas.

También debe asegurarse durante la verificaciéon que los
operarios conocen las obligaciones que se derivan de la
aplicacion del sistema, tanto en lo que se refiere al control
que se debe ejercer sobre los procesos y etapas de
fabricacion como en lo referente a los registros que se
deben efectuar o conservar.
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En definitiva, en la fase de verificacion debe tenerse muy
presente que el sistema ARCPC descansa en tres elementos
fundamentales: el control eficaz de los puntos criticos, la
veracidad vy fiabilidad de los registros y la eficacia de las
medidas correctivas. Esos tres elementos son los que
deben ser sometidos a valoracion.

La importancia de un control eficaz resulta evidente desde
el momento en que todo este sistema busca la
identificacion inicial de aquellos puntos, etapas o fases del
proceso de produccion que pueden resultar criticos para
la seguridad del producto y que, si no estuvieran bajo
control (respondiendo a wunos valores o criterios
previamente establecidos), podrian conducir a un riesgo
sanitario en el alimento. Pero, una vez identificados, es
esencial su control eficaz, ya sea de forma manual o
automatica, segun el caso.

La veracidad y fiabilidad de los registros resulta basica,
porque constituyen la base documental que permite el
control y la verificacion del sistema por parte del personal
de la empresa, asi como de las autoridades sanitarias, y
porque ademas conforman el auténtico historial de un
producto, al que habra que remitirse, en caso de surgir
alguna eventualidad, para detectar posibles fallos en los
procesos, en los controles realizados o en las medidas
correctivas aplicadas.

Finalmente, no so6lo debe haberse controlado vy
registrado, sino ademads corregido, si se hubiera
tomado una medida o acciéon correctiva en aquellos
casos en que se haya detectado una desviaciéon en
algun punto critico. Esas medidas correctivas deberian
asegurar que se eliminé el riesgo que podia haberse
derivado de la falta de control en dicho punto critico,
quedando a su vez registradas cuantas medidas
correctivas se adoptaron.

La verificacion debe prestar especial atencion a este punto,
comprobando que en cada desviacion se tomo6 una medida



correctiva, que resulto suficiente para subsanar el errory
que quedo adecuadamente registrada.

Asimismo, el proceso de verificacion puede incluir otra
serie de actuaciones encaminadas a corroborar el
funcionamiento correcto del sistema implantado en la
empresa, tales como la observacion in situ de las
operaciones de control, entrevistas con el personal
encargado de su realizacion, evaluacién de su grado de
comprension y formacion, muestreo en las etapas
intermedias, etc.

Ademas de esta verificacion interna, ya fuera por personal
calificado de la industria o perteneciente a una empresa de
servicios con conocimientos en la materia, se producira
una actividad de verificacién por parte de las autoridades
competentes. Dichas autoridades seran informadas por las
personas que han efectuado la verificacion interna en la
empresa, empleando como herramienta de constatacion
del funcionamiento del Sistema de Analisis de Riesgos y
Control de Puntos Criticos los registros derivados de su
aplicacion, de acuerdo con lo establecido en las guias o
cuadros de gestion.

Para ello, los registros deben conservarse un minimo de
seis meses o hasta el fin de la vida comercial del producto,
en caso de que ésta fuera superior.
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VIII.BUENAS PRACTICAS

DE MANUFACTURA

n cualquier sistema de control alimentario, el

seguimiento de unas correctas practicas de

higiene supone un requisito imprescindible.

Para que se considere que una empresa cumple
las buenas practicas de manufactura, se deben tener en
cuenta diversos requisitos de higiene referentes a los
locales, el transporte, el equipo, los residuos, el suministro
de agua, la higiene personal y las caracteristicas propias del
producto alimenticio de que se trate.

El diseno higiénico de las zonas donde se manipulan
alimentos, y el de los equipos y utensilios, debe estar
contemplado en cualquier codigo de practicas de higiene. Un
adecuado diseno debe tener en cuenta el suministro de agua,
la eliminacion de residuos y la seleccion de lineas de proceso
adecuadas, que permitan facilitar la limpieza y mantenimiento,
la proteccion de la contaminacion y contar con los medios para
comprobar y controlar su funcionamiento.

Antes de verificar que en un establecimiento se llevan a cabo
buenas practicas de manipulacion, debe asegurarse que se
realiza una correcta limpieza y desinfecciéon de aquellos
elementos, mdquinas y utiles que intervienen en el proceso.

El personal que trabaja en la industria agroalimentaria y que
manipula materias primas y alimentos debe tener conciencia
de la importancia y repercusion social que tiene el correcto
desempeno de su labor, asi como también de su influencia
en la calidad sanitaria y comercial del producto final.

Los manipuladores pueden significar un riesgo de
transmision de microorganismos patégenos a los alimentos
y, por lo tanto, de producir infecciones e intoxicaciones en
los consumidores.



La empresa debe mantener la maxima higiene, tanto de las
personas como de las operaciones y equipos. Deben
cumplirse las reglas de higiene que se establezcan, para lo
cual es necesario que sean explicadas y comprendidas
mediante programas de formacion en estas materias.

A continuacién se mencionan las directrices de higiene
necesarias para que una empresa agroalimentaria pueda
aplicar buenas practicas de manufactura, y asegurar que
dispone de las condiciones adecuadas para producir
alimentos sanos’. Estas directrices deberian ser normas de
obligado cumplimiento para la empresa agroalimentaria.
. 1. Los locales por donde circulen los
Requisitos generales

para los locales productos alimenticios estaran limpios y

en buen estado.

2. La disposicion de conjunto, el diseno, la construccion y
las dimensiones de locales por donde circulen los
productos alimenticios:

a) Permitiran una limpieza y desinfeccion adecuadas.

b) Evitaran la acumulacion de suciedad, el contacto
con materiales toxicos, el depoésito de particulas en
los alimentos y la formaciéon de condensacién o
moho indeseable en las superficies.

¢) Posibilitaran las practicas correctas de higiene de
los alimentos, incluidas la prevencion de la
contaminacion causada durante las diferentes
operaciones provocada por los alimentos, el
equipo, los materiales, el agua, el suministro de
aire, el personal o fuentes externas de
contaminacion, tales como los insectos y demads
animales indeseables, como roedores, pdjaros, etc.

d) Dispondran, cuando sea necesario, de condiciones
térmicas adecuadas para el tratamiento y el
almacenamiento higiénico de los productos.

3 Adaptado de la Directiva 93/43 CEE del Consejo y de los Principios Generales 127

de Higiene de los Alimentos (Rev 1997) del Codex Alimentarius.



Requisitos especificos de 1.
los locales donde se
preparan, tratan o

transforman los
alimentos
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Existira un numero suficiente de lavabos, debidamente
localizados y senalizados para la limpieza de las manos,
asi como de inodoros de cisterna conectados a un
sistema de desagliie eficaz. Los inodoros no
comunicaran directamente con locales en los que se
manipulen alimentos.

Los lavabos para la limpieza de las manos estaran
provistos de agua corriente fria y caliente, asi como
también de material de limpieza y secado higiénico de
las manos. Cuando fuese necesario, las instalaciones
para lavar los productos alimenticios estaran separadas
de las instalaciones destinadas a lavarse las manos.

Habra medios apropiados y suficientes de ventilacion
mecanica o natural. Se evitara toda corriente de aire
mecanica desde una zona contaminada a otra limpia.
Los sistemas de ventilacion estaran construidos de tal
forma que se pueda acceder facilmente a los filtros y a
otras partes que deban limpiarse o sustituirse.

Todos los servicios sanitarios instalados en los locales por
donde circulen los productos alimenticios dispondran
de adecuada ventilacion, natural o mecanica.

Los locales por donde circulen los productos estaran
suficientemente iluminados por medios naturales o
artificiales.

Los sistemas de desaglie seran los adecuados para los
objetivos previstos. En su construccién y diseno se
evitara cualquier riesgo de contaminacion de los
productos alimenticios.

Donde fuera necesario, habra vestuarios suficientes
para el personal de la empresa.

En los locales donde se preparen,
traten o transformen los alimentos (con
exclusion de los locales de servicio de
comidas):



a)

b)

c)

d)

e)

Las superficies de los suelos se conservaran en
buen estado y seran faciles de limpiar y, cuando sea
necesario, de desinfectar. Ello requerira el uso de
materiales impermeables, no absorbentes, lavables
y no toxicos, a menos que la autoridad competente
permita el uso de otros materiales, previa peticion
debidamente justificada de la empresa. Cuando
proceda, los suelos tendran un adecuado desagtie.

Las superficies de las paredes se conservaran en
buen estado y seran faciles de limpiar y, cuando sea
necesario, de desinfectar. Ello requerira el uso de
materiales impermeables, no absorbentes, lavables
y no toxicos y su superficie sera lisa hasta una altura
adecuada para las operaciones, a menos que la
autoridad competente permita el uso de otros
materiales, previa peticion debidamente justificada
de la empresa.

Los techos, falsos techos y demads instalaciones
suspendidas estaran disenadas, construidas vy
acabadas de tal forma que impidan la acumulacion
de suciedad y reduzcan la condensacion, la
formacion de moho indeseable 'y el
desprendimiento de particulas.

Las ventanas y demas huecos practicables estaran
construidos de manera que impidan la
acumulacion  de  suciedad; aquellos que
comuniquen con el exterior estaran provistos de
pantallas contra insectos que puedan desmontarse
con facilidad para proceder a la limpieza. Cuando
de la apertura de las ventanas pudiera resultar la
contaminacion de los productos alimenticios, éstas
permaneceran cerradas durante la produccion.

Las puertas seran faciles de limpiar y, cuando fuera
necesario, de desinfectar. Ello requerira que sus
superficies sean lisas y no absorbentes, a menos que
la autoridad competente permita el uso de otros
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materiales, previa peticion debidamente justificada
de la empresa.

f) Las superficies, incluidas las del equipo, que estén
en contacto con los alimentos, se mantendran en
buen estado, seran faciles de limpiar y, cuando
fuera necesario, de desinfectar. Ello requerira que
estén construidas con materiales lisos, lavables y no
toxicos, a menos que la autoridad competente
permita el uso de otros materiales, previa peticion
debidamente justificada de la empresa.

En caso necesario, se dispondra de las debidas
instalaciones de limpieza y desinfeccion de los
instrumentos y materiales de trabajo. Dichas
instalaciones estaran construidas con un material
resistente a la corrosion, seran faciles de limpiar y
tendran un suministro adecuado de agua fria y caliente.

Se tomaran las medidas adecuadas para el lavado de los
alimentos que lo requieran. Todos los fregaderos o
instalaciones similares destinadas al lavado de alimentos
tendran un suministro adecuado de agua potable
caliente, fria o de ambas, segun proceda, y se
mantendran limpios.

Requisitos para locales o Dentro de esta clasificacion se incluyen

establecimientos de carpas, puestos y vehiculos de venta

venta ambulante

ambulante, establecimientos de
temporada, locales utilizados

principalmente como vivienda privada, locales utilizados

ocasionalmente para servir comidas y maquinas
expendedoras

1. Los locales o establecimientos de venta ambulante,
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establecimientos de temporada y las madquinas
expendedoras estaran situados, disenados, construidos
y conservados de tal forma que se prevenga el riesgo de
contaminacion de los alimentos y la presencia de
insectos u otros animales indeseables.



2. En particular, y cuando fuera necesario:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)

Se facilitardn instalaciones adecuadas para
mantener una correcta higiene personal, incluidas
instalaciones para la limpieza y secado higiénico de
las manos, instalaciones sanitarias higiénicas y
vestuarios.

Las superficies que estén en contacto con los
alimentos estaran en buen estado y seran faciles de
lavar y, cuando fuera necesario, de desinfectar. Ello
requerira el uso de materiales lisos, lavables y no
toxicos, a menos que la autoridad competente
permita el uso de otros materiales, previa peticion
debidamente justificada de la empresa.

Se contara con material adecuado para la limpieza
y la desinfeccion del equipo y los utensilios de
trabajo.

Se dispondra de material adecuado para la limpieza
de los alimentos.

Existira un suministro adecuado de agua potable
caliente, fria o ambas.

Se contara con medidas o instalaciones adecuadas
para el almacenamiento y la eliminacion higiénica
de sustancias y desechos peligrosos o no
comestibles, ya sean liquidos o solidos.

Se contara con instalaciones o dispositivos precisos
para el mantenimiento y la vigilancia de las
condiciones adecuadas de la temperatura de los
productos alimenticios.

Los productos alimenticios se colocaran de forma
tal que se prevenga el riesgo de contaminacion.
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1 Los receptaculos o contenedores de

los vehiculos utilizados para transportar los
alimentos estaran limpios y en condiciones adecuadas
de mantenimiento, a fin de proteger los productos
alimenticios de la contaminacion. Estaran disenadosy
construidos de manera que permitan una limpieza vy,
cuando sea necesario, una desinfeccion adecuada.

Los receptaculos de los vehiculos y/o los contenedores
no se utilizaran para transportar otros productos que
no sean alimentos, cuando ello pudiera producir
contaminacion de los productos alimenticios.

Los productos alimenticios a granel en estado liquido,
en forma granulada o en polvo, se transportaran en
receptaculos o contenedores/cisternas reservados para
su transporte. En los contenedores figurara una
indicacion, claramente visible e indeleble, sobre su
utilizacion para el transporte de productos
alimenticios, o bien la indicacién "exclusivamente para
productos alimenticios".

Cuando se utilice el mismo receptaculo de vehiculo o
contenedor para el transporte de diversos alimentos a
la vez, o de productos no alimenticios junto con
alimentos, existira una separacion efectiva de los
mismos, cuando fuera necesario, para protegerlos del
riesgo de contaminacion.

Cuando se utilice el mismo receptaculo de vehiculo o
contenedor para el transporte de diversos alimentos o
productos no alimenticios, se procedera a una limpieza
eficaz, entre una carga y otra, para evitar el riesgo de
contaminacion.

Los productos alimenticios cargados en receptaculos
de vehiculos o en contenedores se colocaran vy
protegeran de tal forma que se reduzca al minimo el
riesgo de contaminacion.



7.

Requisitos del equipo

Cuando fuera necesario, los receptaculos de vehiculos
o contenedores utilizados para el transporte de
productos alimenticios mantendran los productos a la
temperatura adecuada y, en casos especiales, estaran
disenados de forma que se pueda vigilar dicha
temperatura.

Todos los articulos, instalaciones y equipos
que entren en contacto con los productos

alimenticios estaran limpios y, ademas:

a)

b)

c)

Desperdicios de
alimentos

Su construccion, composicion y estado de conservacion
reduciran al minimo el riesgo de contaminacion de los
productos alimenticios.

Su construccion, composicion y estado de conservacion
permitiran que se limpien perfectamente y, cuando
fuera necesario, que se desinfecten en la medida
necesaria para los fines perseguidos, a excepcion de
recipientes y envases no recuperables.

Su instalacion permitird la limpieza adecuada de la
zona circundante.

1 Los desperdicios de alimentos y de

otro tipo no podran acumularse en locales

en los que circulen alimentos, excepto
cuando fuera imprescindible para el correcto
funcionamiento de la empresa.

Los desperdicios de alimentos y de otro tipo se
depositaran en contenedores provistos de cierre, a
menos que la autoridad competente permita el uso de
otros contenedores. Dichos contenedores presentaran
caracteristicas de construccion adecuadas, estaran en
buen estado y seran de facil limpieza y, cuando fuera
necesario, de desinfeccion.

Se tomaran las medidas adecuadas para la evacuacion y
el almacenamiento de los desperdicios de alimentos y
otros desechos. Los depositos de desperdicios estaran
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disenados de manera que puedan mantenerse limpios
e impedir el acceso de insectos y otros animales
indeseables y la contaminacion de los alimentos, del
agua potable, del equipo o de los locales.

1. Se contara con un suministro de

Suministro de agua

Higiene personal

134

agua potable suficiente. El agua potable
utilizada para evitar la contaminacion de los productos
alimenticios cumplirda con las especificaciones de
potabilidad  definidas en la reglamentacion
correspondiente.

El hielo utilizado para evitar la contaminacién de los
productos alimenticios se fabricarda con agua que
satisfaga las especificaciones establecidas en el apartado
anterior. Se elaborard, manipulara y almacenara en
condiciones que lo protejan contra toda
contaminacion.

El vapor utilizado en contacto directo con los
productos alimenticios no contendra ninguna sustancia
que entrane peligro para la salud o pueda contaminar
el producto.

El agua no potable utilizada para la produccion de
vapor, la refrigeracion, la prevencion de incendios y
otros usos semejantes no relacionados con los
productos alimenticios se canalizara mediante tuberias
independientes que sean facilmente identificables, no
tengan ninguna conexion con la red de distribucion de
agua potable y de tal forma que no exista posibilidad
alguna de reflujo hacia ésta.

1 Todas las personas que trabajen en

una zona de manipulaciéon de productos
alimenticios mantendran un elevado grado de limpieza
y llevaran una vestimenta adecuada, limpia, y en
algunos casos, protectora.

Las personas de quienes se sepa o se cuente con
indicios de que padecen una enfermedad de



Disposiciones
aplicables a los

productos alimenticios

transmision alimentaria o que estén afectadas por
heridas infectadas, infecciones cutaneas o diarrea ,
entre otras patologias, no estaran autorizadas a trabajar
en modo alguno en zonas de manipulaciéon de
productos alimenticios cuando exista la posibilidad de
contaminacion directa o indirecta de los alimentos con
microorganismos patogenos.

1 Las empresas del sector alimentario
realizaran una seleccion de materias
primas o ingredientes, con el propésito de
evitar que dichas materias primas o
ingredientes originen en los productos finales riesgos
para la salud del consumidor.

Las materias primas e ingredientes almacenados en el
establecimiento se conservaran en las condiciones
adecuadas previstas para evitar su deterioro y
protegerlos de la contaminacion.

Todos los productos alimenticios que se manipulen,
almacenen, envasen, expongan y transporten estaran
protegidos contra cualquier foco de contaminacién que
pudiera hacerlos no aptos para el consumo humano o
nocivos para la salud, o pudiera contaminarlos de
manera que fuera desaconsejable su consumo en ese
estado. En particular, los productos alimenticios se
colocaran y protegeran de tal forma que se reduzca al
minimo todo el riesgo de contaminacion. Se aplicaran
adecuados procedimientos de lucha contra los insectos
y cualesquiera otros animales indeseables.

Las materias primas, ingredientes, productos
semiacabados y productos acabados en los que pueda
producirse la multiplicacion de microorganismos
patégenos o la formacion de toxinas se conservaran a
temperaturas que no den lugar a riesgos para la salud.
Siempre que ello sea compatible con la seguridad y
salubridad de los alimentos, se permitiran periodos
limitados no sometidos al control de temperatura
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cuando se presenten necesidades prdacticas de
manipulacion durante la preparacion, transporte,
almacenamiento, presentacion y entrega de los
alimentos.

5. Cuando los productos alimenticios deban conservarse
o servirse a bajas temperaturas, se enfriaran cuanto
antes, una vez concluida la fase final del tratamiento
térmico, o la fase final de la preparacion, en caso de
que éste no se aplique, a una temperatura que no dé
lugar a riesgos para la salud.

6. Las sustancias peligrosas o no comestibles, incluidos los
piensos para animales, llevaran su pertinente etiquetay
se almacenaran en recipientes separados y bien
cerrados.

Las empresas del sector alimentario

garantizaran que los manipuladores de
productos alimenticios dispongan de una formaciéon
adecuada en cuestiones de higiene de los alimentos, de
acuerdo con su actividad laboral.
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