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INTRODUCCION

Fl presente estudio fiene como finalidad esfablecer en un ejemplo concreto una metodologia
de frabajo para el disefio de sistemas de autocontrol en industrias alimentarias, que pueda servir
como instrumento de consulta o de trabajo para todos aquellos que pretendan disefiar e implantar
un sistema HACCP especifico para una m(fJSTFiO concreta. Por tanto, debe quedar claro desde el
principio que lo que se prefende no es determinar los peligros, PCCs, medidas preventivas, efc.,
para ’?Js industrias de salazén de anchoa en general (éste es un estudio de una industria concretal,
sino Unicamente mostrar una sistematica de trabajo que consideramos la correcta para el disefio de
un sistema HACCP.

Con una correcta metodologia de trabajo es fécil diseiiar planes de autocontrol adecuados y
especificos para cualquier indusfria alimentaria. Sin embargo, sin esa correcta metodologia de di-
sefio, aun copiando mucho (de ofros estudios, de modelos publicados, de guias sectoriales, etc.),
es improbable que se obtengan buenos resuliados, y en definitiva un sistema de autocontrol que
realmente funcione.

Por ofra parte, y dada la gran diversidad de términos relacionados con el sisema HACCP que
se pueden enconfrar en la bibliografia, se ha optado por una terminologia que utilizaremos en todo
el estudio, consensuada previamente por el Grupo de trabajo de HACCP del Departamento de Sa-
nidad del Gobierno Vasco, y que estd basada, con ligeras modificaciones, en E} establecida por
la Organizacion Mundial de la Salud a través de la Comisién del Codex Alimentarius.
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HACCP

DIAGRAMA DE FLUJO

PELIGRO

RIESGO

MEDIDA PREVENTIVA

ARBOL DE DECISIONES

PUNTO CRITICO
DE CONTROL (PCC)

LIMITE CRITICO

VIGILANCIA

ACCION CORRECTORA

VERIFICACION

1. TERMINOS DE REFERENCIA

Sistema que identifica los peligros especificos y las medidas pre-
ventivas para su control. También se conoce como ARICPC,

ARCPC y APPCC, entre ofros.

Representaciéon esquemdtica de la secuencia de las etapas de
que consta la fabricacién o elaboracién de un producto alimen-
ficio.

El potencial para causar un dafio al consumidor. Los peligros
pueden ser biologicos, quimicos y fisicos. También se conoce
como Riesgo o Peligro Potencial.

Es la probabilidad de presentacion de un peligro.

Aquellas acciones y actividades que pueden ser usadas para eli-
minar un peligro o reducir su impacto u ocurrencia a niveles
acepfables. También se conoce como Medida de Control.

Secuencia ordenada de preguntas, que se aplican a cada peli-
gro de cada etapa del proceso, con el fin de deferminar qué eta-
pa es PCC para dicho peligro.

Un punto, paso o procedimiento que se puede confrolar y en el
que un peligro para la seguridad ae los alimentos puede ser pre-
venido, eliminado o reducido a niveles aceptables. También se
conoce como Punto Critico, Punto de Control Determinante,

PCC1 y PCC2.

Un valor gue separa lo aceptable de lo inaceptable. Términos
relacionados son Tolerancia, Nivel Objetivo, efc.

Secuencia planificada de observaciones o medidas al objefo de
evaluar si un PCC se encuentra bajo confrol. También se conoce
como Monitorizacion.

Accion a tomar en el caso de que la Vigilancia de un PCC indi-
que una ,oérdido de control, es decir, que un parémetro a vigilar
supera el limite critico establecido para dicho parametro.

Realizaciéon de procedimientos complementarios de control,
para asegurarmos que las actuaciones realizadas se ajustan al
Plan HACCP y que éste es eficaz para la obfencion de alimen-
tos seguros.
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2. METODOLOGIA DE TRABAJO

las partes que se han de desarrollar, de manera ordenada v sistemdtica, para la elaboracion
de cualquier plan de autocontrol, estén perfectamente enumerog/os por los organismos internacio-
nales que anfes hemos mencionado (OMS, Codex Alimentarius), asi como en muy diversa biblio-
grafia. En el estudio que sirve de ejemplo en esta publicacion se han seguido los siguientes pasos:

1. Formacién del equipo de trabaijo.

2. Definicion de la actividad de la industria.

3. Definicion de los productos que elabora.

4. Elaboracion del diagrama de flujo, describiendo detalladamente cada etapa del proce-
so de elaboracién.

5. Confirmacién in situ del diagrama de flujo.

6. Andlisis de peligros, por cada una de las efapas.

7. Elaboracion de medidas preventivas para cada uno de los peligros.

8. Identificacion de Puntos Criticos de Confrol para cada uno de los peligros, usando un ér-
bol de decisiones.

Q. Establecimiento de limites criticos para cada una de las medidas preventivas, en los pun-

tos criticos de control.

10. Establecimiento de un sistema de vigilancia por pruebas y observaciones planificadas
para defectar cudndo se SUEGFOH los limites criticos. Determinacion de quién, como y
cuando llevard a cabo las observaciones.

11. Establecimiento de las acciones correctoras a adoptar cuando se detecte una pérdida de
control en un punto critico de control.

12. Establecimiento de el sistema de documentacion, donde se anoten todos los resuliados de las
observaciones, registros y pruebas efectuadas, asi como las medidas correctoras adoptadas.

13. Establecimiento de el sistema de verificacion, para comprobar si el Sistema de autocon-
frol funciona correctamente.

14. Establecimiento de cémo y cudndo proceder a la revision del Sistema.
15. Documentos complementarios:

— Plan de Buenas Précticas de Fabricacion.

— Especificaciones con proveedores.

— Plan de limpieza y desinfeccion.

— Fundamentos del plan de desinsectacion y desratizacion.

A lo largo del presente Manual se ira explicando la sistemdtica de trabajo que ha de seguir-
se en cada una de esfas etapas del proceso, procurando incluir ideas y consejos Utiles, advirtiendo
de los errores que més frecuentemente se cometen y cémo evitarlos, y sugiriendo presentaciones que
facilitan la visualizacion y la conexion entre las diérentes partes del Plan disefiado.
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Asimismo, en cada fase se podra observar a fravés del ejemplo ufilizado (en este caso, una
industria dedicada a la elaboracion de anchoa en salazén, ubicada en Bizkaia) cémo se han apli-
cado esos conceptos generales en un caso real. Logicamente, no todas las ideas y sugerencias ex-
puestas en cada apartado son aplicadas en este ejemplo concreto, puesto que estén descritas con
intenciones mas amplias que cerirse a un solo tipo de industria alimentaria. Cada uno, en cada
caso concreto, fendrd que ver qué indicaciones son aplicables en el mismo y cudles no.
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3. FORMACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

El equipo de trabajo debe ser multidisciplinar, que tenga conocimiento y experiencia en
el producto en cuestion. Segin los conocimientos y funciones que desempefien se podria im-
plicar a personas desde la direccién hasta aquellas que estén a pie de planta.

En cuanto a la formacion de los miembros del equipo, deben tener conocimientos de
control de calidad, de los procesos productivos de la empresa (ingenieria o tecnologia aso-
ciada a ellos), de peligros microbiolégicos (microbiologia de alimentos) y/o quimicos, y del

sistema HACCP.

En este caso, y dado que se trata de un estudio piloto promovido por el Departamento de Sa-
nidad del Gobierno Vasco, el equipo de trabajo que ha elaborado el presente estudio ha estado
formado por:

— Santiago Valcareel Alonso y José Maria Escudero Fernéndez: Veterinarios de Salud Piblica
y miembros del Grupo para la implantacién del HACCP del Departamento de Sanidad del
Cobierno Vasco.

— David Palanca Caién: Veterinario de Salud Piblica de Bermeo, que es quien inspecciona
regularmente la industria y por tanto conoce la problemética sanitaria de la misma.

— Anfonia Alcdzar: Encargada de Produccion de la industria. Es quien mejor conoce in situ lo
que se hace en la planta y cémo se hace.

Esta situacion es excepcional, por tratarse de un estudio pilofo o modelo. Enfendemos
que la Administracién no es quien debe participar en el equipo de trabajo, puesto que debe
supervisar el correcto disefio y funcionamiento de los sistemas de autocontrol. El sistema de
autocontrol debe ser e|oborog/o por la propia empresa, con o sin ayuda externa, pero siem-
pre parficipando la empresa.
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4. DEFINICION DE LA ACTIVIDAD DE LA INDUSTRIA
Y DE LOS PRODUCTOS QUE ELABORA

En primer lugar, debe indicarse a qué actividad/es se dedica la empresa, para tener un
primer punto de referencia acerca de lo que vamos a hablar.

A continuacion, se definirdn los productos elaborados. Debe indicarse al menos su com-
posicién, si se usan aditivos [y cudles), el formato y presentacion del envase (tamario, material,
cierre, gases o vacio si procede, etc.), tratamiento/s tecnolégico/s empleado/s, indicaciones
relevantes del efiquefado, piblico a que esta dirigido, uso esperado del producto, tiempo mé-
ximo aconsejado hasta consumo (fecha de caducidad o de consumo preferente), efc.

Lla industria estudiada se dedica a la elaboracién de semiconservas de anchoa en salazén,
en diferentes formatos y envases.

los productos finales de su elaboracién son anchoas evisceradas y descabezadas, saturadas
de sal, que han sufrido un proceso de prensado y maduracion enzimdtica.

MIKEL ARRAZOLA
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No se les afiade ningin aditivo.

Se envasan, mediante cerradora manual, en envases metdlicos (latas) de 5y de 10 Kg., en
envases pldasticos de 35 Kg., y en barriles plésticos de 250 Kg.

En los envases se indica la necesidad de mantener el producto en refrigeracion hasta su con-
sumo, asi como la fecha de consumo preferente, que es de dos afios a partir del momento del cie-
rre del envase.

Est¢ orientado al publico en general.
Su uso esperado es:

— Desalado, recorte de "barbas”, cobertura de aceite y posterior consumo en crudo, en el
caso de las latas y envases plasticos.
— Procesado industrial (para relleno de aceitunas, o para elaboracion de filefes de anchoa en

aceite), en el caso de los barriles.

18
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3. ELABORACI()N DEL DIAGRAMA DE FLUJO
Y DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION

Dado que esta fase va a repercutir en el andlisis de peligros que se haga posteriormen-
fe [y por lo fanto condicionard todas las siguientes fases del estudio), es necesario ser exire-
madamente riguroso en la realizacion del diagrama/s de flujo de la empresa.

lo ideal serfa realizar un diagrama de flujo por cada producto elaborado en la indus-
fria, es decir, por cada referencia. Sin embargo, esto a veces requiere mucho esfuerzo que
no estd justificado por la eficacia conseguida. En empresas que elaboran muchos productos
similares, con minimas variaciones en el proceso, formafo o tipo de envase utilizado, puede
no merecer la pena el trabajo de realizar diagramas para cada tipo de producto y desarro-
llar luego el sistema para cada uno de ellos.

El equilibrio entre lo ideal y lo practico puede estar en la confeccién de un diagrama de
flujo para cada producto o cada proceso realizados.

Es decir, bastard un diagrama de flujo para un proceso productivo mediante el cual se
elabora una gama de productos similares, que varian sélo en un detalle (el formato, un in-
grediente, un pardmetro de una fase del proceso, efc.), siempre que esas pequefias diferen-
cias se constaten en el diagrama y, por supuesto, se tengan en cuenta posteriormente en el
andlisis de peligros. Por ejemplo, la elaboracién de diferentes tipos de hamburguesas (con
carmnes de diferentes especies), o de conservas de pescado en envases de diferentes tamarios
(indicando los diferentes tratamientos térmicos aplicados en cada formato).

En cambio, si aun con un proceso parecido, dos productos fienen diferencias que se
consideran significativas y que afectan al posterior andlisis de peligros, lo més aconsejable
es realizar diagramas de flujo diferentes para ellos. Es el caso, por ejemplo, de la fabricacién
de salchichas cocidas de diferentes tipos (Viena, Bratswurth, Frankfurt, etc.). Sus procesos,
aunque parecidos, conllevan diferencias en ingredientes, aditivos, forma de coccién, enfria-
mientos, efc., que justifican que sus diagramas se hagan por separado.

Es dificil generalizar acerca de cudndo se debe o no realizar un diagrama mas especi-
fico. Con las pautas dadas, cada equipo de trabajo deberd decidir cuantos y cudles son los
diagramas diferentes que desarrollaran, teniendo en cuenta que en ellos se deberd incluir toda
la informacion pertinente y detallada sobre etapas, tiempos de espera, femperaturas, lineas
de proceso, efc., pensando en esfos momentos no olvidar nada que pudiera ser relevante
para realizar un andlisis de peligros realmente acertado.

De no seguir este planteamiento, se incurriria en errores fales como:

— Copiar diagramas (de guias oficiales, libros, revistas, etc.). Estos diagramas pueden
ser orientativos, pero no deben copiarse literalmente, puesto que dos empresas dis-
fintas no hacen exactamente igual un mismo producto.
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— Realizar diagramas excesivamente simples, sin incluir informacion relevante en el pro-
ceso.

— Disefiar diagramas de la empresa, no del producto o del proceso, existiendo dife-
rencias significativas entre productos que justificarian la realizacién de diagramas di-

ferentes.

Siempre, antes de pasar a la siguiente fase del estudio, es imprescindible proceder a la
confirmacién en la anfo de que el diagrama de flujo que hemos disefiado se corresponde
con la realidad de la produccion.

En el estudio que nos ocupa, aunque los productos finales se envasan vy distribuyen en envo-

ses de diferentes tamarios, y eso tiene también una repercusion en la tecnologia de cada uno (tiem-

o y femperatura de maduracién, peso de prensado, disposicion de las anchoas en los envases,

Ejrmo de administraciéon de la sal), se puede decir que las foses del proceso en sf son las mismas
para todos los productos finales elaborados en la industria que hemos estudiado.

Por ello, a pesar de esas diferencias de tamario de envases que afectan en parte a la fecno-
logia, se ha elaborado un sélo diagrama de flujo que recoge todas las etapas del proceso de elo-
boracién y se han indicado en el mismo las principales variaciones que se dan en funcién de cada
producto [estas variaciones son basicamente de tiempo y temperatura de maduracién). Es el si-

guiente:

Diagrama de flujo

Recepcion Recepcion Recepcion
de envases de anchoa de sal y salmuera

¢ Inspeccion Inspeccién¢
( Almacenamiento ) ( Almacenamiento )

C Salmuerizacién inicial )4—

+ 2 - 6 horas
( Descabezado - eviscerado )4—

v

CLovodo en salmuera y escurrido ) <———————|

v

( Salazonado y empacado )
> ]

latas v barriles

C Prensado > <

+ 15 dias
( Maduracién > -
latas: 3-4 meses, 16-18° C + Barriles: &7 meses, 25-30° C

( Cierre )
Y

Distribucién y venta:
Latas: Consumo directo.
Barriles: Procesado industrial

20
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Como se ha indicado, después de la realizacién del diagrama de flujo, y a fin de evi-
far diagramas irreales, se confirmard, en la propia planta de produccion que se ajusta a la
realidad, y se corregiran las desviaciones que existan.

Descripcion del proceso de fabricacion

Como complemento al diagrama de flujo, se describirén con mayor defalle las activi-
dades del proceso, fase a fase, incluyendo toda la informacion necesaria para valorar obje-
tivamente los posibles peligros.

Puede ser especialmente importante en muchos casos incluir informacién relativa a as-

pecfos

tan d iversos como:

Duracion de cada etapa del proceso y temperatura de realizacion de la misma.

Los tiempos de espera entre etapas del proceso.

La tfemperatura a que estdn los productos durante esos tiempos de espera.

Tipo de ingredientes utilizados (no es lo mismo una cobertura en conservas con acei-
fe o con vinagre; no es lo mismo un adomado de una tarfa con nata de origen ani-
mal o con fopping, efc.).

Sistemdtica de limpieza y desinfeccion empleada.

Personal para cada operacién, y si ésta es muy manual o estd muy mecanizada o au-
tomatizada.

Sistemdtica, si es que existe, de almacenamiento y extraccion de productos o mate-
rias primas almacenadas.

Sistemdtica, si es que existe, de loteo y control de lotes.

Sistemdtica, si es que existe, de desinsectacion y desratizacion.

Pautas especiales de trabajo en la empresa, que pudieran ser significativas desde el
punto de vista sanitario.

Etc.

21
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Descarga de anchoa.

los datos que se indican a continuacién corresponden con los tomados durante la camparia
de anchoa de la primavera de 1996 en la empresa objeto del estudio. Algunos de ellos han vo-
riado ya, en gran parte debido a la implantacion del sistema HACCP en dicha industria. No obs-
fante, se mantienen aquf las observaciones tal como fueron realizadas en su momento, para una me-
jor apreciacion de los aspectos que deben valorarse al estudiar un proceso productivo, puesto que
puecfén ser Utiles para el posterior andlisis de peligros:

Recepcién de anchoa

Se recibe la anchoa, durante la camparia de la misma, del puerfo de Bermeo. Llega en cajas
de madera de un solo uso. En general, la frescura del pescado a la recepcion es buena, dado que
acaba de llegar a puerto. Sin embargo, en cuanto a la presencia y mantenimiento de hielo la si-
fuacién no es tan idénea.

Recepcién de sal y salmuera

la sal se recibe en sacos de pléstico de 50 Kg., utilizandose sal de grano n® O, por ser la que
aporta el mejor grado de penetfracion en el misculo de la anchoa, de cara al producto que se pre-
fende elaborar. Actualmente no se efectia ningin control sobre esta sal. Se almacena en una zona
especifica proxima a una de las puertas de la industria (habitualmente no cerradal, a la que pueden
fener acceso animales indeseables, tales como insectos, roedores o pajaros.

la salmuera, de 252 salinométricos, se recibe semanalmente en camiones cisterna durante la
campaia, vaciandose mediante bomba a una cisterna de la industria. Tampoco se efectia ningin
control actualmente sobre esa salmuera. La limpieza interna del tanque de salmuera es anual v se
hace manualmente, sélo con agua vy cepillo.

22
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Recepcién de envases y embalajes

los envases y embalajes se reciben al comienzo de la campaia y se almacenan en un local
al efecto, manteniéndose retractilados hasta el momento de uso. En el caso de las latas, antes de
empezar con el enlatado se efectian pruebas de cerrado, para comprobar la estanqueidad.

Salmuerizacién inicial

Una vez recepcionadas las anchoas se van echando a grandes finas para efectuar el presa-
lado o salmuerizacion inicial. El proceso se realiza a mano, usando guantes.

Se fiene estandarizada la cantidad de sal por cada caja de anchoa, asi como la forma de
afiadirla. Esto es una especie de “recefa de la casa”, pero viene a suponer 45 Kg. de sal por cada
300 Kg. de anchoa, que es lo que cabe en cada fina.

Las tinas se limpian periddicamente (pericdicidad no fija), a mano, con agua y cepillo, y a ve-
ces algo de sosa. Las anchoas pierden gran cantidod de liquido de constitucion, por lo que se for-
ma una salmuera, en la que se mantienen las anchoas de 2 a & horas

Descabezado-eviscerado

A continuacién las anchoas enteras presaladas se llevan a las mesas de manipulacion, donde
se descabezan y evisceran manualmente.

Se ha observado, al igual que en ofras zonas de frabajo, que es habitual que las manipuladoras
frabajen con anillos, pendientes, pulseras, relojes, efc.; y que los gorros no cubren totalmente el pelo.

También se ha observado que las cabezas e insfestinos, una vez separados, permanecen deposi-
fados junto a las anchoas enteras.

Pl 2" }
o RN SR

Barriles de anchoa en proceso de maduracion.

23
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Lavado en salmuera y escurrido

Tros el descabezado-eviscerado, las anchoas se depositan en cestas de pléstico en funcion de
su tamarfio (cada tamario es més adecuado para un determinado fipo de producto elaborado por
la industria salazonera estudiada), y se llevan dichas cestas a tinas de lavado en salmuera.

En el fondo de ellas van depositandose escamas y en la superficie quedan restos organicos
sobrenadantes. Periédicamente (cada hora, mds o menos) se elimina el soCLrenodonte de las tinas
mediante apertura de una espita superior y se rellenan nuevamente con salmuera limpia, mediante
manguera. Las escamas del fondo se eliminan al final de la jornada.

Salazonado y empacado

las anchoas se recogen de las tinas de lavado en salmuera mediante cesfas plésticas y se color
can en la mesa de salazonado y empacado. Aqui se van colocando en las latas y Eorriles, ordenado-
mente y afiadiendo sal enfre capas. También aqui la forma de adiciéon y cantidad de sal es una “recefa
de la casa”, y se puede decir que equivale a un 14 a 18% del tofal de peso, segin el envase.

Una vez lleno el recipiente se colocan unos cuellos elevadores para poder afiadir més anchoa
y sal (las latas de 10 Kg. pesan 18 antes del prensado). Finalmente se colocan unas tapas de plés-
fico sobre las cuales se colocardn los pesos para el prensado y se pesa cada envase.

Los cuellos se lavan previamente a su uso sélo con agua v las tapas de pldstico se limpian con
cepillo en una tina con agua templada y sosa.

Prensado

Los envases llenos y con tapa de plastico se llevan a la zona de prensado, donde se colocan
pesos sobre ellos v donde se va eliminando asi parte del liquido de constitucién. Se mantienen en
esta zona 15 dias.

Etapa de cierre. Colocacion de la tapa.

24
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Maduracién

Al cabo de esos 15 dias se quitan los pesos, y se eliminan los cuellos, dado que el nivel del
producio ha bajado. Se hace un lavado superficial con salmuera y se trasladan los envases a la
zona de maduracion.

En esta zona de maduracién se mantienen pesos sobre las lafas y los barriles, pero solo para
mantener la presién. Cada semana se lava con salmuera para eliminar los resfos de grasa que so-
len de los envases y algunas larvas de insectos que anidan en la superficie de las tapas.

Se mantienen las latas de 5y 10 Kg. vy los cubos de 35 Kg. en la parte baja de la fabrica,
que es mas fresca (mantiene unos 15-182 C), v los barriles en la parte alta, mas caliente (mantiene

unos 25-30° C).

Se controla la temperatura regularmente mediante fermémetros, pero los sistemas de regula-
cién de la femperatura son muy simples (apertura/cerrado de la puerta).

Las lafas y cubos se mantienen en maduracién entre 3y 4 meses, y los barriles enfre 6y 7 meses.

Cierre

Al cabo de ese tiempo se procede al cerrado, mediante maquina cerradora manual. El proceso
se hace manualmente porque es dificil mecanizar y automatizar esfe proceso, dado que las presiones a
que se ven sometidas las latas durante el prensado y la maduracion provocan deformaciones en las mis-
mas, diferenfes segin cada lata.

Distribucién y venta

A continuacién se procede a la limpieza externa de los envases, a su embalado y posterior-
mente a su distribucion y venta. Los envases y efiquetas recogen algunas indicaciones respecto a las
condiciones de conservacién, y consta la fecha de consumo preferente.

DAVID PALANCA

Regado con salmuera.
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6. ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS PARA ELLOS

Anadlisis de peligros

Se han unido en un solo apartado estas dos efapas del Sistema HACCP porque en la prac-
fica se suele trabajar sobre ellas conjuntamente. Es dificil pensar exclusivamente en qué problemas
(peligros) se pueden presentar en una etapa del proceso productivo y no estar reﬂexionondo si
mulidneamente sobre cudl puede ser la causa de los mismos y cémo evitar que se presente el pro-
blema, o disminuir su probabilidad de presentacion al minimo posible (medidas preventivas).

Dado que esta estructura de razonamiento es logica y muy habitual, no hay inconveniente
alguno en el disefio conjunfo de peligros y medidas preventivas, siempre y cuando se respefe algo
fundamental como es el frabajo sistemdtico, paso a paso, efapa a efapa, peligro a peligro.

El grupo de trabaijo, utilizando el diagrama de flujo como guia, procederd a enumerar
todos los peligros de manera sistemdtica, efopa a efapa del proceso. Para su inclusion, los
peligros deben ser de tal naturaleza que su eliminacién o reduccién a niveles aceptables sea
esencial para la produccién de alimentos inocuos (aunque la metodologia del sistema podria
ser igualmente valida para aplicarla a aspectos de calidad comercial de los productos).

Una clasificacion muy sencilla de los peligros relacionados con la seguridad de los ali-
mentos puede ser:

— Fisicos: Trozos metdlicos, astillas de madera, anillos, pendientes, etc.

— Quimicos: Lubricantes de maquinaria, residuos de medicamentos veterinarios, pro-
ductos de limpieza, efc.

— Bioldgicos: Parésitos, toxinas, confaminacién y/o multiplicacién bacteriana, efe.

En el andlisis de peligros se tendrén en cuenta al menos aspectos tales como:

— Materias primas.

— Disefio de planta y equipos.

— Factores infrinsecos del producto.

— Disefio del proceso.

— Personal.

— Envases.

— Almacenamiento y distribucién.

— Temperaturas y tiempos de espera entre fases, efc.

Para la enumeracién de los peligros se apunta como mefodologia dtil la del “torbellino
de ideas”. Todos los miembros del equipo aportan sus ideas o sugerencias sobre los posibles
peligros y sus causas que pueden presentarse en cada efapa, e|o%oréndose asi un listado. Si
efectivamente el equipo HACCP es multidisciplinar, es de esperar que se aporten en este mo-
mento ideas desde perspectivas diferentes. Todas ellas deberén ser aceptadas en principio, y
discutidas. Esto conllevaré un enriquecimiento de la vision de conjunto.
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Adopcion de medidas preventivas

Con el fin de eliminar o reducir a niveles aceptables el riesgo de presentacion de los pe-
ligros y/o la gravedad de los mismos, se adoptaran las medidas preventivas. Estas deben ser:

— Realmente preventivas, es decir, deben procurar evitar un peligro antes de que apo-
rezca (p.e. las buenas practicas de manipulacién pueden evitar que llegue a produ-
cirse una contaminacién), o al menos, evitar que persista en el producto final (p.e. una
adiciéon de un regulador de pH a un producto supuestamente ya contaminado, de for-
ma que evite la multiplicacion de los microorganismos presentes).

— Faciles de ejecutar.

— A poder ser, baratas.

Es posible que se necesite mas de una medida preventiva para evitar un peligro espe-
cifico [por ejemplo, para prevenir un exceso de contaminacion en una came almacenada en
una cdmara, pueden ser necesarias varias medidas simultdneamente: temperatura correcta de
la cdmara, rofacién adecuada de los productos almacenados, limpieza correcta de la cé-
mara, condiciones de estiba que eviten su contacto con paredes o suelos, efc.); pero también
puede suceder que una sola medida preventiva pueda controlar varios peligros (por ejemplo,
un tratamiento de esterilizacién en una conservera puede ser suficiente para evitar la presen-
cia de microorganismos en el producto final, provenientes de manipuladores, superficies y Oti-
les de trabajo, maquinaria, etc.).

Igualmente puede darse el caso de que la medida preventiva se adopte en una etapa
diferente de aquella en la que se produce el peligro. Es el caso del proceso de esterilizacién
mencionado anteriormente, o de la inclusion de advertencias en el efiquetado que pueden evi-
far la aparicién de peligros en efapas de fransporte, almacenamiento, exposicion, venta o
consumo.

Toma de temperatura de la anchoa, en el momento de su recepcién.
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En el caso de utilizacién de los siguientes manuales, planes, etc., como medidas pre-
ventivas en las Tablas de Control del HACCP. éstos deberdn estar claramente desarrollados
en Anexos:

Manual de Buenas Practicas de Fabricacién (BPFs).
— Plan de limpieza y Desinfeccion.

Plan de Mantenimiento.

Especificaciones con proveedores.

— Plan D.D.D.

Un error corriente en el disefio de las medidas preventivas es el de caer en la fenfacién
de empezar a establecer controles, vigilancias o inspecciones en esfe punto, confundiendo los
conceptos de “medida preventiva” y de “medida de vigilancia”. Probablemente tiene algo
que ver en esfe tipo de errores la bibliografia que habla de “medidas de control” como siné-
nimo o sustituto del concepto de ”medi&gos preventivas”.

Aunque no es una regla fija y admite excepciones, en general no estaréd correcta-
mente concebida una medida preventiva si su redaccion empieza por términos como
"Control de ...", “Inspeccion de ...", efc. Es necesario pensar en este momento solamen-
fe en qué actuaciones debemos realizar para que el peligro que estamos tratando no se
llegue a presentar (las medidas preventivas). Mas adelante, ya llegaré el momento de di-
senar los controles que van a ejercerse para tener la seguridad de que efectivamente se
ha trabajado de esa forma, o de que se ha evitado el problema (las medidas de vigilan-
cia). De momento, Gnicamente hay que disefiar esa sistematica de trabajo o de funciona-
mienfo segura.

En el caso de la empresa que nos ocupa, se indican en la pdgina siguiente, mediante unas
tablas, los peligros y las medidas preventivas correspondientes, efapa a etapa.

Actuaciones sobre peligros previas a la implantacion del sistema
HACCP

A veces se identifican peligros que pueden y deben ser eliminados para siempre desde
el principio, y por lo fanto no deberian (o al menos no seria necesario) incluirlos dentro de la
sistemdtica de control. Tal es el caso de problemas de indole constructivo, de disefio, estruc-
turales o de sistemdtica de frabajo, como por ejemplo cruces entre circuitos limpios y sucios,
frafamientos térmicos incorrectos, contaminaciones cruzadas debidas a problemas de disefio
de planta o de maquinaria, etc. Todos ellos deberian ser corregidos antes de la implantacion
del sistema, ya que simplificaria sustancialmente el trabajo de control posterior.

Actualmente, en esta salazonera de anchoa, los restos de cabezas vy visceras se van deposi-
tando directamente sobre la misma mesa donde estén las anchoas enteras dispuestas para su mo-
nipulacién, con lo que ello pudiera suponer de contaminacion cruzada. Cuando los monfones son
suficienfemente grandes, se eliminan manualmente a los cubos de desperdicios.

Se ha propuesto una modificacién de las mesas de trabajo, creando un canal de depésito de
restos, separado fisicamente de la zona donde estdn las anchoas enteras, para evitar dicﬁa conta-
minacién cruzada. Esta modificacion, previa a la implantacion del sistema HACCP, ha sido acep-
tada por la empresa y ya ha sido realizada.

Los envases metdlicos vy los cuellos de pléstico se colocan dispuestos para su uso sobre el sue-
lo, en la zona de escurrido de las tinas de lavado en salmuera. Se ha propuesto que se dispongan,
previamente a la implantacién del HACCP, en platoformas elevadas del suelo, de forma que se evi-
fe su contaminacion.

Estos peligros v sus correcciones previas correspondientes también se indican en las siguientes
Tablas de Etapas / Peligros / Medidas Preventivas.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

Recepcién anchoa

Microorganismos alferantes: Profeus,
Pseudomonas, efc.

Adicién de hielo en origen. Presencia del mismo,
y 0 a 42 C a la recepcion.

Parasitosis: Anisakis

Salazén suficiente: No menos del 15 % de sal
sobre peso tofal. Control en fase de
salazonado y empacado.

Quimicos: Histamina

Grado de frescura adecuado. Hielo.

Recepcién envases

Suciedad, polvo...

Restos metdlicos procedentes de la fabricacion
de la lafa

Especificaciones con
proveedores

Comprobacién visual antes del uso.

Colocacion de las latas boca abajo antes del
uso.

Abolladuras y deformaciones en latas

Cierres defectuosos

Especificaciones con proveedores

Comprobacién de la estanqueidad mediante
cierres en vacio por muestreo representativo
antes del uso.

Recepcion de sal
y salmuera

Microorganismos haléfilos

Inadecuada concentracion (salinidad)

Inadecuado tamafio de grano de sal

Impurezas en sal

Confaminaciones por rotura de sacos de sal

Especificaciones con proveedores

Almacenamiento sal

Contaminaciones por rotura de sacos de sal

Manejo correcto de sacos

Suciedad afiadida (deyecciones de aves, efc.)

Cierre de puerta.
Uso de palets.

Almacenamiento de
salmuera

Suciedad por deficiente limpieza del tanque

Limpieza efectiva de fanques

Almacenamiento de
envases (latas)

Suciedad aficdida (polvo, efc.)

Manejo correcto

Almacenamiento de
elementos reutilizables
(barriles, cestas, cuellos,
efc.)

Suciedad afadida

Proteccion correcta durante el almacenamiento.

Salmuerizacion inicial

Salmuerizacion insuficiente o excesiva

Tiempo correcto de salmuerizacion

Proliferacion microbiana debida al acimulo de
resfos orgdnicos y sal en la fina

Retirada completa de restos y limpieza efectiva
de la tina

Descabezado y
eviscerado

Contaminacién microbiolégica por branquias y
contenido intesfinal

Presencia de enzimas intestinales indeseables

Confaminacién por manipuladores

Contaminacién por superficies y elementos de
trabajo

Educacién de manipuladores. Plan de BPFs

Presencia de cuerpos extrafios (anillos,
pendientes, efc.)

Manipuladoras sin anillos, pendientes ni
pulseras. Plan de BPFs.

Contaminacién debida a la acumulacién de
basuras

Retirada de las basuras

Confaminacién cruzada por restos depositados
sobre las mesas

Creacién canal de depésito de restos separado.

Medida preventiva previa a la
implantacién del sistema.
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Canal de depésito de cabezas y visceras.

DAVID PALANCA

ETAPA

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

Lavado en salmuera y
escurrido

Proliferacién microbiana por el acimulo de restos
organicos (escamas, efc.) en la tina de lavado

Empleo de parrilla separadora.

Eliminacion de los restos y escamas depositados
en el fondo de las tinas.

Proliferacion  microbiana por salmuera de lavado
sucia.

Recambio de la salmuera.

Eliminacion de los restos orgénicos
sobrenadantes, cada 45 minutos como méximo.
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

Salazonado y empacado
de latas y barriles

Crecimiento de gérmenes indeseables debida a

proporcién insuficiente de sal

Adicion suficiente de sal

Confaminacién microbiolégica por

manipuladores

Confaminacién por elementos de trabaijo (tapas,

efc.)

Cuerpos extrafios (anillos, pendientes)

Educacién de manipuladores.Plan de BPFs.

Confaminacién de lafas y cuellos por liquido de

escurrido de finas de lavado en salmuera

Colocacién de latas y cuellos sobre plataformas
elevadas.
Medida preventiva previa a

implantacién sistema

Maduraciéon

Maduracién inadecuada por defecto o exceso

de tiempo y/o temperatura de maduracion.

Temperatura y tiempo de maduracién

especificos segin fipo de envase. Ver Manual

de BPFs.

Maduracién inadecuada por defectos de peso

de prensado.

Uso de pesos de prensado especificos segin

fipo de envase. Ver Manual de BPFs.

Presencia de larvas de insectos

Aplicacion de Sistemas antiinsectos:

+ Mantener cerradas todas las aberturas al

exterior.

+ Mantener en funcionamiento los aparatos
antiinsectos eléctricos.
+ Realizar programas DDD previos al inicio de

la campana.

Eliminacion mecdanica de larvas mediante

lavado semanal con salmuera.

Cierre

Contaminacién por cierre defectuoso

Comprobacién de estanqueidad de cierre por

muestreo representativo

Confaminacién microbiolégica por

manipuladores.

Educacién de manipuladores

Cuerpos extrafios [anillos, efc.)

Manipuladoras sin anillos, pendientes ni

pulseras. Plan de BPFs.

Distribucién y venta

Alteracién del producto

Especificaciones de uso indicadas en el

efiquetado.
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7. IDENTIFICACION DE PUNTOS CRiTICQS DE CONTROL PARA CADA UNO
DE LOS PELIGROS. USO DEL ARBOL DE DECISIONES

Esta fase del disefio del Plan HACCP es primordial, porque en ella se separa lo esen-
cial de lo accesorio y porque simplifica el Sistema, cenfrando la atencién vy el control en los
aspectos realmente fundamentales para la seguridad del producto.

A pesar de ello, es curioso ver como la mayoria de estudios concretos y guias sectoria-
les pasan por esta etapa de puntillas o simplemente la obvian, quizé dando por supuesto que
el simple criterio personal del aufor es suficiente y que las decisiones adoptadas sobre qué
debe o no debe ser PCC en un proceso no requieren de justificacion, explicacion o sistemd-
fica alguna. Probablemente, la propia dificultad intrinseca de uso de la mayoria de los érbo-
les de decisiones y el hecho de que con frecuencia las confestaciones a sus preguntas con-
fienen aspectos necesariamente subjefivos, influyen en que se rehuya la realizacion metédica

de esta etapa del disefio del Sistema HACCP.

Esto no debe ser asi, aunque es necesario advertir de antfemano de las cautelas y pre-
cauciones que hay que tener en cuenta para realizar una valoracién correcta de los PCCs, y
de los fallos més comunes:

Empleando el propio razonamiento suele suceder que se identifiquen mas Puntos Criti-
cos de Control (PCCs) de los realmente necesarios, debido a que de forma natural pretende-
mos extremar la cautela. De esta forma se llega al establecimiento de demasiados PCCs, en
vez de a la identificacién de los PCCs reales del proceso.

Por el contrario, fijar pocos PCCs en base a un criferio menos cauteloso seria peligroso,
pues podrian producirse y salir al mercado alimentos inseguros.

Por todo ello, la identificaciéon correcta de los PCCs resulta una tarea que debe reali-
zarse con extremo cuidado y de forma rigurosa.

El modo de proceder logico y estructurado para poder identificar los Puntos Criticos de
Control dentro del sistema HACCP, puede ser mas facil mediante el empleo de un “Arbol de
Decisiones”. La finalidad de un arbol de decisiones es determinar, mediante una secuencia 16-
gica de preguntas y respuestas, si una efapa es PCC o no para un determinado peligro.

En la diversa bibliografia se pueden encontrar al menos tres tipos diferentes de arboles
de decisiones, que algunos autores proponen utilizar segin cada momento:

— Uno para materias primas e ingredientes.
— Ofro para productos intermedios v finales.
— Y un tercero para cada etapa o fase de fabricacion.

En cambio, el Codex Alimentarius y la FAO,/OMS propone un érbol Gnico con dos mo-

dalidades.
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Con el fin de evitar confusiones y favorecer la familiarizacién con la terminologia y ufili-
zacién del mismo, nosotros usaremos un érbol nico: el general del Codex Alimentarius vy la
Organizacion Mundial de la Salud, del que hemos eliminado la primera pregunta (3Existen
peﬁgros en esta efapa?), por su obviedad (teniendo en cuenta que el drbol de decisiones se
aplica a cada peligro de cada efapa, la respuesta a esta pregunta siempre serd Sl), y para
favorecer la simplificacion.

Para su utilizacién correcta, el arbol de decisiones debe aplicarse en cada una de las
efapas del diagrama de flujo, para cada uno de los peligros identificados y sus medidas pre-
ventivas.

El arbol de decisiones debe usarse con flexibilidad y sentido comin, sin perder la vision
del conjunto del proceso de fabricacién a la hora de responder a las preguntas.

A continuacién se indica el Arbol de Decisiones que vamos a utilizar.

ARBOL DE DECISIONES PARA PCCS

Contesta a las preguntas en el orden indicado, para cada peligro de cada efapa.

¢Existen medidas preventivas | _ Modificar la etapa,
para este peligro? ‘ el proceso o el producto

v v

si

¢Es necesario el control
en esta etapa para la
seguridad del producto?

Y No es un PCC —>»

¢Elimina esta etapa el
peligro o lo reduce a un nivel
aceptable?

&9

\/

¢Puede tener lugar una
contaminacién o aumentar el
peligro hasta un nivel
inaceptable?

y Y
%D No es un PCC——»

¢Puede una etapa posterior
eliminar el peligrooreducirlo | 3

hasta un nivel aceptable?

@_> No es un PCC _>.

. : La etapa no constituye un PCC. Pasese al siguiente Peligro.

PUNTO
CRITICO
DE CONTROL
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En el &rbol de decisiones sobre PCCs que usaremos hay cuatro preguntas fundamentales,
que son las que se indican a continuacién, y que se deben contestar de la siguiente forma:

Pregunta 1 (La llamaremos P1): ¢Existen medidas preventivas
para este peligro?

Se confestard S, si existen medidas preventivas en este momento o si hemos previsto su
instauracion en la fase anterior del estudio (Andlisis de peligros v medidas preventivas para
ellos). En este caso, pasaremos a la P2.

Si'la respuesta es NO, es decir, si no hay medidas preventivas posibles ni se pueden
instaurar, entonces debemos preguntamos si es necesario el control en esta etapa para la se-
guridad del producto.

En caso de no considerarlo necesario, entonces no estamos ante un PCC y podemos po-
sar a considerar el siguiente peligro. Sin embargo, si esta consideracién de innecesario se
debe a que va a existir un control posterior, debemos aseguramos de que efectivamente se
aplica dicho contral.

Pero si fuera necesario el confrol en esta efapa para la seguridad del producto, el equi-
po HACCP debe plantearse la modificacién de la etapa, del proceso o del producto, deceor-
ma que sea posible el control para la seguridad del alimento. Por ejemplo, imaginemos que
el transporte hasta el punto de venta de las tartas de nata que estamos elaborando se realiza
en un vehiculo isotermo, que farda hasta 3 horas en ocasiones en acabar todo el reparto. Pu-
diéramos considerar que esfo no es una medida preventiva suficiente; dicho de ofro modo,
que no elimina o reduce el peligro de multiplicacién microbiana durante el transporte hasta
un nivel aceptable. En caso de hacer esta valoracion, habria que concluir que la respuesta a
la P1 es "NO”. En cuanto a la cuestién de si es 0 no necesario el control de esta efapa para
la seguridad del producto, la respuesta seria “Sl”; por tanto, de este razonamiento dirigido
por e?drbd de decisiones habria que concluir que es necesario modificar esta efopa, es de-
cir, confar con un transporte frigorifico.

Una vez hechos los cambios necesarios en el proceso o en el producto, se volverd a re-
plantear nuevamente la P1 para el peligro que estamos tratando.

Pregunta 2 (La llamaremos P2): ¢Elimina esta etapa el peligro o lo
reduce a un nivel aceptable?

Existe una segunda manera de formular esta pregunta, que es “sEstd especificamente di-
sefiada esta efapa para eliminar el peligro o reducirlo a un nivel aceptable?”. Quizd esta se-
gunda formulacion pueda aclarar mejor el senfido real de esta pregunta.

Es frecuente la confusion en su interpretacion, pensando conjuntamente en cada peligro
con sus medidas preventivas correspondientes como figuras asociadas, y considerando si al
aplicar dichas medidas preventivas se reduce o elimina el peligro en cuestion o no. Esta no
es la interpretacion correcta de esta pregunta.

Para evitar este error y entender exactamente el senfido de la pregunta, se debe pensar
si la etapa en sf esté concebida o no para eliminar ese peligro. Asi, por ejemplo, una etapa
de almacenamiento frigorifico de un producto perecedero estd concebida para disminuir o
eliminar el crecimiento microbiano, o una efapa de esterilizacion comercial de una conserva
es(tjd concebida para eliminar cualquier contaminacion microbioldgica anteriormente produ-
cida.
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Sin embargo, una efapa de amasado no estd concebida para evitar peligros como la
contaminacion ge la masa por el recipiente o la amasadora, ni una efapa de despiece de
carne estd pensada para eliminar o reducir el peligro de contaminacion microbiolégica de
las piezas obtenidas debido a las manos del operario. Debemos fener esto en cuenta para
pocfér contestar correctamente a esfa pregunta, o de lo contrario llegaremos a conclusiones
erréneas sobre la deferminacion de los PCCs.

Es necesario fener en cuenta los factores técnicos de la etapa del proceso (tales como
femperatura o tiempo estandarizados para la misma, pH obtfenido, concentracion de sal, Ii-
mite de defeccion en caso de defectores de metales, efc.), relaciondndolos correcta y racio-
nalmente con el peligro definido en esa efapa. Para ello, puede ser necesario, al igual que
en la definicion de los peligros v las medidas preventivas, contar con apoyo de informacién
bibliografica, de expertos, efc.

Si la respuesta a esta pregunta es Si, entonces esta etapa es PCC para el peligro ana-
lizado. Lo anotaremos y pasaremos a estudiar la siguiente efapa o peligro.

Si la respuesta es NO, entonces pasaremos a la P3.

Pregunta 3 (La llamaremos P3): ¢Puede tener lugar una
contaminacion o aumentar el peligro hasta un nivel inaceptable?

Es necesario hacer una aclaracion, llegada esta pregunta: Este arbol de decisiones de
la OMS y el Codex Alimentarius se disefi¢ en su momento con una vision sobre el Sistema
HACCP muy centrada en los peligros microbiolégicos. A ello se debe la formulacién de esta
pregunta, que usa términos como “contaminacién” y “aumento del peligro”. A pesar de este
enfoque microbiolégico, se debe adoptar una visién mas amplia, que incluya también los pe-
ligros fisicos vy los quimicos.

Para responder a esta pregunta es necesario fener en cuenta el diagrama de flujo en su
conjunto, feniendo una vision general del proceso, no sélo de la etapa que es objeto de es-
tudio; y considerando las condiciones ambientales de la produccién y el efecto acumulativo
que sobre el peligro estudiado puedan ejercer las efapas siguientes.

la informacién adicional disponible y la experiencia del equipo HACCP son importan-
fes para considerar correclamente estos aspectos.

Se debe pensar al menos en las siguientes cuestiones:

— Si las materias primas son fuente o no del peligro que estamos estudiando. Para ob-
fener conclusiones correctas deben manejarse datos epidemiolégicos, datos sobre el
comportamiento de los proveedores, efc.

— Si el ambiente o lugar donde se realiza el proceso puede ser fuente de contamina-
cién, a través de equipo, persono|, vectores, eftc.

— Si el disefio de la planta de produccién permitird la extension o generalizacion del
peligro, via contaminaciones cruzadas.

— Si la femperatura en que se desarrolle el proceso tendrd influencia sobre el aumento
o permanencia del peligro, o no.

— Si los periodos de espera entre etapas o los tiempos muertos en el proceso tendran
influencia sobre el aumento del peligro, o no.

— Las variaciones de las condiciones infrinsecas del producto (pH, Aw, concentracion
salina, efc.), y su influencia sobre los posibles peligros.

— El grado de dilucién del ingrediente en el conjunto del alimento, cuando considera-
mos peligros pofenciales presentes en una materia prima. Este punto es de especial
importancia cuando nos referimos a ingredientes muy minoritarios en la composicion
del producto final.

— Si realmente el peligro considerado en una efopa determinada seguird siéndolo al fi-
nal del proceso, o en el producto final.
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En muchas ocasiones, esta pregunta del érbol de decisiones sirve para descartar racio-
nalmente peligros que habiamos considerado durante el andlisis de peligros, llegando a la
conclusién de que, dadas las condiciones del proceso o del producto, no eran realmente pe-
ligros (o tenfan muy escasa significacion, por no llegar al producto final, eliminarse a lo largo
del proceso de forma normal, efc.). O, cuando menos, que no es necesario establecer un PCC
para ellos.

Si'la respuesta a esta pregunta es NO, entonces esta etapa no es un PCC para el peli-
gro analizado. Lo anofaremos y pasaremos, a estudiar la siguiente etapa o peligro.

Si la respuesta es Sl, enfonces pasaremos a la P4.

Pregunta 4 (La llamaremos P4): ¢Puede una etapa posterior
eliminar el peligro o reducirlo hasta un nivel aceptable?

Esta pregunta estd pensada para permitir la presencia de un peligro en una etapa o eta-
pas deferminadas, cuando va a existir una efapa posterior que elimine o reduzca aceptable-
mente dicho peligro. Asi se disminuye el nimero de puntos donde se ha de ejercer un contral,
prestando especial atencion solo a aquellos donde éste es fundamental (PCCs.

Ejemplos claros de efapas posteriores que eliminan o reducen los peligros son los trato-
mientos térmicos, en el caso de confaminaciones microbianas; o los filrados o tamizados en
el caso de peligros fisicos.

Sin embargo, es necesario valorar cuidadosamente la efectividad de estas efapas, dado
que vamos a eliminar controles en algunas fases en funcion de ello. Por ejemplo, un trata-
miento pasterizante fras varias etapas de manipulacion de un producto, con tiempos de es-
pera entre ellas, ses suficiente garantia de seguridad, hasta el punto de no considerar nece-
sarios controles complementarios sobre higiene o manipulacién en las etapas previas a dicha

asterizacion?. La decision debe meditarse suficientemente, teniendo en cuenta, sobre todo,
E]S garantias de salubridad del producto.

Si la respuesta a esta pregunta es NO, enfonces esta etapa es PCC para el peligro ana-
lizado. Lo anotaremos y pasaremos a estudiar la siguiente etapa o peligro.

Si la respuesta es Sl, entonces esfa efapa no es PCC para el peligro estudiado. De la
misma forma, lo anofaremos en la fabla correspondiente y pasaremos a analizar la siguiente
etapa o peligro.

A continuacién se comentan algunas consideraciones en relacion con los PCCs:

— Al aplicar el érbol de decisiones, si inicialmente hemos establecido muchos posibles
peligros, suele suceder que también obtengamos muchos Puntos Criticos de Control.
Lo més frecuente es que ocurra esto en relacion con la mayoria de los peligros qui-
micos; también con los peligros fisicos cuando no disponemos en una fase posterior
del proceso de algin sistema que los elimine o evite su presencia en el producto final
(defector de metcﬁes, filrado, tamizado, efc.); y con los peligros microbioldgicos,
cuando no existe una efapa posterior esterilizante (fratamiento térmico, salazonado-
maduracioén, efc.).

El hecho de que aparezcan diez, veinte o treinta PCCs no nos debe preocupar, ya
que probablemente muchos de ellos pueden ser controlados con vigilancias sencillas
y comunes a fodos. Mayor preocupacion supone el tener excesivas o complejas me-
didas para su vigilancia, que implicasen mayor trabajo y dedicacién por parte de los
encargados del control. Muchos de los Puntos Criticos de Control soEre peligros fisi-
cos y quimicos se pueden mantener bajo control en base a un Plan de Mantenimien-
to y ofro de Limpieza, desinfeccién, desinsectacion y desratizacion bien disefiados.
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Asimismo, los PCCs sobre peligros microbiolégicos debidos a contaminaciones por
manipuladores, maquinaria, tiles, superficies de trabajo, efc., pueden mantenerse
controlados mediante la vigilancia ejercida sobre el Plan de limpieza y desinfeccién
y algunas BPFs.

Por ello, no temamos el hecho de tener muchos Puntos Criticos de Control, si se ha lle-
gado a esa conclusiéon tras un trabajo metodoldgicamente correcto. Peor es la fen-
dencia a infentar obviarlos, pensando erréneamente que sélo debe haber uno o dos
PCCs en cada proceso, o que el trabajo de control de los mismos serd despropor-
cionado. No es asi en la practica.

— Ofro de los errores de mefodologia que se observa con cierta frecuencia en la bi-

bliografia es la indicacion de las etapas que son o no PCC sobre el propio Diagro-
ma de Flujo. Suele aparecer en los mismos la indicacién a derecha o izquierda de
alguna de sus etapas, que éstas son PCC1 o PCC2, sin aplicar para ello el Arbol de
Decisiones.
Y es un error aun mas serio el decidirlo para cada efapa. la decision de qué es o no
es PCC debe hacerse para cada peligro. El Arbol de decisiones debe aplicarse a
cada peligro por separado v es, por fanto, perfectamente factible que una efapa sea
PCC para un determinado peligro y no lo sea para ofro.

Un ejemplo que sirva para aclarar esfa cuestion puede ser la etapa de recepcion de
pescado en una conservera, en la que se han considerado los dos peligros siguien-
fes en la materia prima:

1 - Confaminacién microbiolégica por gérmenes patégenos.

2 .- Contenido excesivo de histamina.
De la aplicacion del Arbol de decisiones a ambos peligros (entendiendo que han sido
disefiadas medidas preventivas para ellos en la fase Se recepcion), se concluye que
esta etapa NO ES PCC para erehgro microbiolégico, puesto que una fase poste-
rior Ja esterilizacion- elimina el peligro o lo reduce a un nivel aceptable (Pregunta 4
del Arbol de decisiones). Sin embargo, SI'ES PCC para el peligro quimico, puesto
que existen medidas preventivas para el mismo (Pregunta 1), la etapa de recepcién
no estd especificamente disefiada para eliminarlo (Pregunta 2), la histamina puede
mantenerse o aumentar hasta niveles inaceptables a lo largo del proceso (Pregunta
3), y no hay ninguna efapa posterior que la elimine o reduzca a niveles aceptables
(Pregunta 4): Si es PCC para este peligro.

Por lo tanto, resultaria incorrecto el indicar que la etapa de recepcion es PCC (o que
no lo es). Esta equivocacion es generalmente debida al enfoque por efapas y no por
peligros; a la vision exclusivamente microbiolégica, olvidando el resto de peligros; y
a la realizacion de juicios preestablecidos en relacién con qué debe ser o no PCC
sin la pertinente utilizacién del Arbol de decisiones.

En el caso del autocontrol de nuestro estudio, desarrollamos a confinuacién en unas tablas al
efecfo las respuestas a cada una de las preguntas del arbol de decisiones, enunciadas para cada
uno de los peligros de cada efapa, asi como los comentarios necesarios para comprender mejor las
respuestas dadas a cada pregunta.
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ETAPA PELIGRO MEDIDA PREVENTIVA | P1 P2 P3 P4 PCC| COMENTARIOS
Recepcion anchoa | Microorganismos Adicién de hielo en origen. Sl NO SI SI NO|Control en fase
alterantes: Proteus, Presencia del mismo, y 0 a de salazonado y
Pseudomonas, efc. 42 C a la recepcion. empacado.
Salazén suficiente: No
Parasitosis: Anisakis menos del 15% de sal sobre ; ; ‘
peso fofal. S NO Sl SI NO
Quimicos: Histamina Grado de frescura s NO ST NO Si
adecuado. Hielo.
.. Suciedad, polvo... Especificaciones con St NO Si NO Ssi
Recepcién envases - proveedores. — -
Restos metdlicos — SISl Si
procedentes de la Comprobacién visual antes '
fabricacion de la lata. del uso. En los peligros de
Colocacion de las latas ssie Qtopo hemos
boca abajo antes del considerado las
uso. comprobaciones
ias al uso como
Abolladuras i g j|Prevesd
deformociongs en latas Especificacion con o S1 | parte integrante de la
Cierres defectuosos proveedores sl sl si | ¢lapo de recepcion,
Comprobacién de la se reclizo no en el
estanqueidad mediante momento preciso de
cierres en vacio por recibir la mercancia
muestreo representativo
antes del uso.
R ién d I Microorganismos haléfilos Si NO S NO Si | Noes una etapa
ecepcion de sal - - 1 dicer
I P y Inadecuada concentracién S NO SI NO Sl dlsem,d,o
saimuera (salinidad) especificamente para
o p p > la eliminacién d
Inadecuado tamafo de Especificaciones con Sl NO SI NO Sl ;E;mlgﬁcr‘g: eero
grano de sal proveedores stos peligros, p
- - —1 ninguna etapa
Impurezas en sal Sl NO SI NO Sl | posterior los elimina
Contaminaciones por S NO S NO si | ©reduce anivel
rotura de sacos de sal aceptable.
. Contaminaciones por Manejo correcto de sacos s NO S NO Si |guo| que el anterior
:lma;:enamlenl'o rotura de sacos de sal .
e sa
Suciedold afadida Cierre de puerta. Uso de st NO SI NO si
[deyecciones de aves, etc.) |palets.
Almacenamiento | Suciedad por deficiente limpieza efectiva de tanques | 5| NO S NO  si | lgual que el anterior
de salmuera limpieza del tanque
Almacenamiento | Svciedad afiadida (polvo, | Manejo correcto s NO Si NO si | lgual que el anterior
de envases (latas) efc.)
Almacenamiento | Syciedad cfiadida Profeccién correcta durante i i ¢ | Igual que el anterior
de elementos el almacenamiento. Sl NO Sl NO sl
reutilizables
(barriles, cestas,
efc.)
.sa_h.“ueriladén Salmuerizacién insuficiente | Tiempo correcto de . . .
inicial O excesiva salmuerizacion S sl
Proliferacion microbiana  |Refirada completa de restos | sf no sf i No| Control en fase de
debida al acimulo de limpieza efectiva de la salazonado
y imp Y
resfos orgdnicos y sal en la [tina. Salazén suficiente en empacado.
fina fase empacado.
Descabezado y Contaminacion Educacion de , , , Control en fase de
eviscerado microbiologica por manipuladores. Plan de BPFs | Sl NO SIS NO /| sglqz0nado v
branquias y confenido empacado.
intestinal )
_ ‘ Estos peligros se
Presencia dg enzimas Si NO SIS NO| eliminan mediante el
intestinales indeseables S
Contaminacién por Si NO S Si NO| suficiente.
manipuladores
Contaminacion por s NO S Sl NO

superficies y elementos de
trabajo
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ETAPA PELIGRO MEDIDA PREVENTIVA |P1 P2 P3 P4 PCC | COMENTARIOS
Descabezado y Presencia de cuerpos Manipuladoras sin anillos, S NO S NO Si
eviscerado exrafios (anillos, pendientes ni pulseras. Plan
(continuacién) pendientes, efc.) de BPFs.
Confaminacién debida o |Refirada de las basuras si NO SIS NO
la acumulacion de basuras
Contaminacion cruzada | Creacién canal de depésito | oy Modificacién en la
por resfos depositados de resfos separado. efapa, en cuanto al
sobre las mesas Medida adqptada . <(ihsetnobol_e las mesas
previa a la implantaciéon S Irelelfek
del sistema.
Lavado en Proliferacion microbiana | Empleo de parrilla separadora. s NO SIS NO Control en fase
salmuera or el acimulo de restos imingcié de salazonado
ascorrido Yy por el ( ) Eliminacién de ‘.OS restos y empacade EsTosy
Organicos {escamas, €Ic.] | escamas depositados en el P o LS
en la tina de lavado fondo de las finas. peligros se eliminan
Proliferacion microbi R bio de la sal ; . mediante el
roli erlccwon émclro \((jjno ecambio de la salmuera. s NO S Si NO | salazonado
por saimuera de lavado Eliminacion de los restos suficiente.
sucia. orgdnicos sobrenadantes,
cada 45 minutos como méx.
Salazonado y Crecimiento de gérmenes | Adicién suficiente de sal S si |El salazonado es una
empacado de latas|indeseables debido a efapa pensada para
y barriles proporcién insuficiente de evitar el crecimiento
sal microbiano.
Contaminacién por s NO S si No | Centrol en la etapa
manipuladores de maduracion.
Confaminacién por Educacion de manipuladores. | of N 5 S| NO
elementos de trabajo Plan de BPFs.
(fapas, etc.)
Cuerpos extrafios (anillos, s NO S NO S
pendientes)
Contaminacion de latas y | Colocacién de latas y cuellos | o Modificacién en la
cuellos por liquido de sobre plataformas elevadas. efapa, en cuanto al
escurrido de finas de Medida preventiva manejo de las latas v
lavado en salmuera previa a implantacién cuellos.
sistema
Maduracién Maduracién inadecuada | Temp. y tiempo de maduracion| o i si | Lo maduracion es
por defecto o exceso de | especificos segin fipo de una etapa pensada
tiempo y/o temperatura de | envase. Ver Manual de BPFs. para eliminar el
maduracion. crecimiento
microbiano previo.
Maduracion inadecuada | Uso de pesos de prensado s si
por defectos de peso de | especificos segin fipo de
prensado. envase. Ver Manual de BPFs.
Presencia de larvas de Aplicacion de Sistemas S NO S NO si
insectos antiinsectos:
— Mantener cerradas todas
las aberturas al exterior
— Manfener en
funcionamiento los aparatos
antiinsectos eléciricos
— Realizar programas DDD
previos al inicio de la
campana
Eliminacion mecénica de
larvas mediante lavado
semanal con salmuera.
Cierre Confaminacién por cierre | Comprobacion de Si s si El cierre es una etapa
defectuoso esfanqueidad de cierre por pensada para osegu-
muesireo representativo rar la estanqueida
de los envases.
Confaminacién Educacion de manipuladores | of o 5| NO i
microbiolbgica
Cuerpos extrafios [anillos, | Manipuladoras sin anillos, S NO S NO si
efc.) pendientes ni pulseras. Plan
de BPFs.
Distribucién y Alteracion del producto Especificaciones de uso s NO Si NO si | Pero lavigilancia se

venta

indicadas en el efiquetado.

ejerce a la recepcion
de envases.
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8. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS

Una vez determinadas qué etapas son nuestros Puntos Criticos de Control, es decir, dén-
de vamos a ejercer los controles para evitar la presentacién de los peligros que habiamos
deferminado, el paso siguiente es establecer los criterios para su control, es decir, qué pautas
vamos a fener en cuenta para realizar esos controles.

Para ello estableceremos los limites criticos. Estos marcaran la fronfera entre lo acepto-
ble y lo no aceptable, entre lo seguro y lo no seguro. Un producto seré seguro en tanto los vo-
lores de los pardmetros a controlar en cada PCC se mantengan dentro de los limites criticos.

Para facilitar esto, debemos intentar que los pardmetros que utilicemos sean facilmente
observables o medibles, o ol menos que sean lo més objetivables posible, de forma que se
puedan tomar decisiones rapidas en funcion de ello y que de forma inmediata puedan adop-
farse las acciones correctoras correspondientes.

Cuando los pardmetros a medir lo permitan, es aconsejable usar valores de cardcter nu-
mérico para expresar los limites criticos (p.e. temperatura, tiempo, pH, concentracién de sal,
efc.).

Sin embargo, esto no es siempre posible. A veces, se deben emplear criterios o con-
ceptos que requieren una explicacion afadida, con el fin de objetivizarlos. Por ejemplo, la
clasificacién de los grados de frescura del pescado en funcion de la definicion de sus carac-
feres organolépticos (Clase Extra, A, B, efc.), o el “Cumplimiento del Plan de Limpieza y De-
sinfeccién” o “Cumplimiento del Plan de Buenas Practicas de Manipulacion o Fabricacién” en
funcién de las instrucciones escritas de ejecucién de los mismos.

Es frecuente encontrar en estudios y en bibliografia referencias a pardmetros microbio-
lbgicos diversos para establecer los limites criticos. Sin embargo, ésta es una excepcion im-
portante a la regla de que son muy Utiles los valores de carécter numérico para expresar los
limites criticos. Ello es debido a que no cumplen con el necesario requisito de inmediatez; es
decir, no permiten adoptar acciones correctoras rapidas, puesto que cuando se tienen los re-
sultados analiticos ya han pasado varios dias desde la existencia del problema, pudiendo dar-
se la circunstancia de que el producto en cuestién ya haya sido procesado, almacenado, dis-
tribuido, vendido o incluso comido.

El uso como limites criticos de criterios analiticos microbiolégicos o quimicos tradiciona-
les, aun asumiendo su elevadisimo coste como sistema de vigilancia de rutina (cada lote, cada
partida, efc.) y su escasa fiabilidad estadistica, solo seria vélido si podemos esperar a tener
los resultados antes de tomar la decisién sobre la aplicacion o no de las acciones correcto-
ras. En la préctica esto supone que apenas si podrian utilizarse, y con todos esos inconve-
nientes, en muy pocas ocasiones; por ejemplo, como criterio para la aceptacién o no de par-
tidas de materias primas no perecederas que no vayan a utilizarse al menos en varios dias.
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Como se verd mdés adelante, es mas adecuada la ufilizacion de los pardmetros labora-
foriales microbiologicos o quimicos para realizar la fase de Verificacion del Sistema.

Solamente serian adecuados estos pardmetros para su uso como limites criticos si se die-
sen algunas condiciones previas:

— Esfar mas generalizadas las tcnicas microbiologicas répidas.
— Disponer de mas parametros microbianos detectables mediante ellas.

Ser mds baratas.

Ser de més facil deferminacion, inferprefacion y uso.

Para ayudamos a decidir los limites criticos que son correctos podemos usar diversas
fuentes de informacion: legislacion normativa, guias de organismos mundialmente reconoci-
dos (Codex, OMS, FDA, efc.), publicaciones cientificas, guias industriales, e incluso nuestros
propios datos experimentales.

A veces el concepto del “limite critico” puede ser expresado de ofra manera: en forma
de “nivel objetivo” y “tolerancia”. El nivel objefivo es el vofjor ideal u &ptimo que aspiramos a
obtener (por ejemplo, 22 C, para el mantenimiento frigorifico de un producto perecedero) y la
folerancia es el margen que consideramos que podemos permitiros, alrededor del nivel ob-
jetivo, sin comprometer la seguridad del producto (por ejemplo, 82 C en el mismo caso del al-
macenamiento frigorifico de deferminado producto perecedero). De una forma simplificada y
para facilitar su comprension, podriamos decir que el limite critico es el nivel objetivo mas la
folerancia. Es comin el uso de los niveles obijetivo v las folerancias en el caso cJe las tfempe-
raturas de conservacion frigorifica de los productos perecederos, o en los tratamientos térmi-
cos aplicados a los productos procesados de esta forma.

En el disefio del sistema de autocontrol del ejemplo que nos ocupa, de la misma forma que
uede hacerse como norma general, solamente hemos desarrollado a partir de esfe momento aque-
h)os puntos que son Puntos Criticos de Control para alguno de los peligros estudiados, desechando
ya los demas puntos que no sean PCCs. Es decir, partiendo de las Tablas anteriores (las de contes-
facién a las preguntas del Arbol de Decisiones para cada peligro de cada efapg), sélo continuo-
mos con aquellas en que la respuesta final sobre si ese punto es 0 no PCC sea “SI” y desechamos
aquellas en que la respuesta sea “NO". Esto simplifica mucho el frabajo de aqui en adelante.

Esto no significa, obviamente, que las medidas preventivas indicadas en las fases anteriores
de desarrollo del sistema deban olvidarse. Para evitar la aparicién de los peligros analizados se han
establecido estas medidas preventivas, que ademds desarrollaremos mas adelante mediante los
Anexos correspondientes a fin de que esté clara la forma correcta de trabajo. Sin embargo, sola-
mente se establecerdan los limites criticos y el plan de vigilancia especifico en el caso de que se fro-

te de Puntos Criticos de Control.
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ETAPA PELIGRO MEDIDA PREVENTIVA PCC LIMITE CRITICO
Recepcion anchoa Quimicos: Histamina Crado de frescura adecuado. S 0% a 42 Cy presencia de hielo
Hielo. Clase Extra o A
Recepcion envases Suciedad, polvo... Especificaciones con si Envases limpios y retractilado
proveedores completo
Restos metdlicos Comprobacion visual antes si Ausencia de restos metdlicos
Frocedemes dela del uso.
abricacién de la lata Colocacién de las latas boca
abajo antes del uso.
Abolladuras y Si Integridad de la lata
deformaciones en lafas | Especificaciones con
proveedores
Cierres defectuosos Comprobacion de la si 100 % de cierres correcios
estanqueidad mediante cierres
en vacio por muestreo
representativo antes del
uso.
Recepcion de sal y Microorganismos Si Cada envio acompaiado de
salmuera haléfilos documentacién que recoja:
|n0deCUOdq, Sl - 20.000 ufc/gr. banales
concenfracion — Ausencia patdgenos
(salinidad] — 252 salinométricos
p - N20.
Inadecuado tamafo Especificaciones con Sl — Pureza > 97%
de grano de sal proveedores ~ Sales Mg < 2%
Impurezas en sal Si
Contaminaciones por Si Sacos infegros
rotura de sacos de sal
Almacenamiento de | Confaminaciones por | Manejo correcto de sacos si Sacos integros
sal rotura de sacos de sal
Suciedad afiadida Cierre de puerta. S Sacos limpios y paletizados
(deyecciones de aves, | Uso de palets.
etc.)
Almacenamiento de | Suciedad por limpieza efecfiva de tanques si limpieza conforme al plan
salmuera deficiente limpieza del L+D.
tanque
Almacenamiento de | Suciedad afiadida Manejo correcto si Retractilado completo
envases (latas) [polvo, etc.)
Almacenamiento de | Suciedad afiadida Proteccién correcta durante el Si Elementos reutilizables limpios
elementos almacenamiento. previamente al uso.
reutilizables (barriles,
cuellos, cestas, etc.)
Salmuerizacion Salmuerizacién Tiempo correcto de si Tiempo no < 2 horas
inicial insuficiente o excesiva | salmuerizacion Tiempo no > 6 horas
Descabezado y Presencia de cuerpos Manipuladoras sin anillos, Si Cumplimiento del Plan de BPFs
eviscerado de las extrafios (anillos, pendientes ni pulseras. Plan de
anchoas pendientes, etc.) BPFs.
Salazonado y Crecimiento de Adicién suficiente de sal Si Proporcién sal afiadida no
empacado de latas gérmenes indeseables inferior al 15% del total del
y barriles debida a proporcién peso
insuficiente de sal
Cuerpos extrafios Manipuladoras sin anillos, Si Cumplimiento del plan de BPFs

(anillos, pendientes,
etc.)

pendientes ni pulseras. Ver

Manual de BPFs.
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producto

indicadas en el efiquetado.
Control a la recepciéon
de envases.

ETAPA PELIGRO MEDIDA PREVENTIVA PCC LIMITE CRITICO
Maduracién Maduracién Temperatura y tiempo de S| Tiempo maduracién de Latas:
inadecuada por maduracién especificos segin > 10 semanas y < 4 meses.
defecto o exceso de fipo de envase. Ver Manual Temperatura de maduracion
tiempo y/o de BPFs. de latas: >8°Cy <18°C.
femperatura de Tiempo maduracion de
maduracién. Barriles: >4 meses y
</ meses.
Temperatura de maduracion
de Barriles: >8° C y >30°C
Maduracién Uso de pesos de prensado S lata 5 Kgs: >0,9 kg/lafa
inadecuada por especificos segin tipo de lata 10 Kgs: >1,8 kg/lata
defectos de peso de envase. Ver Manual de BPFs. Cubo 35 Kgs: >20 Kg/cubo
prensado. Barril: >40 Kg/barril.
Presencia de larvas de | Aplicacién de Sistemas
insectos antiinsectos:
— Mantener cerradas fodas
las aberturas al exterior. )
— /\/\gmener en funciong- S| AUSGHCWO TOTO‘ de ‘OTVOS
miento los aparatos
antiinsectos eléctricos.
— Realizar programas DDD
previos a inicio campana.
Eliminacion mecanica de
larvas mediante lavado
semanal con salmuera.
Cierre Contaminacién por Comprobacién de S 100 % de los cierres correctos
cierre defectuoso esfanqueidad de cierre por
muestreo representativo
Contaminacion Educacién de manipuladores S| Cumplimiento del Plan de BPFs
microbiolégica
Cuerpos extrafios Manipuladoras sin anillos, Sl
(anillos, etc.) pendientes ni pulseras. Plan de
BPFs.
Distribucion y venta | Alteracion del Especificaciones de uso Si Todos los envases con las

indicaciones:

— "Mantener entre 5y 12°C"

— "Una vez abierfo el envase,
mantener fapado en
frigorifico”

— "Consumir preferentemente
antes de 2 afios desde la
fecha de envasado”
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9. ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE VIGILANCIA

El siguiente paso en el disefio de un Sistema HACCP es establecer la metodologia de
la Vigilancia. la finalidad de la Vigilancia es comprobar si un PCC estd bajo control (dentro
de los limites criticos establecidos), y advertir cualquier desviacion a tiempo de poder adop-
far las correcciones necesarias.

Debido a esa necesidad de adopcion de soluciones inmediatas, a pie de planta, no es
recomendable en general el uso para la Vigilancia de controles analiticos que precisen varios
dias para obtener resultados, por ejemplo ?os andlisis microbiolégicos: No podemos esperar
dos o tres dias a tener un resultado para poder obrar en consecuencia, salvo si se frata de re-
cepcion o almacenamiento de materias primas no perecederas, o almacenamiento de pro-
ductos finales no perecederos; siempre y cuando seamos capaces de mantener esas materias
primas o esos productos finales almacenados v sin utilizarlos o distribuirlos hasta obtener los
resultados de las pruebas andliticas realizadas. Para la mayoria de empresas, esta sistemdti-
ca que implicaria la toma de muestras de forma adecuada, el envio en condiciones apro-
piadas a laboratorio y la posterior espera a los resultados analiticos antes de aceptar la par-
tida o distribuir el producto, no son viables en la rutina de producion ni asumibles
econémicamente.

St que pueden utilizarse (como se hace en nuestro ejemplo en el caso de la sal y la sal-
muera) especificaciones concretas de producto (de composicion, microbiolégicas, quimicas,
efc.) en la rutina de recepcion de mercancias, siempre que se entienda claramente que no se
trata de analizar cada partida para ver si cumple o no esos estandares, sino que es una es-
pecificacién impuesta a la materia prima, que puede garantizarse y vigilarse de ofras formas,
a valorar en cada caso:

Mediante un sistema de seleccion y aprobacién de proveedores

Es el sistema ideal y mds completo. En esencia, comprende tanto visitas en planta como
revisiones documentales. Se deben aprobar las instalaciones de produccién, los métodos de
elaboracion v la sistemdtica de control del proveedor a seleccionar.

Mediante la revisién periédica del sistema de autocontrol del proveedor

Es un sistema mas sencillo, utilizable cuando no es posible disponer del tiempo y el per-
sonal necesario para instaurar un sistema completo de seleccion de proveedores. Se debe exi-
gir a cada uno de ellos que disponga de su propio sistema de autocontrol y que tengamos
acceso a los datos del mismo y a confrasfarlos si lo consideramos necesario. Es conveniente
autoimponerse una frecuencia determinada para esta revisién o, de lo confrario, esta siste-
mdtica acabard siendo papel mojado.

Mediante certificados o andlisis de la partida

Cuando la frecuencia de rec?cién de lo materia prima es muy escasa, cuando su es-
casa peligrosidad no justifica métodos mds complejos, o cuando nuestra empresa es tan pe-
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quefia que no dispone de fuerza para poder exigir nada més a un proveedor mucho mas po-
tente.

En definitiva, mediante un método que nos dé la confianza necesaria en la mercancia
adquirida, y que sea viable econémicamente, realista en sus prefensiones (especialmente en
pequefias empresas, sin gran capacidad de exigencia a grandes proveedores) y funcional en
la practica, esto es, que sdlo precise de comprobaciones répidas y dgiles en el momento de
la recepcion del producto por parte del encargado correspondiente (comprobacién de un cer-
fificado o documento de acompaniamiento, comprobacion de que se frata de un proveedor
aprobado, condiciones de estiba y temperatura, efc.).

Puede ser una buena recomendacion, cuando se van a establecer la vigilancia y los i-
mites criticos, el que se miren primero las medidas preventivas para orientarse sobre como en-
focar la vigilancia. Muchas veces la vigilancia debe referirse a la comprobacion del cumpli-
miento o la efectiva realizacion de las medidas preventivas.

Para que el disefio de esta Vigilancia sea adecuado vy eficiente es necesario que se pro-
grame no sélo qué medidas de vigilancia se han de llevar a cabo (QUE controles realizar),
sino también explicar lo més detalladamente posible el método de vigilancia que se use
(COMO realizar esos controles), asignar personas responsables para cada actuacién
(QUIEN debe realizar dichos confroles), y determinar el momento o la frecuencia necesaria

(CUANDO realizar los controles).
COMO

Se realizaré una descripcion detallada de como la persona responsable debe realizar
la vigilancia, con instrucciones lo mas concretas posible.

Un ejemplo tipico es la indicacion de que se tomard la temperatura en el punto mas ca-
liente (la femperatura méxima) de un producto en el caso de un proceso de enfriamiento, o en
el punto més frio (la temperatura minima) en el caso de un proceso de calentamiento. Puede
incluir indicaciones sobre el nimero de puntos de toma de temperatura, o el porcentaje de
productos a comprobar (o cajas a abrir, o latas a probar, etc.), o sobre qué Manual (Buenas
Practicas de Fabricacion, Limpieza y desinfeccion, efc.) mirar para verificar si se cumplen sus
instrucciones, efc.

En definitiva, la idea es que, fras leerlo, el responsable o encargado debe saber exac-
famente la forma de realizar la medida de vigilancia que se encomienda.

QUIEN

Se debe identificar la persona responsable a quien se asigna vigilar cada aspecto con-
crefo, debiendo poseer los conocimientos y autoridad suficientes para poder adoptar la ac-
cion correctora cuando sea necesario. También cumplimentard y firmard los documentos, fi-
chas de control y registros relacionados con la vigilancia que le ha sido encomendada.

En el caso de que se considere necesario que las decisiones sobre la adopcion de las
acciones correcforas sean tomadas por personal de mayor formaciéon o autoridad dentro de
la empresa, esfa circunstancia deberd quedar reflejada en el Plan HACCP, indicando asimis-
mo en qué casos el encargado de la Vigilancia deberd informar o consultar, y a quién debe
recurrir.

CUANDO

Debe especificarse con claridad la frecuencia de las actuaciones de control, teniendo
en cuenta que debe ser suficiente para tener bajo control el PCC.

Esta frecuencia a veces viene determinada por el tipo de sisfema de control o registro
de que disponemos:
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— Cuando usamos registros gréficos de funcionamiento constante (p.e. registros graficos
de temperatura de cémaras, o de autoclaves), la frecuencia serd “continua”, y los do-
fos quedardén registrados automaticamente.

— Cuando no se c?ispone de estos sistemas, v la frecuencia es discontinua (p.e. contro-
les visuales, controles organolépticos, efc.), deberemos establecer la periodicidad de
los controles (p.e. diaria, semanal, cada 2 horas, etc.) o el momento en que deben
realizarse (p.e. a la recepcién, tras cada limpieza, efc.).

En el caso objeto de estudio, estableceremos a continuacién la Vigilancia en la Tabla Gene-
ral de Control del Sistema HACCP, relaciondndola con las anteriores fases del Sistema (Peligros, Me-
didas Preventivas, Limites Criticos), y posteriormente incluiremos en ofra Tabla, més explicada y am-
pliada, el desarrollo completo del plan de Vigilancia, especificando cada medida de vigilancia,
como llevarla a cabo, quién es el responsable de su ejecucion, y cudndo la ha de llevar a cabo.

Como puede verse, solamente se desarrollan los apartados que corresponden con los puntos
criticos de confrol para cada peligro, puesto que sélo en estos puntos va a ejercerse una la siste-

matica de vigilancia.

ETAPA

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

LIMITE CRIiTICO

VIGILANCIA

Recepcion anchoa

Quimicos: Histamina

Grado de frescura
adecuado. Hielo.

Extra 6 A.
0 a4°Cy presencia de
hielo

Control organolépfico.
Toma de T° y control
visual de presencia hielo

Recepcion envases

Suciedad, polvo...

Restos metdlicos
procedentes de la
fabricacion de la lata

Especificaciones con
proveedores

Envases limpios y
refractilado completo

Control visual

Comprobacién visual
antes del uso.
Colocacion de las latas
boca abajo antes del
uso.

Ausencia de restos
metdlicos

Comprobacién de la
realizacion de las
medidas preventivas

Abolladuras y
deformaciones en latas

Cierres defectuosos

Especificaciones con
proveedores

Infegridad de la lata

Inspeccion visual

Comprobacién de la
esfanqueidad mediante

100 % de cierres

Comprobacién visual

correctos
cierres en vacio por
muestreo representativo
antes del uso.
Recepciéon de sal y | Microorganismos Cada envio

salmuera

haléfilos

Inadecuada concentra-
cién (salinidad)

Inadecuado tamafio de
grano de sal

Impurezas en sal

Contaminaciones por
rotura de sacos de sal

Especificaciones con
proveedores

acompafiado de

certificacion que recoja:

- 20.000 ufc/gr.
banales

- Ausencia patbgenos

— 252 salinométricos

- NeO.

— Pureza > 97%

- Sales Mg < 2%

Control de
documentacion

Sacos integros

Control visual

Almacenamiento
sal

Contaminaciones por
rotura de sacos de sal

Manejo correcto de
sacos

Sacos infegros

Suciedad afadida
[deyecciones de aves,
etc.)

Cierre de puerta.
Uso de palets

Sacos limpios y
paletizados

Control visual
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ETAPA

PELIGRO

MEDIDA PREVENTIVA

LiMITE CRiTICO

VIGILANCIA

Almacenamiento
de salmuera

Suciedad por deficiente
limpieza del tanque

Limpieza efectiva de
tanques

Limpieza conforme al
plan L+D.

Comprobacién de que
limpieza se efectua
segln lo establecido

Almacenamiento Suciedad afiadida Manejo correcto Retractilado completo Confrol visual
de envases (latas) |(polvo, eic )
Almacenamiento Suciedad afadida Profecciéon correcta Elementos reutilizables Control visual de los

elementos redutili-
zables (barriles,
cuellos, etc.)

durante el
almacenamiento.

limpios previamente al
uso.

elementos reutilizables
antes del uso

Salmuerizacién Salmuerizacién Tiempo correcto de Tiempo no < 2 horas Confrol del tiempo de
inicial insuficiente o excesiva | salmuerizacion Tiempo no > 6 horas salmuerizacion
Descabezado y Presencia de cuerpos Manipuladoras sin Plan de BPFs Comprobacién
eviscerado extrafios (anillos, anillos, pendientes ni ausencia obijefos

pendientes, efc.)

pulseras. Plan de BPFs.

extranos

Salazonado y
empacado de
latas y barriles

Crecimiento de
érmenes indeseables
debida o pro-porcién
insuficiente de sal

Adicién suficiente de
sal

Proporcién sal afiadida
no inferior al 15 % del
tofal del peso

Inspeccion visual uso
adecuado de
recipientes standard
usados como medidas

Cuerpos extrafios
[anillos, pendientes,
etc.)

Manipuladoras sin
anillos, pendientes ni
pulseras. Plan de BPFs.

Plan de BPFs

Comprobacién de
ausencia de cuerpos
extranos

Maduracién Maduracién Temperatura y tiempo Tiempo maduracion de | Control del fiempo y
inadecuada por de maduraciéon latas: > 10 semanasy | temperatura de
defecto o exceso de especificos segin tipo | < 4 meses. maduracién
tiempo y/o temperatura de envase. Ver Manual Tempergturo de
de maduracion. de BPFs. maduracion de Latas:

>8°Cy< 18 C
Tiempo maduracion de
Barriles: > 4 meses y
< 7 meses.
Temperatura de
maduracién de Barriles:
>8°Cy 30°C
Maduracién Uso de pesos de lata 5 Kgs: > 0,9 Confrol visual del uso
inadecuada por prensado especificos kg/lafa. correcto de los pesos
defectos de peso de segln fipo de envase. lata 10 Kgs: > 1,8
prensado. Ver Manual de BPFs. kg/lafa.
Cubo 35 Kgs: > 20
kg/cubo.
Barril: > 40 kg/barril.
Cierre Confaminacién por Comprobacién de 100 % de los cierres Comprobacién visual

cierre defectuoso

eslanqueidad de cierre
por muestreo
representativo

correctos.

Contaminacion
microbiolégica

Educacion de
manipuladores

Cuerpos extraiios
(anillos, etc.)

Manipuladoras sin
anillos, pendientes ni
pulseras. Plan de BPFs..

Cumplimiento Plan de
BPFs

Comprobacién del
cumplimiento de BPFs

Comprobacién de
ausencia de objefos
exfranos

Distribucién y
venta

Alteracién del producto

Especificaciones de uso
indicadas en el
etiquetado. Control a la
recepcién de envases.

Todos los envases con
las indicaciones:
“Mantener entre 5y
12°C”

"Una vez abierto el
envase, mantener
tapado en frigorifico”
“Consumir
preferentemente antes
de 2 afios desde la
fecha de envasado”

Control de
especificaciones a la
recepcion de envases
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No es posible, por mera insuficiencia de espacio, explicar suficientemente en los cuadros an-
feriores en qué consisten las medidas de vigilancia, quién serd responsable de llevarlas a cabo vy
cada cuanto fiempo o con qué frecuencia se realizarén. Por ello, a continuacién se desarrolla y am-
plia este apartado del Sistema de Vigilancia en unas fablas al efecto, que explican mas defallado-
menfe a los encargados del control cudles serén sus responsabilidades y cémo desarrollarlas co-
rmectamente en la prdctica:

SISTEMA DE VIGILANCIA
erapa | MEPIDA BR VISILANCIA como QUIEN CUANDO
Recepcion Toma de T¢ Con tfermémetro de sonda. No debe ser
anchoa superior a 42 C., fomados en el centro de
la anchoa. Hacer 10 tomas de
temperatura en cada envio.
Confrol visual presencia hielo Se observaran 10 cajas ol azar. Todas
deben fener restos sélidos de hielo.
Confrol organoléptico Se tendran en cuenta los siguientes
caracteres:
— Aspecio externo: Encargada de | A la recepcion de
+ Pigmentos infensos. produccién. cada envio
+ Mucosidad cuténea fransparente.
- Ojos:
+ Globo ocular convexo/ ligeramente
hundido.
+ Cémea fransparente/ ligeramente
opalescente.
- Branquias:
+ Rojo/ rosa.
+ Sin olor.
- Consistencia:
+ Rigidez cadavérica/ firme.
Recepcion Control visual de limpieza, ~ Se comprobard que los envases estan | Ayudante de la | En el momento de
envases refractilado, restos metdlicos y | limpios y completamente refractilados en el encargada de | recepcion de los

deformaciones de latas.

momento de la recepcion. El refractilado
debe estar infegro, sin roturas.

— Se observard, previamente a su uso, si
algin envase presenta restos metdlicos en
su interior y/o abolladuras o
deformaciones; y que se colocan boca
abajo antes de usarse.

produccion

envases y anfes
de su uso,
respectivamente.

Control de cierres de latas.

— Antes de usarse los envases, se elegirdn
al azar un 5 % de ellos. Se cerraran en
vacio. Se inyectard aire a una presion de
2 kg/cm’ y se sumergirdn en agua,
comprobdéndose que no sale aire del
envase.

Encargada de
producciéon

Antes del uso de
los envases.

Control de especificaciones de
efiquetado impreso en las latas.

— Se comprobard que al menos 5 envases
tomados al azar llevan impresas todas las
indicaciones de uso que se esfablecen en
los confratos de especificaciones.

Encargada de
produccién

En el momento de
recepcion de los
envases.

Recepcion de
saly
salmuera

Confrol de documentacion y
control visual.

— Se revisara que los sacos almacenados
estén limpios, paletizados y que no estén
rotos.

Encargada de
produccion

En el momento de
la recepcion de
cada partida.
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ETAPA

MEDIDA DE VIGILANCIA
(QUE)

coOMo

QUIEN

CUANDO

Almacena-
miento de sal

Control visual

— Se revisard que los sacos almacenados
estén limpios, palefizados y que no estén
rotos

Ayudante de la
encargada de
produccion.

Semanalmente.

Almacena- |Comprobacién de la limpieza | — Se vigilara que los encargados de Ayudante de la | En el momento de
miento de limpiar lo hagan de acuerdo al plan de encargada de | limpiar el fanque.
salmuera limpieza produccién.

Almacena-  |Control visual — Se comprobaré que las latas se Ayudante de la | Quincenalmente.
miento de mantengan retractiladas en el almacen encargada de

envases hasta su uso produccion.

Almacena-  |Control visual - Se comprobaré que los barriles, cestas,  |Ayudante de la | Antes de empezar
miento de cuellos, efc., estén limpios antes de su uso. |encargada de | a ser usado
elementos produccién

reutilizables

Salmuerizaci

Confrol del tiempo

- Se confrolaré que el tiempo de

Encargada de

En cada partida

6n inicial salmuerizacion salmuerizacién no sea menor de 2 horas ni |produccion
mayor de 6.
Descabezado | Comprobacién de ausencia de | = Se comprobaré que ninguna Encargada de | Al inicio de cada

y eviscerado

objetos extrafios

manipuladora se incorpore al frabajo con
anillos, pendientes, etc.

produccién

jornada de
trabajo

Salazonado
y empacado

Control visual de la adicién de
sal

— Se vigilard que se usan adecuadamente
los recipientes standard empleados como
medidas para la adicién de sal en las
proporciones establecidas

Comprobacion de ausencia de
objetos extrafios

- Se comprobard que ninguna
manipuladora se incorpore al frabajo con
anillos, pendientes, etc.

Encargada de
produccion

Dos veces por
jornada de
trabajo, al inicio
y a la mitad de
dicha jornada.

Al'inicio de cada
jornada de
trabajo

Maduracion |Confrol fiempo y temperatura - Se confrolard la temperatura de los Encargada de | Control semanal
locales de maduracién, de forma que no | produccién de la temperatura
se superen 182 C en el local de lafas ni de los locales y
302 C en el local de barriles. Si fuera del tiempo de
menor de 8° C, se fomard nota para maduracion.
alargar el tiempo de maduracion.
- Se confrolard que el tiempo de
maduracién no supere los 4 meses para las
latas ni los 7 meses para los barriles. Y que
no sea menor de 10 semanas para las
latas ni de 4 meses para los barriles.

Control pesos de prensado - Se vigilard que los pesos de prensado En cada partida
para los disfintos recipientes sean al menos
los fijados en la tabla de limites crificos. Ayudante de la
encargada
Confrol de larvas de insectos — Se vigilara la presencia o ausencia de  |de produccion | Semanalmente,
larvas en los recipientes en maduracion durante la
maduracién

Cierre Control de cierres — Se comprobard que el 100 % de los

cierres no presentan defectos Durante el

Comprobacién cumplimiento
BPFs

— Se comprobaré que si se cumplen las
instrucciones del manual de BPFs

Comprobacion ausencia objetos
extranos

- Se comprobard que ninguna
manipuladora se incorpore al trabajo con
anillos, pendientes, etc.

Encargada de
produccion

proceso de cierre

Al'inicio de cada
jornada de
trabajo
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10. ADOPCION DE ACCIONES CORRECTORAS

El siguiente paso en el disefio de un Sistema HACCP es esfablecer qué acciones co-
rrectoras se deben adoptar cuando nuestra metodologia de Vigilancia ha detectado una pér-
dida de control en alguno de los Puntos Criticos de Control, esto es, que se ha superado al-
guno de los Limites Criticos que habiamos fijado. Incluso, la situacion ideal seria la de poder
adoptar acciones correctoras cuando se detecta una fendencia hacia la pérdida de control,
aunque todavia no se hayan superado los limites criticos.

Para proceder al disefio de las acciones correctoras debemos pensar en las alternativas
mas sencillas y rapidas para responder a las fres preguntas siguientes:

1: 3Cémo corregir répidamente la desviacién detectada?

Esto es lo primero que debemos solucionar. Se debe volver a colocar el proceso bajo
control, es decir, reajustarlo dentro de pardmetros normales o estandar.

la inmediafez en la respuesta es fundamental. Esta es una razén por la que anfes de-
ciamos que los andlisis microbiologicos no son un adecuado sistema de vigilancia.

Eiemplos de este tipo de acciones serfan:

— Enfriar répidamente, en caso de que se haya excedido la temperatura de almaceno-
miento 0 mantenimiento.

— Alargar el fratamiento térmico, en caso de que haya sido insuficiente.

— Repetir la limpieza, si no se ha realizado correctamente.

2: 3Qué hago con el producto?

Las acciones correctoras a adoptar pueden ser variadas y dependerén del tipo de peli-
gro de que se trate y del grado de superacion del limite critico excedido. Por ello es dificil dar
reglas generales y cada caso debe valorarse individualmente, pero como ejemplo y teniendo
siempre en cuenta las variables indicadas se pueden tomar deferminaciones tales como:

— Devolucién de la partida (en caso de condiciones inadecuadas a la recepcion de los
productos).

— Reprocesado del producto [en caso de tratamientos insuficientes).

— Reenvasado del producto (en caso de fallos en determinados envasados).

— Acabar la descongelacion y procesar (en caso de descongelaciones parciales por fa-
llos en cémaras).

— Destruccién del producto (o destino a industrias de aprovechamiento).

— Procesado répidamente (o distribucién y venta inmediatal).

— Cuarentena del producto y proceder a muestreo y andlisis.

- Ete.
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Lo ~.

Cerradora de lafas.

3: §Cémo evitar que vuelva a suceder esto la préxima vez@

No solamente se trata de evitar el problema inmediato que acabamos de detectar, sino
fambién de evitar que se vuelva a repetir mafiana, la semana préxima o el mes proximo.

En este caso suelen enfrar en juego aspectos relacionados con correcciones necesarias
en las instalaciones, ya sea por modificacion de las existentes, ya sea por arreglos en su fun-
cionamiento.

Ejemplos de lo anterior pueden ser:

— Aislar térmicamente una zona de almacenamiento, si de forma reiterada se elevan de-
masiado las temperaturas en la misma.

— Instalar un equipo de cloracion del agua, si presenta problemas en cuanto al nivel de
Cloro en la misma.

— Avisar al servicio de mantenimiento para arreglar cierta maquinaria que no funcione
adecuadamente (cémaras frigorificas, autoclave, pasterizador, detector de metales,
efc.) o de la que caigan sustancias o particulas al producto (aceites lubricantes, pie-
zas metdlicas, desconchados de pintura, efc.).

También son de este fipo las acciones correctoras referidas a la reeducacién de los fro-
bajadores, de cara a la correccion de practicas de manipulacion inadecuadas, o de siste-
maticas de limpieza incorrectas.

El que puedan existir esfos tres fipos diferentes de acciones correctoras no quiere decir
que siempre hayan de usarse fodas. En cada circunstancia, en funcién de las condiciones con-
cretas del caso, tipo de peligro, efc., se decidird qué acciones correcforas son necesarias
cuando se supere el limite critico.

Ofra cuestion que se debe tener en cuenta es squién es el responsable de adoptar las
acciones correctorase:
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Igualmente que en el aparfado de la vigilancia indicabamos que una de las cuestiones
mas imporfantes era la determinacién del responsable de llevar a cabo cada control, de la
misma forma es necesario definir quién serd el responsable de decidir y de ejecutar las ac-
ciones correctoras.

En general, por operatividad, lo normal es que el responsable de la vigilancia y de la
realizacién de las acciones correctoras sea la misma persona. Sin embargo, puede ser con-
venienfe que cierfas acciones correcforas, debido a su trascendencia en el funcionamiento de
la empresa o sus consecuencias econdmicas (por ejemplo, el rechazo en recepcién de parti-
das importantes de materias primas, o la desfruccién de un lofe de producto infermedio o fi-
nal que se ha alterado durante el proceso productivo, o paradas de produccién, efc.) sean
decididas por personal con mayor nivel de responsabilidad en la empresa.

En esfos casos, se suelen adoptar salidas alfernativas que supongan menores pérdidas
econdmicas o menores frastornos de la produccion (desvio a industrias de aprovechamiento,
uso para ofros productos que sufren fratamientos adecuados a la alteracién producida, reali-
zacion de fratamientos previos anfes de su uso industrial, expurgos parciales, efc.). En todo
caso, el responsable de tomar las decisiones en cada ocasion de%e esfar definido por el equi-
po HACCP en el disefio del Sistema.

Como fodas las actuaciones ejecutadas en base a las instrucciones del Sistema HACCP, en
esfe caso también es necesario dejar constancia por escrito de las acciones correctoras adoptadas.

En el estudio que venimos desarrollando, de una industria de salazonado de anchoas, las ac-
ciones correctoras especificas disefiadas para el mismo quedan reflejadas en los cuadros siguien-
tes. Como es légico, vy al igual que se ha procedido con las medidas de vigilancia, solamente se
desarrolla esta parte del sistema HACCP para concretar las actuaciones a realizar en los Puntos Cri-
ficos de Control:

MEDIDA £ g ACCIONES
ETAPA PELIGRO PREVENTIVA LIMITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS
Recepcion Quimicos: Grado de frescuara  |Extra 6 A. Control Devolucién de la
anchoa Histamina adecuado. Hielo 0?a4Cy organoléptico. partida
presencia de hielo |Toma de T°y
control visual
presencia hielo
Recepcion Suciedad, polvo... Envases limpiosy | Control visual Devolucién de la
envases Especificaciones refractilado partida
Resio metdlicos con proveedores complefo

procedentes de la
fabricacion de la
lata

Comprobacién
visual antes del
uso.

Colocacion de las
latas boca abajo
antes del uso.

Ausencia de restos
metdlicos

Comprobacién de
la realizacién de
las medidas
preventivas

Ordenar
realizacion de
dichas medidas

Abolladuras y Especificaciones Integridad de la Inspeccion visual Desechar los
deformaciones con proveedores lata antes del uso envases
latas deformados

Cierres defeduosos

Comprobacién de
la estanquiedad
mediante cierres en
vacio por muestreo
representativo
antes del uso.

100 % de cierres

correctos

Comprobacién
visual

Devolucion de la
partida

53




INDICE

MANUAL PRACTICO PARA EL DISENO E IMPLANTACION DE SISTEMAS HACCP

MEDIDA 4 A ACCIONES
ETAPA PELIGRO PREVENTIVA LIMITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS
Recepcion de Microorganismos Cada envio Paralizacién de la
sal y salmuera | haléfilos acompafiado de mercancia hasta
certificacion: llegada
Inadecuada 20.000 ufc/gr. Control de 5 documentqcién
2 banales documentacion correcta. Si no es
concentracion ) p e
- Ausencia asf, devolucion de
(salinidad) ) f
patégenos la partida
252 salinométricos
Inadecuado Especificaciones NeO.

tamafio de grano
de sal

Impurezas en sal

Contaminaciones
por rofura sacos sal

con proveedores

Pureza > 97%
Sales Mg < 2%

Sacos infegros

Control visual

Devolucién de
sacos rotos

Almacenamien- | Contaminaciones Manejo correcto de
to de sal por rofura de sacos | sacos S -
de sal acos infegros
Suciedad afiadida | Cierre de puerta. Control visual Eliminacion de la
(deyecciones de Uso de palefs S - sal afectada
| acos limpios y
aves, polvo, etc.) lefizad
paletizados
Almacenamien- | Suciedad por Limpieza efectiva Comprobacién de | Repetir la limpieza

to de salmuera

deficiente limpieza
del tanque

de tanques

Limpieza conforme
al plan L+D

que limpieza se
efectia segin lo
esfablecido

conforme al plan
+D

Almacenamien-
to de envases
(latas)

Suciedad afiadida

(polvo, efc.)

Manejo correcto

Retractilado

Control visual

Se limpiaran los
envases no
refractilados y se

complefo :
protegeran con
refréctil una vez
limpios
Almacenamien- | Suciedad afiadida | Protecciéon correcta Control visual de Realizar limpieza
to de elemen- durante el Elementos los elementos conforme al plan

tos reutilizables
(barriles, cue-
llos, tapas, etc.)

almacenamiento

reutilizables limpios
previamente al uso

reutilizables antes
del uso

L+D

Salmuerizaciéon
inicial

Salmunerizacion
insuficiente o
excesiva

Tiempo correcto de
salmuerizacion

Tiempo no < 2
horas

Tiempo no > 6

Control del tiempo
de salmuerizacion

Si es > 2 horas, no
refirar aon las
anchoas de
salmuerizacién

Si es > 6 horas,

horas derivar el producto
a pasta de anchoa
Descabezado y | Presencia de Manipuladoras sin Comprobacion Retirada de los
eviscerado cuerpos exfrafios anillos, pendientes | Plan de BPFs ausencia objetos mismos

(anillos, pendientes,
etc.)

ni pulseras. Plan de
BPFs.

exfranos

Salazonado y
empacado de
latas y barriles

Crecimiento de
gérmenes
indeseables debido
a proporcion
insuficiente de sal

Adicién suficiente
de sal

Proporcién sal
afadida no inferior
al 15% del total del

peso

Inspeccion visual
uso adecuado de
recipientes
standard usados
como medidas

Vaciar la lata y
repetir la operacion
de la forma
correcta

Cuerpos extraios
(anillos, pendientes,
pulseras, efc.)

Manipuladoras sin
anillos, pendientes
ni pulseras. Plan de
BPFs

Plan BPFs

Comprobacién de
ausencia de
cuerpos exfrafios

Retirada de los
mismos
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MEDIDA f 7 ACCIONES
ETAPA PELIGRO PREVENTIVA LIMITE CRITICO VIGILANCIA CORRECTORAS
Maduracién Maduracion Temperatura y Tiempo maduracién | Control del tiempo  [— Si fiempo menor
inadecuada por tiempo de latas: > 10 y tfemperatura de del establecido,
defecto o exceso maduracion semanas y maduracion continuar la
de tiempo y/o especificos segin < 4 meses. maduracion.
tfemperatura de fipo de envase. Ver T ! — Si tiempo mayor
maduracién Manual de BPFs n::-;ndpﬁcr}ocg: de del establecido,
latas: > 8°Cy cerar
<18 C inmediatamente.
— Si tfemperatura
Tiempo maduracién e
de Barriles: > 4 establecida,
meses y < / meses. alargar la
Temperatura maduracién en el
maduracién Barriles: mismo tiempo.
>8° Cy <30° C. — Si femperatura
mayor de
esfablecida,
proceder al
enfriamiento del
local.
Maduracion Uso de pesos de latas 5 Kgs:> 0.9 | Control visual del Rectificacion y
inadecuada por prensado kg/lata. uso correcio de los  |empleo de peso
defecto de peso de | especificos segin laia 10 Kgs:> 1,8 | PesOs adecuado
prensado. fipo de envase. Ver | /lata
Manual de BPFs 9 :
Cubo 35 Kgs: >20
kg/cubo
Barril: >40
kg/barril.
Cierre Contaminacién por | Comprobacion de | 100% de los Comprobacién Ajuste de la

cierre defectuoso

estanqueidad del
cierre por muestreo
representativo

cierres correctos

visual

magquina cerradora

Contaminacién
microbiologica

Educacién de
manipuladores

Cuerpos extranos
(anillos, etc.)

Manipuladoras sin
anillos, pendientes
ni pulseras. Plan de
BPFs

Cumplimiento de
Plan de BPFs

Comprobacion
cumplimiento de

BPFs

Modificacion
actitudes no
higiénicas

Comprobacién de
ausencia de
objetos extrafios

Retirada de los
mismos

Distribucion y
venta

Alteracion del
producto

Especificaciones de
uso indicadas en el
efiquetado.
Control a la
recepcién de
envases

Todos los envases
con las
indicaciones:

“"Mantener entre 5
yl12°C”

“Una vez abierfo el
envase, mantener
tapado en
frigorifico”
"Consumir
preferentemente
antes de 2 afos
desde la fecha de
envasado”

Confrol de
especificaciones a
la recepcion de
envases

Devolucion de
envases con
efiquetado
incorrecto
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11. ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE DOCUMENTACION

Como para cualquier ofro sistema de control, para el sistema HACCP también sirve el
aforismo de que “lo que no estd escrito, no existe”. Es imprescindible que de todas las ac-
tuaciones de control ejercidas, asi como de las acciones correctoras derivadas de ellas que
se hayan adoptado, quede constancia por escrito.

Este frabajo de anotacion vy registro de los datos generados en la aplicacion del siste-
ma HACCP es tan importante por diversas razones:

— Permite demostrar que la industria efectivamente ha llevado a cabo los controles es-
tablecidos en su Plan de Autocontrol.

— Permite demostrar asimismo que la industria ha aplicado las acciones correctoras co-
rrespondientes, cuando ha defectado un problema.

— Los dos puntos anteriores pueden ser de importancia vital cuando se frata de demos-
frar, judicial o administrativamente, que se ha ejercido la diligencia debida neceso-
ria para garantizar la seguridad y salubridad de los productos elaborados. Es decir,
que se ha hecho todo lo técnica y razonablemente posible para evitar que un pro-
ducto fabricado por la empresa pudiera causar una lesién o enfermedad a un con-
sumidor.

— Permite a la industria revisar refrospectivamente en qué puntos ha detectado proble-
mas més frecuentemente, pudiendo prever actuaciones en consecuencia: aumentar el
control en ese punto, mejorar o aumentar las medidas preventivas, realizar un estudio
especifico sobre el mismo, efc.

— Permite a la Administracién comprobar las actuaciones encaminadas a dar las go-
rantias de seguridad de los productos, no solamente en el momento puntual de la ins-
peccién, sino en todo el tiempo de produccion. Esto puede suponer fambién, de ha-
cerse bien las cosas, un mayor grado de confianza por parte del Inspector hacia la
empresa.

la documentacion del sistema suele ser disefiada en forma de fichas, donde se anotan
los controles efectuados y las acciones correctoras, el momento (fecha u hora, dependiendo
del tipo de punto de control) o el lote/partida en que se han realizado, y el/los responsa-
ble/s de su realizacion.

la forma de presentacion de estas fichas es tan variopinta que es dificil dar reglas sobre
este aspecto. Lo importante es que sean claras, faciles de cumplimentar, ajustadas a las me-
didas de vigilancia previstas, e inteligibles (tanto para el encargado de su rellenado como
para quien debe leerlas o revisarlas).

En este sentido, estas dos sugerencias pueden ayudar a conseguir esa facilidad de com-
prension y cumplimentacion:
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a) Cuando el aspecto a controlar no es sencillamente un nimero (p.e., una temperatu-
ra) o un hecho puntual (p.e., “presencia de hielo”), sino que es mds complejo e im-
plica una valoracién de varios E]ctores (p.e. comprobacion de la realizacion de Bue-
nas Practicas de Manipulacién), puede ser il usar fichas con formato de listados de
comprobacién (“checklist” en su versién inglesa, desgraciadamente mas usada). Se
frata de listados con preguntas concretas, que desglosan los aspectos a comprobar
y que facilitan la tarea del encargado de control: sabe mejor qué debe controlar v
entiende mejor y rapidamente cudl es la accién correctora que corresponde en cada
caso. Por ejemplo, un lislado de comprobacion sobre los hébitos higiénicos de los
frabajadores podria empezar asi:

— 3Se han lavado todos las manos al incorporarse al trabajo?: SI/NO.
— slleva alguien anillos, pendientes o pulserase: SI/NO.

— sTodos visten ropa adecuada y limpia®: SI/NO. )

— slodos llevan gorro, que cubre totalmente el cabello?: SI/NO.

— sQuedan resfos o desperdicios sobre las mesas de trabajo?: SI/NO.
- Ete.

b) Respecto a la inteligibilidad en su cumplimentacion, es necesario que de antemano
se establezcan criterios fijos para ello. A veces se observan fichas cumplimentadas
en la mayoria de sus recuadros con la lefra “A” (interprétese por “Adecuado”), mien-
fras que ofras fichas se rellenan con la letra “C” (inferprétese por “Correcto”), o con
la letra “B” (interprétese por “Bien”), o incluso con un mas significativo “OK”. Estas
variaciones suelen coincidir con cambios en el personal encargado.
Més complicada se hace la tarea interpretativa cuando las cosas no son simplemente
"adecuadas”, “correctas”, “OK" o estan “bien”. Entonces pueden aparecer todo tipo
de incognitas indescifrables, cuyo significado, en ocasiones, ni el propio autor es ca-
paz de adivinar.

Para evitar esto, debe existir una homogeneidad en la cumplimentacion, que dé al

conjunto de las fichas de confrol la necesaria uniformidad, coherencia e inteligibili-

doo/. Es tarea del equipo HACCP, al disefiar estas fichas, fijar también las instruc-
ciones para su rellenado. Puede ser una buena idea que queden escrifas en las fi-
chas las abreviaturas que se pueden usar y su significado o inferprefacion.

También son vélidos los registros que automdticamente generan algunas méquinas, fa-
les como los registros fermograficos de camaras o autoclaves, o registros de dosificacion de
los dosificadores. De la misma forma que las fichas de control, los registros autométicos de-
ben ser facilmente inferprefables.

Igualmente son validos los dafos recogidos en soportfe informdtico, fales como registros
de rofaciones de stocks en almacenes (de materias primas, de envases, de productos finales,
efc.), registros de enfradas y de salidas, o los propios datos de temperaturas cuando el siste-
ma de registro instalado guarda los dafos en el propio ordenador y no en papel.

En todo caso, ya se trate de fichas de confrol o de registros graficos, tan importante
como su cumplimentacién puntual y clara es su archivo y clasificacién ordenada. Debe ser po-
sible en cualquier momento encontrar fécilmente la secuencia de controles realizados un de-
terminado dia, o sobre un determinado lofe de produccién. Esto es especialmente importante
cuando ha habido problemas con un lofe concreto v se quieren saber las incidencias de su
produccioén, si las hubiera.

Puede ser una buena idea disponer de carpetas con anillas, ordenadas como sea mas

conveniente segin las caracteristicas de la empresa o de los controles realizados (por fechas,

or tipos de control, por responsables, efc.), y dotarse de fichas de control adaptadas a este
E)rmoTo con anillas.

Para guardar ordenadamente los re&gisfros gréficos es conveniente recordar que en los
mismos debe quedar claramente registrada, al menos, la fecha a que corresponden. Segin
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el caso, puede ser necesario fambién que se anoten en dichos registros graficos los lotes de
produccién que corresponden a cada pico de calor (en caso de los autoclaves, pasterizado-
res u homos), pico de frio (en caso de abatidores de temperatura o ultracongeladores), canti-
dad dosificada (en dosificadores automdticos), nivel o didmetro minimo de deteccién aplica-
do (en detectores de metales), efc.

Es necesario recordar que, cuando disefiemos las fichas de control, éstas deben guar-
dar la coherencia debida con todo el sistema. Es demasiado habitual encontrar estudios de
autocontrol en los que no hay conexion aparente entre una parte y ofra del mismo (peligros
con medidas preventivas, limites criticos con vigilancia, vigilancia con acciones correctoras),
pero se observa especialmente entre las medidas de vigilancia que se enuncian en las tablas
correspondientes y las que se indican en las fichas de control, que tedricamente deberian co-
rresponder casi textualmente con aquéllas. Debe tenerse especial cuidado en estos aspectos
que dan o quitan coherencia al conjunto del Sistema de autocontrol y que denotan si se ha
sido o no sistemdtico y metddico en el disefio del mismo.

Fn la salazonera de anchoa objeto de este estudio se han establecido las siguientes fichas de
control, que se han basado, légicamente, en las medidas de vigilancia para cada PCC que
habiamos considerado necesarias en las tablas del Sistema:
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12. ESTABLECIMIENTO DE LA METODOLOGIA DE VERIFICACION

llegado este momento, puede decirse que tedricamente hemos desarrollado todos los
apartados del Sistema HACCP, incluyendo el disefio de las fichas de contral.

Aln asi, la propia mefodologia del Sistema HACCP impone la adopcién de ofra herro-
mienta de seguridad aiadida: la Verificacion del Sistema.

Teniendo en cuenta la Oltima revision de la Comision del Codex Alimentarius (“HACCP
System and Guidelines for its application”. Washington. Octubre 1996), este apartado pue-
de dividirse en dos, a nivel de definiciones:

— Validacion: Obtencion de evidencias acerca de la eficacia del Plan HACCP.
— Verificacién: Aplicacién de métodos y evaluaciones complementarias, destinadas a
comprobar si las actividades realizadas se ajustan al Plan HACCP.

Se frata de comprobar que el sistema funciona eficazmente y que las medidas de pre-
vencion y de control que habiamos adoptado, pensando que garantizarian la seguridad de
los productos, efectivamente asi lo hacen.

Debido a las valoraciones técnicas 3ue precisa, la verificacion debe llevarse a cabo por
personal cualificado, que sea capaz de defectar variaciones y tendencias dentro del sistema
y valorar si eso puede o no suponer problemas sanitarios.

Se habia mencionado anteriormente, en los apartados de limites criticos y de vigilancia,
que la analitica no era en general un método adecuado para ejercer las acciones de vigi-
lancia del sistema con la inmediatez que se precisa en la rutina de frabajo de una planta de

roduccién. Sin duda, en esfe apartado de la verificacion es donde mejor encaja el uso de
E)s métodos analiticos, sean o no répidos, fanto de productos como de superficies.

Estos andlisis pueden realizarse sobre las materias primas, los productos finales y, en co-
sos puntuales, sobre productos intermedios. Las determinaciones pueden ser tanto quimicas
como microbiolégicas.

En el caso de las materias primas, pueden emplearse estos andlisis para la comproba-
cién de las especificaciones acordadas con los proveedores. En el caso de productos finales,
servirdn para confirmar el cumplimiento de nuestras propias especificaciones de producto, las
solicitadas por nuestos clientes o las determinadas por normativa, segin los casos.

No es habitual el empleo de andlisis de productos intermedios, por la escasez de valo-
res de referencia vélidos para ellos. Sin embargo, puede ser fil en alguna investigacion de
cardcter puntual.

En el caso de las superficies, los andlisis son de tipo microbiolégico, mediante el em-
pleo de laminocultivos, v se usan para validar la eficacia de los sistemas de limpieza y de-
sinfeccién.
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Aunque son los més tipicos ejemplos de verificacion, no sélo los métodos analticos sir-
ven para esta funcién de comprobar que todo ha funcionado correctamente y que el sistema
mantiene su eficacia. Otros ejemplos de métodos que se pueden usar para la verificacion son:

— Calibrado de instrumentos de medida, tales como termémetros, balanzas, salinéme-
fros, mandmetros, pHmetros, Termégrofos, clorimetros, higrometros, efc.

— Sondeos de los productos puestos a la venta, para defectar posibles alferaciones o
problemas de seguridad en los mismos. Andlisis de las quejas o reclamaciones que
puedan haberse dado sobre los productos.

— Auditorias o supervisiones del funcionamiento de rutina y de la documentacién del Sis-
tema HACCP, intentando detectar:

— Si hay desviaciones en los controles efectuados, respecto a lo disefiado en el plan
original y si suponen un problema sanitario.

— Si se han adoptado las acciones correctoras cuando eran necesarias.

— Si hay indicios de que las pautas de trabajo o los criterios de control no son ade-
cuados o suficientes para dar las garantias necesarias de los productos.

— Silos criterios de interpretacién del personal encargado de e@duor los controles
son adecuados, si son competentes en la realizacién de esfe frabajo y si su entre-
namiento en el uso de los equipos de medida es suficiente.

— Cualqguier ofro dato que haga suponer una pérdida de control, una tendencia ha-
cia la misma o una gisminucién en las garantias de seguridad o de trazabilidad
de los productos.

De la misma forma que se ha indicado para el resto de apartados del sistema, también
en el caso de la verificacion es necesario que queden claramente definidas las cuestiones si-
guientes:

— Cudles son las medidas de verificacién que se han de adoptar.

Forma de llevarlas a cabo. Por ejemplo, definir los pardmetros a analizar, en el caso

de los métodos analiticos; o explicar como realizar la contrastacién de un aparato de-

terminado, en el caso de las calibraciones.

Responsables de su ejecucion.

— Frecuencia de realizacién de las medidas. Por ejemplo, con periodicidad semanal,
mensual, anual, al comienzo de la camparia, anfes de la expedicién, etc.

También de acuerdo a la filosofia manejada en todo el sistema, se dejaréd constancia
escrita de todas las medidas de verificacién efectuadas, de sus resultados, y de las correc-
ciones adoptadas cuando se han detectado problemas.

De igual modo, toda esta documentaciéon se archivard ordenadamente, estando fécil-
mente localizable y a disposicién de las personas autorizadas que lo precisen (gerencia, equi-
po HACCP, inspeccién, auditores, efc.).

Todas estos fundamentos tedricos se han puesto en practica en el estudio realizado de elabo-

racion de anchoa en salazén, tal como sigue:
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VERIFICACION DEL SISTEMA

las actuaciones de verificacion que se realizardn, por los responsables que se indican y con
la frecuencia que a continuacion se establece, son las siguientes:

1. Verificaciéon analitica del cumplimiento de las especificaciones con
los proveedores

SAL

Se verificard el cumplimiento de sus especificaciones una vez al comienzo de cada campaiia,
a cada proveedor.

Se comprobarén analiticamente los siguientes aspectos:

— Pureza CINa: al menos 97 %.
— Sales Mg: no superior a 2 %.
S. aureus: Ausencia.

— Esporos aerobios: Ausencia.

— Haléfilos: menos de 20.000/gr.

Los resultados de estos controles analiticos seguordordn con el resto de la documentacion del
sistema, junto a las fichas de control de recepcién de envases, sal y salmuera.

SALMUERA

Se verificaré el cumplimiento de sus especificaciones una vez al comienzo de cada campaiia,
a cada proveedor.

DAVID PALANCA

Fase de empacado. Colocacion de las anchoas.
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Se comprobarén analiticamente los siguientes aspectos:

— Concentracion de sal: 252 Salinométricos.
— S. aureus: Ausencia.
— Esporos aerobios: Ausencia.

los resultados de estos controles analiticos se guardaran con el resto de la documentacion del
sistema, junto a las fichas de control de recepcién de envases, sal y salmuera.

Tanto para la sal como para la salmuera, y dado que la empresa no dispone de laboratorio
propio, se contfratardn los servicios de un laboratorio externo para la realizacién de esta analitica.

2. Verificacion andlitica de la eficacia de la limpieza y desinfeccion

Lla comprobacion de la eficacia de la limpieza y desinfeccion se realizard mediante el empleo
de laminocultivos especificos para la determinacion de enterobacterias y de flora aerobia meséfila.

la aplicacién de las laminas se efectuard colocéndolas directamente sobre las superficies a
muestrear, inmediatamente después de finalizada la limpieza y desinfeccion, por mero contacto y
sin que conlleve arrastre de las mismas.

El limite aceptable para considerar eficaz la limpieza serd inferior a 2 colonias/cm?’.

la eficacia de la limpieza se comprobard en finas, cestas, mesas, guantes y servicios higiéni-
cos, con una frecuencia mensual, durante el periodo de campaia.

Los resultados de estos controles se anotardn en fichas al efecto, que recogeran los datos so-
bre punto de muestreo, fecha en que se realiza, resultado de la analitica y valoracion sobre la efi-
cacia de la limpieza. Esfos fichas de registro de limpieza y desinfeccién se guardaran con el resto
de la documentacién del sistema.

Dado que la empresa no dispone de laboratorio propio, se contrataran los servicios de un la-
boraforio externo para la realizacion de esta analitica.

3. Verificaciéon analitica de la calidad microbiolégica y fisico-quimica de
la anchoa en salazén (producto terminado)

los parametros a deferminar y sus limites méximos serdn:

— S. aureus: Ausencia [menos de 107 ufc/gr.).
— Haléfilos: Menos de 107 ufe/gr.
— Histamina: Menos de 100 ppm.

Teniendo en cuenta la dificultad de diferenciar lotes con caracteristicas realmente diferentes en
esfa produccion de salazén de anchoa, se considerard, Gnicamente a efectos de control analitico
que toda la produccién de la campaiia es un solo lofe. Se tomardn @ muestras al azar sobre el to-
tal de la produccion, previamente al cierre.

Los resultados de estos controles analiticos se guardardn con el resto de la documentacion del
sistema, fras las fichas de control de maduracion vy cierre.

Dado que la empresa no dispone de laboratorio propio, se contrataran los servicios de un la-
boraforio externo para la realizacion de esta analitica.
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4. Calibrado de instrumentos

los responsables procederdn a la calibracién de los siguientes instrumentos, con la frecuencia
y de la forma indicada a continuacion:

Instrumento Frecuencia Método de calibrado Responsable
Balanza Semanal Contrastar con pesas standard Encargada de produccion
Termémetro Semanal Contrastar con un tercer termémetro Encargada de produccion
Salinémetro Mensudal Contrastar mediante la preparaciéon de una
solucién sfandard Laboratorio externo
Kits de Cloro Mensudal Confrastar mediante andlisis de muestras
en laboratorio Laboratorio externo
Bomba de Presién Antes de uso Contrastar con manémetro de referencia Encargada de produccion

De los resultados que se obtengan se guardard constancia escrita, en fichas al efecto, que re-
cogerdn los datos sobre instrumento calibrado, fecha en que se realiza la calibracién, resultado de
las pruebas realizadas y valoracién sobre la precision en la medida que daba dicho instrumento.

Estas fichas de registro de calibraciones de aparatos se guardaran con el resto de la docu-
mentacion del sistema, tras las hojas de resultados analiticos de producto final.
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13. REVISION DEL SISTEMA DE AUTOCONTROL

Revisar el plan de autocontrol consiste en someter nuevamente a estudio y cambiar si es
necesario aquellos aspectos del sistema que pueden haberse visto afectados por cambios que
se hayan producido en la empresa.

Deberiomos planteamnos el realizar una revision del sistema siempre que se produzcan
cambios como los siguientes:

Cambios en el proceso productivo

Por ejemplo, si cambiamos parte de la maquinaria utilizada (habra que revisar si afia-
de o elimina algin peligro, o si hace innecesario algin control, etc.), si hacemos reformas en
las instalaciones, si modificamos en su realizacién o duracién alguna etapa del proceso, efc.
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Cambios en el programa de limpieza

Por ejemplo, cambios en las sustancias o productos utilizados, o la contratacion de una
empresa de limpieza, o la adquisicién de una méquina automdtica de limpieza de suelos, o
de limpieza a presién o con vapor, efc.

Cambios en el tipo de materia prima

Estos pueden suponer un cambio en la composicion de los productos elaborados. Es
algo que pudiera afectar a los requisitos exigidos a los proveedores, a los fratamientos nece-
sarios en el proceso, o al riesgo intrinseco del producto (por ejemplo, un cambio de nata por
fopping en la elaboracion de tartas). En fodo caso, debe ser estudiado su efecto en las ne-
cesidades de nuestro autocontrol y actuar en consecuencia.

Cambios en el uso esperado del producto que se habia definido inicialmente

Por ejemplo, los requerimientos que precisamos para un despiece de came con destino
a una industria de elaboracién de productos carnicos cocidos, y los nuevos requerimientos
que pudiéramos precisar en caso de que empecemos a suminisirar esa carne para elaborar
productos cérnicos crudos, pueden ser diferentes y afectar a nuestro sisfema de autocontrol,
que en ese caso convendria revisar.

También se debe revisar el sistema cuando los datos obtenidos de la verificacion nos in-
dican que se reitera la presentacion de un problema, a pesar de llevarse a cabo correcta-
mente las medidas preventivas y la vigilancia establecidas en el plan de autocontrol. Es evi-
dente que si hemos realizado todo lo que estaba previsto y atn asi no se consiguen obtener
productos adecuados o un grado de limpieza correcto, es que el sistema esté mal disefiado
en algin punto. Se hace necesario revisarlo criticamente, para defectar de dénde proviene el
problema y poder cambiarlo.

También puede ocurrir lo confrario; es decir, que de la revision de lo que estd pasando
nos demos cuenta de que quizé fuimos excesivamente cautelosos en algin punto y que algo
que consideramos como pgigro potencial en realidad nunca sucede, incluso que esté muy?
jos de llegar a producirse.

Si esto ocurriese, y tras la correspondiente valoracion y discusion por el equipo HACCP,

se podria considerar que es procedente eliminar controles o vigilancias en ese punto, con lo

ue se simplificaria el Sistema de autocontrol y se reduciria el frabajo necesario, o bien po-
grio concenfrarse mds la afencién en ofros puntos mds problematicos o conflictivos.

En todo caso, aunque no existan cambios en la industria, y aunque no se detecten pro-
blemas en la verificacion, es conveniente plantear regularmente una revision del sistema. No
es necesario hacerlo muy frecuentemente; por ejemplo, podria hacerse bianualmente.

En el caso de la salazonera de anchoa estudiada no se ha planteado en el momento de ela-

borar este documento ninguna actuacion de revision del sistema, puesto que el tiempo transcurrido
desde su disefio e implantacién ha sido muy corto y no ha habido tiempo de detfectar desviaciones
significativas, ni se han producido cambios en el proceso respecto al estudiado.
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14. DOCUMENTOS COMPLEMENTARIOS

En general, es necesario completar el Plan de Autocontrol con Documentos Comple-
mentarios que desarrollen en instrucciones concretas de trabajo aquellos apartados que en las
Tablas de control sélo reciben una mencion general.

Una caracteristica fundamental comin a todos estos documentos es que deben ser es-
pecificos para la empresa en la que se estd desarrollando el Plan. No es conveniente el em-
pleo de (f)cumentos generalistas o inespecificos, que podrian servir para secfores enteros o
incluso para industrias de cualquier tipo. Cuando se aborda el disefio de un Plan de auto-
control para una empresa concreta hay que adaptar los conocimientos generales que se tie-
nen de cada una de las materias (buenas practicas, limpieza y desinfeccion, efc.) a las par-
ficularidades, necesidades y posibilidades reales de dicha empresa.

Para su realizacion pueden utilizarse los conocimientos y experiencia de los miembros
del equipo HACCP, asi como bibliografia diversa, incluyendo guias sectoriales que conten-
gan este tipo de anexos. De fodas formas, conocer en profundidad lo que verdaderamente
se viene haciendo en la industria es la clave para conseguir documentos especificos y cerca-
nos a la realidad de la misma.

Ofra caracterisfica comdn a todos esfos documentos es que deben transmitir érdenes concre-
fas de trabaijo, fécilmente entendibles por el personal encargado de cumplir dichas insfrucciones.
El equipo HACCP parte para el disefio de estos documentos de conceptos genéricos de higiene,
manipulacién, limpieza, efc. Estos conceplos tedricos de partida deben ser raducidos o adapto-
dos a instrucciones claras y precisas: no debe quedar lugar para la ambigiedad en las mismas.

Aunque no es una regla fija, puede tomarse como habitual o indicativo la inclusion de
todos o algunos de los siguientes Documentos Anexos:

— Manual de Buenas Practicas de Fabricaciéon o de Manipulacion.

— Especificaciones de Proveedores de materias primas, envases, efc.

Plan de Limpieza y Desinfeccion.

Plan de lucha confra animales indeseables (insectos, roedores, pajaros, efc.).
— Sistema de lofeado y de control de lofes.

— Plan de mantenimiento.

la eleccion de cudntos y cudles de estos documentos anexos es necesario desarrollar en
cada caso concreto debe ser decidido por el equipo HACCP, segin las caracteristicas y ne-
cesidades propias de la empresa o proceso productivo objefo de estudio.

a) Manual de Buenas Précticas de Fabricacién o de Manipulacién:

Recogerd las instrucciones sobre cémo realizar desde el punto de vista sanitario las to-
reas de rutina por parte de los trabajadores de la industria. Es decir, es un Manual de proce-
dimientos de trabajo.
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Como se ha indicado para todos estos documentos anexos, tiene que ser lo bastante
concrefo como para que al frabajador no le quepan dudas sobre lo que efectivamente tiene
que hacer en cada ocasiéon. Las ambigiedades y generalizaciones, que llevan necesaria-
mente a interpretaciones diferentes por personas diterentes, pueden fener lugar en ofros sitios;
no aqui. Es mejor detallar en exceso las érdenes que dejar instrucciones ambiguas, que obli-
gan a distintos trabajadores en un momento dado a hacer valoraciones propias que pueden,
como minimo, no ser homogéneas.

Cuando en las Tablas de Control del Sistema se mencionan estas BPFs como medida
preventiva para un deferminado peligro, lo més normal es afadir una referencia cruzada que
nos remita a este Manual.

El Manual de Buenas Précticas abarcard aspectos tales como:

— Instrucciones generales de higiene personal de los trabajadores (limpieza, lavado
de manos, actitudes inadecuadas o prohibidas, proteccion de heridas, qué hacer
cuando estan enfermos, efc.).

— Requisitos acerca de la indumentaria del personal (ropa de frabajo necesaria, co-
bertura del cabello y barba, uso de botas, cuando y como limpiar la ropa y calzado
de trabaijo, etc.).

— Instrucciones sobre la estiba y précticas de trabajo en los almacenes con las mo-
ferias primas, productos terminados, envases y embalaijes, efc., (donde y como esti-
bar cada cosa, instrucciones sobre rotacion de productos, normas FIFO, identifica-
cién de la mercancia, etc.).

— Manipulaciones propiamente dichas, segin el fipo de procesado en cada etapa de
produccién (cémo realizar ciertas manipulaciones, tiempos de espera méximos, cudn-
do pasar productos a camaras, ritmos de trabajo, uso o no de guantes, dénde colo-
car cada cosa en el puesto de trabajo, dénde y cémo eliminar los residuos genero-
dos en el trabajo, efc.).

— Condiciones ambientales correctas (Temperatura, Humedad), segin los locales don-
de se desarrolle la fase del proceso.

— Valores éptimos de los pardmetros de proceso, en los tratamientos (térmicos, de aci-
dificacion, de salazonado, efc.) que se realicen.

— Manejo de utensilios y maquinaria.

— Recogida y eliminacién de residuos.

— Cuéndo solicitar instrucciones al personal responsable, efc.

Puede resultar dtil que algunas de las explicaciones recogidas en el Manual se presen-
fen gréficamente en carteles o posters colocados junto a los puestos de trabajo, de forma que
supongan un recordatorio continuo de las BPFs para el personal.

Aunque se explicard con mayor defalle mas adelante, también serd necesario formar y
enirenar a esfe personal frabajador respecto a estas Buenas Practicas de Manipulacién o Fa-
bricacién, que esperamos de ellos que sigan.

b) Especificaciones de Proveedores de materias primas, envases, efc.

Se hard alusién a las caracteristicas exigidas a las empresas de las que proceden las
materias primas, envases, embalajes, efc.; esfas especificaciones serdn exclusivas para cada
fipo de producto a recepcionar.

Estas especificaciones de proveedores incluirdn aspectos tales como:

— Especificaciones del producto en si (caracteres organolépticos aceptables, pH, ca-
racteres fisicoquimicos y microbioldgicos, composicion deﬁproducto, efc.).

— Especificaciones del envase, tanto en cuanto al tipo de envase destinado a nuestro
producto final (material, leyenda del efiquetado, caracteristicas especificas que pre-
cisamos, efc.) como en cuanto al que contiene el producto que reciEimos (formato de
envase, material de que estd hecho, integridad, efc.).
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— Especificaciones del
fransporte, que recojan _
los requisitos exi i(Jos i
para que los proé;ucfos

no sufran alteracién o

contaminacién durante ’

el mismo: fipo y caracte- .F 4

risticas del vehiculo, fem- v

peratura durante el trans- e < &

porte, condiciones de
estiba, limpieza, efc.

-F

— Especificaciones de do-
cumentacién, cuando
se considera necesario
que la mercancia se
acomparie de la misma.
Pueden abarcar aspec-
fos como las autorizacio-
nes del proveedor, certifi-
caciones o resultados de
andlisis sobre la partida,
etc. Suelen usarse para
abordar aspectos que
son dificilmente compro-
bables mediante contro-
les de recepcién.

— Homologacién o apro-
bacién de proveedores:
Este requisifo podria en-
globar a todas o a parte
de las especificaciones
anteriores. Es la manera
ideal de abordar el mu-
cha veces espinoso asun-
fo de las garantias sani- M1l
farias que debe poseer i . }-r
una materia prima. : ~ R e

Se realizard para ello una o varias visitas a las instalaciones del proveedor; se com-
robardn sus formas de trabaijo; se le exigird que disponga de sistemas de control escritos que
Ee permitan garantizar la idoneidad sanitaria de los productos que elabora, cuya documen-
facion deberd estar a nuestra disposicion en fodo momento o con la frecuencia que se fije en
el contrato de aceptacion como proveedor. Incluso, podria hacerse algin control analitico.

Si todo ello es safisfactorio, directamente o fras un periodo de adaptaciéon a las exi-
gencias impuestas, se le podria considerar como “proveedor aprobado” para el suministro de
productos. De esta forma, podrian evitarse algunos de los controles de recepcion.

Esta sistematica implica llegar a obfener una confianza en el proveedor, conseguida a
parfir de una constatacion de su “buen hacer”, facilitando asi la relacion comercial con él.
Naturalmente, esto no excluye una comprobacién periddica de que se mantienen las condi-
ciones iniciales de su homologacién como suministrador.

A veces no es viable en la practica esta sistemdtica de seleccion de proveedores, por-
que no se dispone de suficiente personal tcnico cudlificado para esta farea, porque no se

MIKEL ARRAZOLA
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fiene fuerza comercial para ejercer este tipo de exigencias, o porque simplemente es dema-
siado el esfuerzo para E} importancia cuantitativa o sanitaria de la materia prima en cuestion.
En estos casos se puede echar mano de alternativas infermedias, tales como cefiirse sélo a la
Gltima parte indicada del sistema de seleccién de proveedores (exigirles que dispongan de
sistemas de autocontrol adecuados, que los apliquen seriamente y que nuestros técnicos pue-
dan supervisarlos o revisarlos regularmente), o conformarse con documentacién que acom-
pafe la partida que asegure su idoneidad (certificados o boletines analiticos), o incluso sim-
plemente fijar en el confrato de compra la responsabilidad absoluta del proveedor en caso
de problemas por deferminadas sustancias (por ejemplo, cuando se trata de residuos de me-
dicamentos en carnes).

El nivel de exigencia y de control aplicado por cada fabricante sobre cada uno de sus
proveedores serd logicamente diferente en funcién de su tamario, el volumen de compra, lo
imporfancia sanitaria del producto comprado, la disponibilidad de técnicos preparados, la
propia voluntad o concienciacion de la gerencia, efc. En todo caso, la exigencia de respon-
sabilidades y controles a los eslabones anteriores de la cadena de produccién alimentaria es
una tendencia imparable del mercado y que, probablemente, tenderd a aumentar en el futu-
ro inmediato.

c) Plan de Limpieza y Desinfeccién

Deberd contener la sistematica de este Plan, en cuanto a la forma de realizar la limpie-
za y la desinfeccion, el tipo de productos utilizados para ello, las necesidades de aclarado y
eliminacién de estos productos, el tiempo y femperatura de actuacion de los mismos, efc.

Como es légico, a diferentes necesidades de limpieza y grado de desinfeccion de los
distintos locales o Utiles de trabajo, diferentes requerimientos en esfe Plan. Por fanto, debe des-
?bsorse por partes en funcion de las circunstancias concretas de la zona a limpiar y desin-
ecfar.

En el desarrollo de estoscjobnes de limpieza y Desinfeccion es también frecuente en-
contrar planes iguales o parecidos entre dos empresas, o entre el de una empresa y el de un
Manual publicado.

Este error, derivado de la generalizada costumbre de copiar mucho y pensar poco, lle-
va, evidentemente, a disefiar sistematicas de limpieza poco realistas o inocrecucdos para una
planta de produccién concreta, para los detergentes que realmente se usan en ella, para la
maquinaria de que se dispone o para el tipo c?e contaminacion que se genera en cada par-
fe de la misma.

Para disefiar el Plan de Limpieza de una industria hay que conocer las caracteristicas
técnicas de los productos usados (de forma que podamos valorar si es conveniente cambiar-
los, o combinorﬁas con ofros que actien sinérgicamente), tener en cuenta el método que mas
eficazmente puede ser usado en nuestras instalaciones (alta o baja presion, vapor, espuma,
CIP, efc.), si tenemos o no peculiaridades en el tipo de suciedad generada (gran contkﬁ;d de
residuos grasos, sustancias écidas, microorganismos especificos, biocapa, efc.), los tiempos
de actuacion necesarios para la efectividad de cada producto, las temperaturas idéneas (uso
de agua caliente o fria), efc. Es mejor consultar manuales técnicos especificos, bibliografia, o
incluso a especidlistas, que darse cuenta después de que nos hemos equivocado en el plan-
feamiento de nuestra sisfematica de limpieza.

Como en el caso del Manual de BPFs, se suelen usar referencias cruzadas entre las Ta-
blas de Control del Sistema HACCP vy este Plan de limpieza y desinfeccion.

Las Fichas de Control del Sistema incluiran apartados donde reflejar por escrito el cum-
plimiento de las instrucciones de este Plan. O bien se disefiaran Fichas especificas de control
de la limpieza y desinfeccién. Es habitual encontrar algin apartado en estas fichas para ano-
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far los resultados de los laminocultivos, aunque también puede ser buena idea guardar esos
resultados con el resto de la documentacién de verificacion.

d) Plan de lucha contra animales indeseables

Deberd contener la sistemdtica de ejecucion de este Plan, en cuanto a su forma de
realizacion, medidas complementarias al mismo, tipos de productos utilizados, frecuencia y
sistema de aplicacion, croquis de colocacién de cebos, efc.

Habré que valorar antecedentes con determinadas plagas, ubicacion de la industria (rural,
urbana, proximidad a zonas himedas, cantidad de vegetfacion alrededor, efc.), tipo de producto
elaborado o almacenado (los productos muy dcidos o salados no resultan atrayentes para cier-
fos animales), tipo de actuacién que resulta mas barata v efectiva (por ejemplo, es mejor ase-
gurar la hermeticidad de huecos, tales como desagies o fisuras en paredes, que esfar realizan-
do continuamente fratamientos rodenticidas), etc.

Igual que el Plan de Limpieza y Desinfeccién, se deberdn tener en cuenta las necesida-
des diferentes de cada zona o dependencia de la empresa, asignando criterios de desin-
sectacion y desratizaciéon especificos en funcién de las mismas.

Deben disefiarse fichas especificas o crear un libro de registro, donde reflejar por escri-
fo las actuaciones que se lleven a cabo.

DAVID PALANCA

Anchoas en maduracién.
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e) Sistema de loteado y de control de lotes

Su primera finalidad es que quede reflejado como lote el conjunto homogéneo de pro-
ductos elaborados en las mismas condiciones y que presuntamente tienen, por tanto, caracterfs-
ficas similares.

También se prefende que se lleve a cabo un control de esfos lotes, por escrito o en so-
porte informético, de forma ﬁue la empresa pueda fener localizada la distribucion que ha re-
alizado de cada uno de los lofes.

El documento que incluya estos extremos deberd recoger los criterios elegidos para de-
finir lo que es un lote en la empresa (para cada fipo de producto o gama de productos ela-
borados), asi como la forma de mantener los registros Ape| control de lotes. Dada la impor-
fancia, fanto econémica como legal, que puede fener una buena identificacién y localizacién
de lotes, es conveniente que se gedique el tiempo necesario a definir correctamente este sis-
fema de lofeado y de control.

f) Plan de mantenimiento

No es imprescindible en todos los casos que el Sistema HACCP incluya especificamen-
fe un plan de manfenimiento. St que es lbgico que la empresa disponga de un Plan General
de Mantenimiento de sus insfalaciones y maquinaria. Dentro de este plan General es nece-
sario que se tengan en cuenta actuaciones de mantenimiento encaminadas a evitar o preve-
nir la presentacion de peligros fisicos y quimicos, y que la maquinaria frabaje dentro de los
parémetros estandar marcados para cada proceso.

Se incluiran aspectos tales como:

— Prevencién de rotura de cristales o de caida de cristales rotos a los productos.

— Prevencién de desconchados en paredes y techos o de caida de los mismos a los pro-
ductos.

— Prevencién de pérdidas de lubricantes de la maquinaria o de su caida a productos.

— Pérdidas de liquidos o gases de refrigeracién potencialmente toxicos.

— Prevencion de caida de piezas de maquinaria (tornillos, alambres, tuercas, etc.) a los
productos.

— Correcfo funcionamiento de maquinaria en parametros establecidos.

- Ete.

De la misma forma que el resto de actividades, quedaran reflejados el responsable de su
ejecucion, la frecuencia de cada control v la forma en que se dejaré constancia escrita de ello.

En el ejemplo de la salazonera de anchoa que estamos desarrollando, hemos disefiado los si-

guientes Anexos, correspondientes a:
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Anexo |: Manual de BPFs.

— Anexo II: Especificaciones de Proveedores.

Anexo lll: Plan de limpieza y desinfeccion.

Anexo IV: Plan de desinsectacion y desratizacion. Fundamentos.
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION

1. Indumentaria e higiene del personal

los/las operarios/as, al acceder a las instalaciones, se dirigirén directamente a los vestuarios,
donde se cambiarén de ropa y de calzado.

Las taquillas dispondran de compartimentos independientes para ropa de calle y ropa de tra-
bajo. Depositardn ordenadamente la ropa vy calzado de calle, asi como los anillos, collares, pen-
dientes y demds joyas en el compartimento correspondiente de su taquilla. Cogerén del ofro la ropa
y calzado de TFOL)O]O limpios y se vestiran.

Tras lavarse correctamente las manos en los lavamanos a pedal de los vestuarios, se incorporaran a
su puesto de trabaijo. Si frabajan con guantes, los lavarén y desinfectaran antes de empezar a trabaiar.

Toda persona, mientras trabaja de forma directa en la elaboracion de pescado (salmuerizo-
cién, descabezado-eviscerado, empacado v cierre) o indirecta (descargando pescado, vertiendo
sal y salmuera a tinas, etc.) debe:

1. Utilizar ropa y calzado de trabajo limpios, de color claro e impermeables.

2. Utilizar redecillas, gorros u ofro sistema que cubra fofalmente el pelo y que evite su caida
sobre el pescado o ingredientes. Lo mismo debe hacerse si se posee barba.

3. Utilizar guantes sanitarios u ofros adecuados para manipular alimentos; deben ser de mo-
terial impermeable y mantenerse integros. Cuando lo anterior no sea posible, trabajaré con
manos limpias.

4. No llevar puestos anillos, collares, pendientes u ofras joyas. Pueden caerse al producto.
Son, asimismo, asiento de gérmenes v dificiles de limpiar.

5. los delantales, ropa y calzado en general deberén lavarse o cambiarse siempre que estén
sucios o le sea indicado por su encargado/a. No se utilizard esta ropa para limpiar y se-
car manos o Utiles de frabajo.

6. Sitose o estornuda, lo hard sobre pafuelos de papel desechables v lejos del pescado o
ingredientes. No masticard chicle u ofros productos (fabaco, caramelos, efc.); no fumard;
no comerd ni tomard bebidas mientras estd trabajando.

7. Sise trabaja con guantes, se lavardn con agua y jabon después de cada parada, al cam-
biar de actividad (paso de salar pescado a descabezareviscerar, etc.) y al finalizar la jor-
nada de trabajo. Si estan rotos, se cambiardn por otros nuevos.

8. Si trabaja sin guantes, deberd lavarse las manos correctomente y desinfectarlas al inicio
de la jornada vy al reincorporarse fras la comida; ademas, deberd limpiarse adecuada-
mente las manos:

— Después de cada ausencia del puesto de trabaijo.
— Tras utilizar el bafo.
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DAVID PALANCA

Etapa de maduracion. Regado con salmuera.

— Al cambiar de actividad.
— Siempre que las manos hayan podido ensuciarse, vy
— Siempre que se lo indique su encargado/a.

Un lavado correcto de manos consistird en lo siguiente:

— Remojarse las manos con agua caliente.

— Tomar jabon liquido del dosificador deJGbén. Enjabonarse abundantemente las manos,
ayuddandose de un cepillo en la zona de las ufias.

— Dejar actuar al jabén unos segundos. Su acciéon no es instanténea.

— Enjuagar abundantemente las manos con agua caliente, arrastrando completamente los
restos de jabon.

— Secarse totalmente las manos con toallas de papel de un solo uso.

Q. No manipulard productos pesqueros si tiene heridas o abscesos sin proteger mediante
guantes. Los cortes y heridas contienen bacterias que sobreviven al salazonado.

Si padece alguna enfermedad (catarro, diarreq, efc.), lo comunicard a su encargado/a.

10. Deberé mantenerse siempre cerrada la puerta del bario, para evitar corrientes de aire
desde alli hacia ofras zonas de frabajo.
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2. Pautas de trabajo

1.

En el momento de la recepciéon de las materias primas, envases y embalajes, se evitaré
que entren los vehiculos dentro de las insfalaciones. Se pararan en la puerta y desde alli
se infroducirdn las mercancias hasta sus zonas de almacenamiento o de procesado, me-
diante la fenwick, traspalets, etc, que no circularén por el cemento del exterior de la plan-
fa para evifar infroducir en la misma suciedad de fuera.

las anchoas no podran llegar en cajas de madera reutilizadas, con suciedad o escamas
secas indicativas de muchos usos. No contactarén directamente con las paredes o suelo
de la caja del vehiculo de transporte, ni vendran apiladas aplastando parte del pescado.

Se descargardn las anchoas del camion y se pasaran a las finas de salmuerizacion inicial
lo mds rapidamente posible. En tanfo, se les afiadird hielo si lo han perdido y se manten-
drén aisladas del suelo.

Una vez vaciadas de anchoas las cajas de madera, se retiraran inmediatamente de la zona
de produccién hacia el exterior de la fébrica, para su posterior recogida y eliminacion.

Tras el periodo de salmuerizacion inicial, las anchoas se irdn pasando a las mesas de des-
cabezado vy eviscerado mediante las cestillas de pldstico. La encargada de produccion se
asegurard, antes de empezar a trabajar cada dia, que esfas cesfillas y todo el resto de mo-
terial reutilizable se ha limpiado y desinfectado segin el Plan de limpieza y Desinfeccion.

los desperdicios generados durante el descabezado y eviscerado del pescado no debe-
ran dejarse sobre la mesa (contaminan el resto del pescado]. Se irén depositando en el co-
nal instalado en la mesa para ellos. A confinuacion, deberén eliminarse lo més répido-
mente posible al recipiente para basuras, y de éste al contenedor.

Cuando se depositan las anchoas en las finas de salmuera para su lavado, se generan res-
fos diversos procedentes de las propias anchoas: sangre, escamas, restos de visceras, etc.

los que se depositan en el fondo de la tina se eliminaran al finalizar la jornada de trabajo,
cuando se vayan a limpiar las finas. Los resfos sobrenadantes se eliminaran al menos cada
45 minutos.

la salmuera de las tinas se recambiard parcialmente por salmuera nueva cuando visual-
mente adopte una tonalidad rojiza por la sangre. La encargada de produccién decidiré el
momento preciso en que se debe proceder al recambio de dicha salmuera.

las latas y cuellos destinados a su uso en el empacado se depositaran aislados del suelo
sobre plataformas o palets. Se colocarén boca abajo, para que caigan los posibles restos
metdlicos procedentes de la fabricacién de las latas.

Para la adicion de sal en el empacado deben emplearse los recipientes patrén. A fin de
mantener estandarizada la cantidad de sal en toda la produccion, éstos se utilizardn siem-
pre enrasados y de acuerdo a las instrucciones de uso de la encargada.

Tras el llenado de los envases en el empacado, las latas y barriles llenos (incluido el cue-
llo) se pasaran rapidamente a la zona de prensado.

la encargada de produccion regulard la cadencia de frabajo en cada fase de fabricacion,
para evifar las retenciones de productos intermedios y los excesivos tiempos de espera de-
bidos a que el ritmo de una etapa sea mas rapido que el de la siguiente.

No se usarén carfones, serrin ni similares en la planta de produccién.

las puertas se mantendran cerradas en las zonas de trabajo y maduracién, para evitar el
acceso de insectos, roedores, aves, etc. También se mantendran en funcionamiento los
aparatos antiinsectos eléctricos.
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14. Semanalmente se aiadird salmuera limpia a las latas que estan madurando, para repo-
ner las pérdidas de la misma. En caso de existencia de alguna larva de insectos, se eli-
minard mecdnicamente mediante arrastre por la propia salmuera aifadida.

15. En la zona de maduracién de lotas de la planta baja se mantendrén femperaturas infe-
riores a los 182 C. Si es necesario, en dias de mucho calor, puede llegar a regarse el
suelo de la nave con agua fria.

En la zona de maduracién de barriles de la planta alta se mantendran temperaturas in-
feriores a los 302 C. Si es necesario, en dias de mucho calor, puede regarse el suelo con
agua fria o cambiar barriles a la planta baja.

Si se presentan dias de mucho frio, de forma que la temperatura en la zona de madura-
cién de latas de la planta baja, o en la zona de maduracién de barriles de la planta alta
bajen de 82 C, el proceso cJe maduracion se enlentece, pudiendo llegar a pararse. La
encargada de prodpuccién fomaré nofa de estas femperaturas en sus controles semanales
de maduracién, y alargard el tiempo minimo de maduracion de los productos afectados
fanto como haya podido durar la parada de maduracion defectoda.

16. El periodo de maduracién no serd menor de 10 semanas ni excederd de 4 meses en el
caso de las latas de salazén. En el caso de los barriles, el periodo de maduracion no
serd menor de 4 meses ni excederd de 7 meses

No se refiraran de maduracién los diferentes envases antes de los periodos indicados. En
caso de detectarse que se han superado esos tiempos en alguno de los envases, se pro-
cederd a la refirada de los pesos de prensado vy al cierre de los mismos.

17. Asimismo, durante el periodo de maduracion deben mantenerse los pesos de prensado
de acuerdo a las siguientes pautas minimas:

— Enlatas de 5 Kgs.: Al menos un peso equivalente de 0,9 Kg. de prensa por lata, siem-
pre que se manfenga la disposicion en filas que se usa actualmente.

DAVID PALANCA

Comprobacién de estanqueidad de cierres.
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20.

— En latas de 10 Kgs.: Al menos un peso equivalente de 1,8 Kg. de prensa por lafa,
siempre que se mantenga la disposicion en filas que se usa actualmente.

— En cubos de 35 Kgs.: Al menos un peso equivalente de 20 Kg. de prensa por cubo.

— En barriles: Al menos un peso de 40 Kg. de prensa por barril.

Es fundamental mantener el orden de colocacion de las latas durante la maduracion.
Cada lote de fabricacién se colocard en una posicion especifica en las pilas de madu-
racién, y se anotard en un libro de registro dénde se encuentra concretamente, la identi-
ficacién del lofe y su fecha de elaboracion.

Teniendo en cuenta estas anotaciones, y siempre sin sobrepasar el tiempo maximo de mao-
duracién de latas, que es de 4 meses, se elegird para atender cada pedido el lote mas
anfiguo en sfock.

Tras recibir las partidas de latas vacias y antes de empezar la camparia, la encargada
de produccién procederd al cierre en vacio de un 5 % de la partida, elegido al azar. Se
les inyectard aire a una presion de 2 kg/cm’ y se sumergirdn en agua. Se comprobard
visualmente la ausencia de burbujas.

En caso de observarse burbujas, deberd fijarse si parten de la unién del cuerpo o de la
base de la lata, o del cierre de la tapa:

— Si las burbujas salen del cierre del cuerpo o de la base de la lata, aunque sea en un
solo caso, se procederd a la devolucion de la partida de latas.

— Si las burbujas salen del cierre de la tapa, se comunicard al responsable de manteni-
miento, que deberd proceder al ajuste de la maquina cerradora.

En los locales de almacenamiento de envases y embalajes, de materias Erimos, de pro-
ductos finales, de material reutilizable y en los de maduracién de latas y barriles se cum-
pliran las siguientes instrucciones respecto a la estiba, orden y limpieza:

— El material y producto almacenado estard separado de las paredes y aislado del sue-
lo mediante palets, de forma que se facilite la limpieza.

Almacén de envases.
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22.

— Al recibir material o productos nuevos, se colocardn detrds y debajo de los ya alma-
cenados, de forma que ésfos sean los mas accesibles para el uso. Cuando se fomen
materiales o productos de almacén, se elegiran los més antiguos en stock.

— Para garantizar esfe orden, se anotaré en un libro de registro la ubicacion en el al-
macén de cada partida.

— los envases y embalajes se mantendrén retractilados en el almacén. Solamente se eli-

minard esta profeccion en el momento previo a su utilizacion.

los sacos de sal se mantendrén almacenados integros, sin roturas ni aberturas. Se ten-

dré especial cuidado en su manejo para no romperlos.

Todos los productos potencialmente toxicos, como la sosa, jabones, detergentes, desen-
grasantes y desinfectantes se mantendrén en su correspondiente almacén. Se recogerdn
en el mismo inmediatamente tras su uso.

Ante cualquier duda durante el trabajo, para la cual no figure pauta alguna escrita en el
presente Manual de Buenas Practicas de Fabricacion, se deberd consultar a la encargo-
da de produccién, que serd quien dé las instrucciones a seguir.
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ESPECIFICACIONES PROVEEDORES DE ANCHOA

1. Especificaciones del producto

— Temperatura a la recepcion en fébrica de 0% a 42 C.
— Presencia de suficiente hielo a la recepcion.
— Grado de frescura Extra ¢ A.

2. Especificaciones del envase

— Si son de madera, envases de un sélo uso.
— Si son reutilizables, envases facilmente limpiables y limpios.

3. Especificaciones de transporte

— Vehiculo limpio.

— Caijas conteniendo anchoas, estibadas sin focar con las paredes ni el suelo del vehiculo.

— No aparecerén a la recepcion productos aplastados, debido a un exceso de llenado de
las cajas, o a un exceso de nimero de cajas apiladas unas sobre ofras.

Nota: Las especificaciones precedentes se establecen a fitulo privado y no excluyen cualquier
ofra exigida por la legislacion vigente.
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ESPECIFICACIONES PROVEEDORES DE SAL

1. Especificaciones del producto

Pureza de Cl Na de al menos el 97 %.

Contenido méximo en sales de magnesio del 2 %.

Ausencia de gérmenes patbgenos.

Contenido en microorganismos haléfilos banales < 20.000/gr.

Grano de sal del N2 O.

2. Especificaciones del envase

— La sal ha de recibirse en sacos integros, sin roturas, de plastico alimentario impermeable y
resistente.

— En el saco debe figurar al menos:
® Razon social y direccion del proveedor.

Contenido y peso neto.

Ne de grano de sal.

Lote.

Indicaciones sobre el manejo y conservacion.

3. Especificaciones del transporte

— Vehiculo limpio.

— los sacos de sal llegarén dispuestos sobre palets y retractilados conjuntamente con ellos, de
forma que no foquen con las paredes ni e’osue|o del vehiculo v se evite su rotura. La dispo-
sicion en altura de esfos palets se hard de forma que no se produzcan roturas de los sacos.

4. Especificaciones de documentacion

— Copia de la Inscripcion del proveedor en el Registro General Sanitario de Alimentos, asf
como comunicacién inmediata de cualquier modificacion en el mismo.

— Cada envio vendrd acompaiiado de una certificacion que recoja el cumplimiento de las es-
pecificaciones del produco.

Nota: Las especificaciones precedentes se establecen a fitulo privado y no excluyen cualquier
ofra exigida por la legislacion vigente.
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ESPECIFICACIONES PROVEEDORES DE SALMUERA

1. Especificaciones del producto

— Salmuera de 25° Salinométricos.
— Ausencia de microorganismos patogenos.

2. Especificaciones de transporte

— las cisternas de transporte serdn de material autorizado para uso alimentario, facil de lim-
piar y no atacable por la salmuera.
— las cisternas esfardn limpias y desinfectadas previamente al uso.

3. Especificaciones de documentacion

— Copia de la Inscripcion del proveedor en el Registro General Sanitario de Alimentos, asf
como comunicacién inmediata de cualquier modificacion en el mismo.

— Cada envio vendra acompaniado de una certificacién que recoja el cumplimiento de las es-
pecificaciones del producto y del transporte.

Nota: Las especificaciones precedentes se establecen a fitulo privado y no excluyen cualquier
ofra exigida por la legislacion vigente.
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ESPECIFICACIONES PROVEEDORES DE ENVASES ( LATAS )

1. Especificaciones del envase y transporte

— Autorizados para uso alimentario.

— Fabricados de materiales no atacables por la sal y ofras sustancias generadas en el proce-
so de salazon de la anchoa.

— Exentos de suciedad, polvo, efc. y correctamente protegidos [refractilados o en cajas), de
forma que se evite que se ensucien durante su fransporte y almacenamiento.

— Exentos de restos metdlicos procedentes de su fabricacion.

— Exentos de abolladuras y deformaciones. No se apilaran durante el fransporte mas de 3 po-
lets de latas uno sobre ofro.

— Cierres herméticos en las uniones lateral y de la base.

— Vehiculo de transporte limpio.

2. Especificaciones de la leyenda

Razon social y direccién de la industria (salazoneral.

Peso neto.

Denominacién del producto e ingredientes.

Lote.

Condiciones de conservacion:

* “Mantener entre 5y 122 C".

* "Una vez abierto el envase, mantener tapado en frigorifico”.

Fecha de consumo preferente:

e "Consumir preferentemente antes de 2 afios desde la fecha de envasado marcada en la
tapa”.

3. Especificaciones de documentacion

— Copia de la Inscripcién del proveedor en el Registro General Sanitario de Alimentos, asf
como comunicacién inmediata de cualquier modificacion en el mismo.

— Cada envio vendrd acompaiiado de una certificacion que recoja el cumplimiento de las es-
pecificaciones del producto y del fransporte.

Nota: Las especificaciones precedentes se establecen a fitulo privado y no excluyen cualquier
ofra exigida por la legislacion vigente.
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ESPECIFICACIONES PROVEEDORES DE EMBALAIJES

1. Especificaciones de la leyenda

— Razon social y direccion de la industria (salazoneral).
— N2 Oficial de Autorizacién de la industria (salazoneral.
— Condiciones de conservacion:

* “Mantener entre 5%y 122 C".

e "Consumir preferentemente antes de "

2. Especificaciones de transporte

— Vehiculo de transporte limpio.

— llegarén exentos de suciedad, polvo, efc. y correctamente protegidos, mediante refractilado,
de forma que se evite que se puedan ensuciar durante su fransporte y almacenamiento.

Nota: Las especificaciones precedentes se establecen a titulo privado y no excluyen cualquier
ofra exigida por la legislacion vigente.
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PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Para llevar a cabo el plan 1+D nos hemos planteado diferenciarlo segin las zonas de trabajo
y sus equipamientos y maquinarias, teniendo en cuenta las diferentes necesidades, tanto de pro-
ductos de limpieza y desinfeccién como de tiempo y formas de llevarlos a cabo en cada una de las
zonas de trabajo.

1. Zona de descabezado, eviscerado y empacado

e FElementos a limpiar y desinfectar:
— Instalaciones (paredes y suelos)
— Mesas de frabaijo.

® fForma de realizarlo:

Despejar la zona en general y las mesas en particular de aquellos Utiles que se deben lim-
piar aparte (cestas, finas, cuellos y fapas).

Eliminar los desechos y restos més groseros.

Proceder al mangueo con agua caliente de las mesas, paredes y suelos, con el fin de
arrastrar y eliminar los restos menos groseros hacia los sumideros y favorecer la acciéon de
los defergentes.

Empleo de defergentes de tipo neutro o alcalino durante 15 minutos, con cepillado sobre
las superficies donde se actie.

Aclarado con abundante agua caliente a una temperatura de 40%50° C, eliminando los
restos de detergente.

Aplicaciéon de desinfectante clorado segin instrucciones del fabricante.

Aclarado final con abundante agua fria.

e Periodicidad:

— Diariamente, después de finalizar la jornada de frabajo, fal como se ha indicado en el

apartado anterior.

Semanalmente se procederd a la aplicacién de un desengrasante fuerte o sosa custica,
seguido de un aclarado abundante, en los suelos de esta zona, en vez del empleo del
defergente neutro o alcalino.

2. Zonas de prensado y maduracion

e Elementos a limpiar y desinfectar:

Suelos y paredes.

e Forma de realizarlo:

Se procederé a un mangueo suave en las zonas libres, evitando salpicaduras al producto.
Aplicacion mediante cepillado de detergente de tipo alcalino o neutro durante 15 minutos.
Aclarado con agua eliminando los restos de detergente.

Aplicacion de desinfectante clorado, segin instrucciones del fabricante.

Aclarado final con abundante agua fria.

e Periodicidad:

Cada vez que se aiiada salmuera.

Semanalmente en la zona de prensado y mensualmente en la de maduracion, se proce-
derd a la aplicacion de un desengrasante fuerte o sosa caustica, seguido de un aclaro-
d|o o|bundonte, en los suelos de estas zonas, en vez del empleo del defergente neutro o
alcalino.
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Servicios y Vestuarios
® Forma de realizarlo:

— Aplicacion de detergente-desinfectante clorado disuelto en agua a 40%50° C.
- Aclarado con agua fria.

e Periodicidad:

— Diaria.

Otras dependencias (zonas de almacenamiento de sal y envases
reutilizables, zona de cerrado de latas, y zona de limpieza de
cestas, tinas, barriles, tapas y cuellos)

e fForma de realizarlo:

— Se procederd a un mangueo suave en las zonas libres, evitando salpicaduras a la sal, a
las latas o a los elementos reutilizables.

Aplicacion mediante cepillado de detergente de tipo alcalino o neutro durante 15 minutos.
— Aclarado con agua eliminando los restos de defergente.

Aplicacion de desinfectante clorado, segin instrucciones del fabricante.

Aclarado final con abundante agua fria.

e Periodicidad:

— Semanal.

Elementos reutilizables (tinas, cestas, barriles, tapas, cuellos y
tanque de salmuera)

e Forma de realizarlo:

Eliminar la suciedad vy restos groseros mediante cepillado y abundante agua.

Aplicacion de detergente de tipo neutro o alcalino durante 15 minutos y agua a fempe-
ratura de 40%50° C.

Aclarado con abundante agua.

Aplicacién de desinfectante clorado segin instrucciones del fabricante.

Aclarado final con abundante agua fria.

e Periodicidad:

— Cada vez que hayan sido utilizados. En el caso del tanque de salmuera, cada vez que
se vacie y antes de cada nuevo llenado.
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PLAN DE DESINSECTACION
Y DESRATIZACION.
FUNDAMENTOS
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FUNDAMENTOS DEL PLAN DE DESINSECTACION Y DESRATIZACION

Se deberan tener en cuenta los siguientes criterios para prevenir la entrada de animales no de-
seables en la industria:

1. Alrededores y accesos de la industria

Deben estar ordenados y sin acumulacion de Utiles y maquinaria inservibles y en desuso, ya
que facilitaria el refugio y anidaciéon de insectos y roedores. La maquinaria y los elementos
Utiles deben guardarse en contenedores u ofros receptaculos adecuados, separandolos del
suelo a fin de facilitar la limpieza.

El terreno debe ser inspeccionado periédicamente vy la vegetacion controlada (segar la hier-
ba, cuidar los érboles, etc.).

Deberan limpiarse mediante mangueo, con una periodicidad minima semanal.

El drenaije debe ser correcto, evitéindose los charcos.

2. Dependencias de la industria

Deben arreglarse roturas, agujeros, efc. en los cuales queda retenida el agua y la materia
organica, en cuanto se produzcan.

las paredes y techos deben mantenerse integros, sin descascarillarse v sin pérdida de pin-
tura, evitando asi el cobijo de insectos.

Debe evitarse y protegerse cualquier posible acceso de insectos y roedores desde el exte-
rior (ventanas y puertas cerradas, mallas antiinsectos en ventanas o ventilaciones, desagies
sifénicos, etc.).

la zona de bocadillo debe estar libre de resfos de comida. Estos restos se tirardn inmedio-
tamente a los contenedores estancos.

3. Almacenamiento de desechos

los desechos (cabezas, visceras del pescado, sal, efc.) deben refirarse de los puestos de
frabajo lo mas rapidamente posible a recipientes lavables; de aqui a confenedores de fécil
limpieza y desinfeccion.

El vaciado y limpieza de los contenedores debe ser diario. En caso contrario deberdn es-
tar en el local destinado a los mismos.

4. Control de insectos, roedores y pajaros

Los roedores, pajaros, insectos y cualquier ofro animal no deben estar dentro de la indus-
fria; ni siquiera debe apreciarse evidencia alguna de su presencia (heces, plumas, sacos
roidos, efc.).

los aparatos antiinsectos deben enconfrarse en funcionamiento en todo momento, durante
la campaia y la maduracién.

Se establece el siguiente programa sistemdtico de actuaciones preventivas con productos
quimicos confra animales no deseables:

a) Desinsectacién

— Se llevaré a cabo una aplicacién anual de peliculas de laca insecticida, con al menos
12 meses de periodo de persistencia, en todas las enfradas y salidas de la empresa,
previamente al comienzo de la camparia de anchoa.

Se usardn insecficidas de las familias de carbamatos u organofosforados, autorizados
para su uso alimentario.
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Se llevarén a cabo también dos aplicaciones anuales de insecticidas nebulizados, en el
interior de las instalaciones. Una de ellas se hara previamente al inicio de la camparia
de anchoa (abril) y la ofra tras el vaciado de todos los productos elaborados (diciembre
a enero).

Se usaran insecticidas de las familias de pirefrinas o pirefroides, autorizados para su uso
alimentario.

Se anotaran en un libro registro las actuaciones realizadas, los productos utilizados, las
zonas donde se han aplicado v las fechas de aplicacion de los insecticidas.

a) Desratizacién y desratonizacién

Se llevaré a cabo una colocacion inicial de cebos tanto en el exterior de la fabrica como
en alcantarillado, desagies e interior de las instalaciones, tras el vaciado de todos los
productos elaborados (diciembre a enero).

Se colocaran bloques de raticida en el perimetro y el alcantarillado, reservéndose los
cebos granulados en bolsitas para el interior de la planta.

Se usardén raticidas de efecto refardado a base de bromadiolona, quinonas o warfari-
na, auforizados para su uso alimentario.

Posteriormente, se procederd a una reposicion trimestral de cebos, alternando la com-
posicion y presentacion de los mismos.

Durante el periodo de actividad dentfro de la fébrica (fanto en campaiia como durante la
maduracion vy cierre) el uso de raticidas toxicos se restringira al exterior de la planta y al-
cantarillado, empledndose en el inferior solamente parafinas adhesivas o cebos fisicos.
Igualmente, se anotardn en un libro registro las actuaciones realizadas, los productos uti-
lizados, las zonas donde se han aplicado (manteniendo actualizado un plano con la
ubicacién de cebos) v las fechas de aplicacion o reposicion de los raticidas.
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15. PRESENTACION DEL ESTUDIO

Conviene ahora frafar un aspecto, el de la presentacion del estudio, que no es solamente
estético y del que muchas veces depende la claridad de las ideas que se exponen, e incluso
a veces la coherencia del conjunto del Sistema.

En el ejemplo que usamos en esta publicacion se presentan los peligros, medidas pre-
ventivas, limites criticos, efc., en Tablas que ofrecen una visién de conjunio de cada etapa.
Dada la extension que implica una explicacion completa de las medidas de vigilancia, se ha
disefiado ofra tabla especifica, para su mejor comprension.

Esta forma de presentaciéon no es en absoluto obligada. Es igual de aceptable una ex-
posicién de las partes del Sistema a través de un fexto que las vaya explicando; o una tabla
para cada peligro, que desarrolle en vertical las distintas fases a partir del mismo; o cualquier
ofra forma que al equipo HACCP se le ocurra y que refleje adecuadamente sus conclusiones.

Sin embargo, la presentacién utilizada aqui tiene algunas ventajas:

— Facilita la vision conjunta de todas las partes del Plan HACCP.

— Facilita el tfrabajo del equipo HACCP, puesto que obliga a seguir una sistemdtica ri-
gurosa en el disefio del Plan: Para cada efapa, hay que desarrollar sus peligros. Para
cada peligro, hay que desarrollar sus medidas preventivas. Teniendo ambos en cuen-
ta, hay que decidir sobre los PCCs. A partir de ellos, hay que desarrollar los limites
criticos, medidas de vigilancia, etc.

— Por el propio hecho de obligar a seguir esa sistematica de trabajo, facilita la cohe-
rencia de conjunto del Sistema. Esta misma coherencia de conjunto hay que mante-
nerla también en el disefio de las Fichas de control, como més adelante se indicaré.

No es infrecuente observar estudios que no guardan la debida conexion entre lo que se
indica en una parfe y en ofras: Peligros para los que no hay medidas preventivas, limites cri-
ticos que no tienen sistema de vigilancia alguno, medidas de vigilancia para peligros no des-
critos, etc. Es evidente que la escasez de rigor en la metodologia estd detras de estos errores,
pero la forma de presentacién puede también tener influencia en ello. Se utilice la exposicion
que se filice, es conveniente que la misma facilite el trabajo ordenado y sistematico, de for-
ma que se garantice la coherencia de todo el Plan diseﬁoJo.
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16. IMPLANTACION DEL SISTEMA EN LA INDUSTRIA

Hasta ahora se ha desarrollado como llevar a efecto en la préctica un estudio HACCP,
los pasos a seguir, los fallos mas comunes y como evitarlos, la documentacién, efc.

Ahora bien, para una implantacion efectiva, tedricamente ideal, de un sislema HACCP
en una industria, eﬁrobo]o no se acaba cuando se ha terminado de disefiar el sistema de con-
frol. Algunos autores estiman como tiempo necesario para una fofal y correcta implantacion y
un funcionamiento idoneo del sistema entre 2 v 4 afios desde su puesta en marcha. Con per-
sonal concienciado, es posible conseguir esto en mucho menos tiempo.

Su aplicacién efectiva requiere, primero, que se disponga de los medios necesarios
para llevarlo a cabo correctamente, y segundo y mds importante, que todas las personas que
dia a dia se van a ver implicadas en su seguimiento y supervisién sepan exactamente qué fie-
nen que hacer en cada momento, como hacerlo, a quién avisar cuando algo supera su co-
pocigod de interpretacion o de decision, efc. Si cabe, atn hay algo mas imporfante: que to-
dos los implicados se sientan responsables y conscientes de la trascendencia de su
participacion en el sistema de control sanitario de la produccion de su empresa.

Para entender mas facilmente el papel de todos y cada uno de los participantes en el
Sistema, vamos a explicar las funciones, responsabilidades, conocimientos y formacion que
se precisa en cada puesfo, asi como los requerimienfos de equipo necesarios:

A) Equipo/Material

Hay que pensar en el equipo que serd necesario para efectuar correctamente la sisfe-
mdtica de vigilancia, es decir, para comprobar de forma rutinaria y continua si los criterios de
control establecidos para cada PCC se mantienen o no dentro de los Limites Criticos fijados.

Muchas veces las medidas de vigilancia se reducen a controles visuales del operario en-
cargado (por ejemplo, control visual de BPFs, de realizacién de la limpieza, de presencia de
hielo, efc.); en esos casos no es necesario ningln equipo.

Sin embargo, en muchas ofras ocasiones si es necesario algin tipo de material o equi-
PO Eoro la vgilancio de los PCCs: Termometros, termografos, pHmetros, relojes, balanzas,
calibres, kits diversos, salinémetros, manémetros, defectores de metales, higrémetros, efc.

Este equipo, del que es necesario disponer para proceder a la implantacion del siste-
ma, debe cumplir ciertos requisitos:

1. Ser adecuado para los criterios de control fijados y suficientemente sensible
No nos sirve un fermémetro si lo que precisamos es un fermografo; no nos sirve una ba-
lanza con una sensibilidad de Kgrs. si precisamos que nos diferencie gramos. En caso de
que no se disponga del equipo adecuado, seré necesario adquirirlo.
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2. Estar correctamente calibrado
Es evidente que solo nos es Util un aparato de medida si mide correctamente. Los equipos
de medida deben estar correctamente calibrados y ademés someterlos periddicamente a
los ajustes que precisen.

3. Ser fécil de usar y de interpretar
Aunque hay que fener en cuenta que el personal encargado de utilizar los equipos de me-
dida serd enfrenado especificamente en su uso e inferpretacion, conviene recordar que
este personal no dispondrd, en general, de una alta cudlificacién técnica y sin embargo
fomard, en funcién de los resultados de sus mediciones, decisiones que pueden afectar a
la salubridad del producto. Por ello, cuanto més simples de usar sean estos equipos y mas
faciles de interpretar sus valores, mejor.

B) Personal trabajador sin responsabilidades de control

Antes de poner en marcha el sistema, recordemos algo importante de la filosofia del
HACCP: Se basa prmciioo|meme en la anticipacion y prevencién de los problemas, no en la
inspeccion y confrol de los productos terminados.

Hemos planificado cémo se deben hacer las cosas en el trabajo de rutina de la empre-
sa para que los posibles peligros para la salubridad de los productos no lleguen o manifes-
farse: Tenemos sobre el papel un Manual de Buenas Précticas de Fabricacion, un Plan de Lim-
pieza y Desinfeccién, un Plan de lucha contra animales indeseables, etc.

Pero esfo no es suficiente. Los trabajadores que supuestamente tienen que trabajar segin
lo disefiado por el equipo HACCP de la empresa, ain no saben qué se espera de ellos, como
se espera que hagan las cosas para prevenir en la practica los peligros sanitarios potencia-
les de los productos que fabrican.

Es necesario, como paso previo a la implantacion del sistema, una adecuada formacién
y motivacion de este personal. Debe comprender, al menos, los siguientes aspectos:

1. Motivacién y responsabilizacién

Todo el personal frabajador debe comprender y ser consciente que la seguridad de los
productos alimenticios que estd manipulando o procesando depende, al menos en par-
fe, de su forma de hacerlo. Y que el hecho de que haga mal las cosas puede acarrear
problemas de salud a muchas personas y problemas econémicos a su empresa; en este
sentido, tiene una responsabilidad con ellos. Debe ser instruido, de forma muy simple y
en conjunto, sobre lo que es el sisema HACCP v su filosofia, comprendiendo su papel
en ese conjunto.

2. Medidas preventivas y Manual de BPFs
La principal funcién del personal trabajador dentro del sistema HACCP es efectuar sus ta-
reas de acuerdo a lo previsto, es decir, de forma higiénicamente correcta. Para definir
claramente esta forma de frabajar se habra e|oboro§o previamente un Manual de Bue-
nas Practicas de Fabricacion, y se habran descrito lo mas exactamente posible las Me-
didas Preventivas para los peligros identificados.

Todas estas “instrucciones” de trabajo deben figurar por escrito de la forma mas simple y
clara posible, y es conveniente que estén siempre a la vista de los trabajadores, cerca
de su puesto de trabajo, de forma que supongan un recordatorio continuo de la impor-
tancia de sus practicas de manipulacion.

Ademdés, antes de implantar el sistema, se debe asegurar la formacién en esfos aspectos.
Las instrucciones deben ser concretas y sencillas. Cada empleado debe saber QUE debe
hacer, COMO hacerlo correctamente, y PORQUE (es decir, qué puede ocurrir si no se
ajusta a las pautas de trabajo sanitariamente adecuadas). Si no comprende las razones
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por las que se le pide que trabaje de determinada forma, no hard ningin esfuerzo por
modificar sus hdbitos.

3. Llimpieza y desinfeccién

En primer lugar, es necesario saber si se dispone o no de profesionales o personal espe-
cifico para las tareas de limpieza. Si es asi, posiblemente no es necesaria una formacion
de los mismos y simplemente hay que indicarles que se ajusten al Plan de Limpieza y De-
sinfeccion establecido. Si no es asi, y los encargados de limpiar son los propios manipu-
ladores al acabar su trabajo, es necesario que se les proporcione una formacién basica
sobre ello. Como en el apartado anterior, es fundamental que sepan QUE deben hacer,
COMO hacerlo, CUANDO hacerlo en cada punto (con qué frecuencia) y PORQUE (las
posibles consecuencias de no hacerlo asi).

El Plan de limpieza y desinfeccién, desglosado para cada zona, linea de trabajo, sec-
cion o punto, con instrucciones claras, concretas y sencillas, deberia estar fambién, por
escrito, a la vista de los que deben llevarlo a cabo dia a dia.

C) Encargados del control (en linea, de planta, de seccion, etc.)

Este personal es quiza el mas importante en el seguimiento dia a dia del sisema HACCP,
porque su labor es la de realizar la Vigilancia de los PCCs, valorar los resultados de esa Vi-
gilancia e incluso en la mayoria de los casos adoptar las acciones correctoras correspon-
dientes si se han sobrepasado los limites criticos. Ademés deberdn anotar los resultados de
las mediciones y observaciones realizadas, asi como de las acciones correctoras adoptadas,
en las fichas de control. Por todo ello, la preparacién y formacién de estos responsables, pre-
viamente a la implantacién efectiva del sistema en la industria, es fundamental.

Para efectuar correctamente su frabajo de control, estos encargados deben disponer de
las herramientas necesarias para ello, en cuanto a gestiéon de recursos humanos de la empresa
se refiere. Esfo es:

1. Deben disponer del tiempo necesario para ejercer adecuadamente sus labores de
vigilancia, medicién y cumplimentacion de documentacion. Si es necesario para ello
liberarles de algunas ofras tareas, habrd que hacerlo.

2. Deben tener la suficiente autoridad como para poder llamar la afencién o sancionar
comporfamientos higiénicamente peligrosos de los operarios, una vez acabado el
periodo de formacién y enfrenamiento de éstos.

3. Deben disponer de la capacidad de decision suficiente como para poder adoptar
ciertas acciones correctoras cuando defecten una pérdida de control en un PCC, de
forma que la respuesta a esa pérdida de control sea répida. En el caso de decisio-
nes que puedan tener implicaciones econémicas importantes (devoluciones de par-
tidas, destruccion de productos, efc) estard establecido por el grupo HACCP de la
empresa quién debe infervenir.

la formacion sobre el sisema HACCP, sobre los cometidos especificos que deben de-
sempefiar, efc. debe ser para estos encargados mucho mas completa que para el resto de tra-
bajadores y debe abarcar como minimo los siguientes aspectos:

1. Motivacién y responsabilizacién
los encargados deben comprender lo que el sisema HACCP significa en cuanto a la se-
guridad sanitaria de los productos fabricados o manipulados, su filosofia, sus principios
fundamentales, vy, sobre todo, la importancia de su papel dentro de ese conjunto, la res-
ponsabilidad que entraria su frabajo respecto a su empresa y respecto a los ciudadanos
que consumirdn esos productos. Este es un paso previo anfes de abordar cualquier ofro
aspecfo de su formacion y entrenamiento en el sistema.
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2. Instrucciones de trabajo

los encargados deben saber QUE deben controlar, COMO deben hacerlo, y CUANDO
(cada cuénto tiempo). Todas estas instrucciones, claramente defalladas en el disefio del
sistema de vigilancia del HACCP, deben serles explicadas defalladamente, de forma que
puedan entender el PORQUE de cada conirol efectuado y de cada accién correctora
adoptada vy su influencia en la seguridad del alimento.

Un aspecto importante de esta parte de la formacion es el COMO: Deben ser instruidos
acerca de la forma de efectuar correctamente las mediciones (p.e., tomar la temperatura
en el punto mas frio del producto en un proceso de calentamiento, o en el punto més ca-
lienfe en un proceso de enfriamiento), asi como de los valores que estan dentro de lo
aceptable o no. En el caso de la vigilancia del cumplimiento de las Buenas Précticas, o
del Plan de Limpieza, deben tener claro cual es la forma correcta de hacer cada trabo-
jo, cudles son incorrectas y porqué.

Una vez que sepan claramente como y porqué efectian los controles, siendo capaces de
valorar por st mismos las diferencias entre lo correcto v lo incorrecto, lo aceptable y lo ina-
ceptable, se les explicard qué medidas correctoras se deben adoptar y cudndo. Seré ne-
cesario en algunos casos diferenciar qué decisiones pueden adoptar por st mismos, o
bien, cuando algo supera su capacidad de interprefacién o decision y por fanfo a quién
deben avisar.

Todas las instrucciones sobre sus funciones vy la forma de llevarlas a cabo deben ser clo-
ras y precisas en lo posible, estar escritas y los encargados deben disponer de ellas.

Al menos una persona mds, ademas del responsable de cada zona, linea, punto de fo-
bricacion, etc, debe conocerlas en profundidad, para prever posibles ausencias (bajas,
vacaciones, efc.).

3. Entrenamiento en el uso del equipo

Ademas de saber cémo hacer las mediciones correctamente y cémo interpretarlas, los en-
cargados deben ser entrenados en el uso del equipo, para que sus mediciones sean lo
mas fiables posible, y por tanto mas fundadas las decisiones posteriores si es necesario
adoptar acciones correctoras.

Al igual que en el apartado anterior, al menos una persona ademés del encargado debe
conocer el funcionamiento de los aparafos y ser entrenado en su utilizacién correcta.

4. Cumplimentacién de la documentacién
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los encargados son los responsables de la cumplimentacion de las fichas de vigilancia.
De ellos gepende que en cada punto de control la documentacién se rellene (?e forma
contfinua, con la frecuencia establecida, y sobre todo, de forma veraz. La experiencia nos
dice que para los encargados de control, que generalmente también lo son de produc-
cién, es mas fécil cumplimentar las fichas de control diciendo que fodo esté bien y que
nunca hay problemas, a reflejar por escrito deficiencias de manipulacion, de tfemperatu-
ra, etc. Esto puede crear graves problemas, no sélo sanitarios directos, sino fambién de
la percepcion general por parte del equipo HACCP de la empresa sobre el grado de
cumplimiento del sistema de control. No es seguramente facil erradicar esto. Se puede in-
fentar mediante motivacién (concediendo a su frabajo de vigilancia la importancia debi-
da vy valorando positivamente sus actuaciones correctas), supervisiéon (validando periodi-
camente el rellenado de fichas por parte del equipo HACCP) o coaccion (penalizando o
castigando la cumplimentacién infencionadamente falsa de las fichas de control, cuando
se defecte). Logicamente el papel de la gerencia y su sensibilidad sanitaria son funda-
menfales en estos aspectos.
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D) Responsables generales del sistema (En general, el equipo
HACCP puede ser, segun los casos, el Departamento de Control
de Calidad, Asesores externos, eic.)

El equipo HACCP, o quien haga las funciones de fal en la empresa, aparte de disefar
el sisema de autocontrol, debe llevar a cabo las siguientes funciones para implantar y/o su-
pervisar el correcto seguimiento del sistema:

1. Elaboracion e imparticion de los cursos o charlas de Motivacion y Formacion del per-
sonal en los principios del sistema, el papel de cada uno en el mismo, instrucciones
concrefas de trabajo, etc. Mantenimiento y actualizacién de dicha formacion.

2. Elaboracion e imparticién de los cursos de motivacion y formacion de los encargos-
dos en los fundamentos del sistema, sus instrucciones de trabajo, los porqués de fo-
das las actividades, el como hacerlas, etc., asi como el entrenamiento de dichos en-
cargados en la utilizacién de los equipos. Mantenimiento y actualizacion de dicha
formacion y entrenamiento.

3. Supervisién general (continua o periédica) del buen funcionamiento del Sistema.
Comprobacion de la competencia de los encargados en sus tareas. Validacién pe-
ridica de la cumplimentacién de las fichas de control, de las medidas efectuadas
y de los dafos anotados.

4. Verificacion del sistema, en todos sus aspectos:

— Verificacion del cumplimiento de las especificaciones con los proveedores: Con-
troles de materias primas, auditorias y homologacion de proveedores, etc.

— Verificacion de la eficacia de la limpieza y desinfeccion: Laminocultivos, u ofros
sistemas de control del grado o eficacia de la desinfeccion (actividad ATP, Biolu-
miniscencia, efc.).

— Verificacion andlifica fisico-quimica o microbiolégica de productos finales.

— Cadlibracion periédica de instrumentos de medida.

— Estudio de quejas y reclamaciones, sondeos sobre alteraciones en productos pues-
tos a la venta, efc.

5. Recopilacion y mantenimiento en orden de toda la documentaciéon generada, regis-
fros vy fichas de control.

6. FElaboracién de informes periddicos para la Direccion, manteniéndola informada de
la marcha del sistema y las circunstancias resefiables.

7. Proponer las modificaciones o revisiones del Sistema HACCP precisas cuando los
datos lo aconsejan, se den variaciones en los productos o los procesos, efc.

E) Direccion/Gerencia

la importancia de la Gerencia de la empresa en la puesta en marcha, mantenimiento y
adecuado seguimiento del sisema HACCP es fundamental. Si la Direccién no cree en el sis-
fema, si no comprende los beneficios que le reportard, dificilmente se conseguird nunca que
se aplique de forma medianamente seria y eficaz.

la apreciacion por parte de los gerentes de estos beneficios que sin duda su empresa
obtendra de una implantacién seria de% sisema HACCP es un signo de profesionalidad y se-
riedad en su trabajo. El papel de la Administracién en la motivacién y convencimiento de los
gerentes respecto a las ventajas de la infroduccién del HACCP es fundamental, v probable-
mente serd mas efectiva a largo plazo la persuasion que la imposicién, aunque T/omentob|e-
mente habra que hacer uso de ésta necesariamente al principio.

Partiendo del supuesto de una Gerencia seria, con infencién de implantar un sistema de
autocontrol efectivo, sus funciones deben ser las siguientes:
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1.

Motivacién del personal a su cargo

la gerencia debe ejercer el liderazgo dentro de la empresa en cuanto a la implantacion
del sistema. Debe convencer a los é:]emds de que la politica de gestion de la empresa da
importancia a las cuestiones sanitarias de la produccién, que se valorardn las actuacio-
nes positivas en ese senfido y se sancionardn las negativas.

2. Adopcién de medidas cuando se detecten desviaciones repetidas

No es aceptable que de forma continua se detecten los mismos fallos, sin adoptar solu-
ciones de fondo. Por ejemplo, si una partida llega mal una vez, se puede devolver, pero
si llega mal todas las veces, lo que procede es cambiar de proveedor; si una vez se de-
fectan fallos en la limpieza de una zona, se puede ordenar la repeticién de la limpieza,
pero si se defecta siempre, habrd que tomar ofro tipo de decisiones sobre el responsable
de dicha limpieza.

Tomar estas decisiones corresponde a la Gerencia, que ademas de esta forma puede de-
mostrar a fodos los empleados su interés y la importancia de las cuestiones sanitarias para
la empresa.

3. Provisién de los medios necesarios para llevar adecuadamente el sistema
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Para poder hacer una vigilancia y seguimiento adecuado del sistema es necesario que
todos los responsables de ello dispongan de los medios precisos para hacerlo:

a) Tiempo suficiente para los responsables.

b) Tiempo y material para los cursos de formacién y motivacion del personal.

c) Material y equipos de medicion adecuados y fiables.

d) Material de limpieza y desinfeccién adecuado a lo que se ha previsto como necesa-
rio en el correspondiente plan de L+D.

e] Costes generales (de personal, material, analitica, efc).

la gerencia es quien debe ser consciente de todas esfas necesidades y dar las facilida-
des necesarias para que se puedan llevar a cabo las actividades del sistema de auto-
control con la eficacia que algo tan imporfante como la seguridad sanitaria de los ali-
mentos requiere.
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