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PRESENTACION CONSEJERO DE SANIDAD

La seguridad alimentaria es un aspecto prioritario para todos los ciudadanos y constituye una
demanda expresa de la sociedad actual. Por otra parte, las empresas elaboradoras deben poner
en el mercado productos seguros para el consumidor, segun establece la legislacion vigente.

Por todo ello, las empresas del sector de fabricacion de productos de pasteleria, confiteria,
bolleria y reposteria, al igual que el resto de industrias, deben adaptar sus condiciones de
produccion a la implantacion de sistemas eficaces de autocontrol que garanticen la seguridad de
los alimentos que elaboran, tal y como exige la legislacion de la Unién Europea, basados en la
aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos.

Ala hora de establecer estos Sistemas de Autocontrol disefiados por las propias empresas,
como responsables de los alimentos que llevan al mercado, es necesario considerar el aspecto
preventivo de los mismos, garantizando de esta forma que los productos elaborados por este sector
sean seguros.

La Consejeria de Sanidad, consciente de la dificultad que representa para el sector
empresarial la implantacion de sistemas de autocontrol, ha fomentado actividades de colaboracion
con la Confederacion de Empresarios de Castilla-La Mancha (CECAM), y en este caso con las
empresas del sector de fabricacién de productos de pasteleria, confiteria, bolleria y reposteria.

Uno de los resultados practicos de dicha colaboracion es el disefio de este Manual de
aplicacion del sistema APPCC del sector de fabricacion de productos de pasteleria, confiteria,
bolleria y reposteria como herramienta de trabajo a la que podran acudir los empresarios
castellano-manchegos para el mantenimiento del autocontrol en sus establecimientos.

De esta forma la Consejeria de Sanidad quiere contribuir a que las empresas pongan en
practica técnicas que determinen un control de peligros en las diferentes etapas de la cadena de
produccion de los alimentos de este sector, imprescindibles para garantizar la seguridad de los
mismos.

Espero que la publicacion de este Manual facilite a las Empresas de Castilla La Mancha la
aplicacion de las medidas legales exigidas en la Unidn Europea dirigidas a garantizar la seguridad
de los alimentos que consumimos todos. Asi mismo, creo firmemente que estas practicas correctas
contribuiran a elevar el nivel competitivo de las mismas dentro de la Europa ampliada que es ya
una realidad, y a garantizar la seguridad de los productos que ofrecen en el mercado a los
ciudadanos de nuestra region.

Por todo lo dicho, estimo que este Manual contribuira a conseguir una mayor calidad

sanitaria de los alimentos producidos y un mayor disfrute del consumidor al degustarlos.

Roberto Sabrido Bermudez
Consejero de Sanidad.
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PRESENTACION PRESIDENTE DE CECAM

El sector de alimentacion de nuestra region castellano manchega no es ajeno a los cambios
que se estan produciendo en el mercado actual, cada vez mas competitivo. La relevancia que este
sector tiene dentro del sistema productivo de Castilla-La Mancha ha direccionado el convenio de
colaboracion que venimos manteniendo con la Consejeria de Sanidad hacia un campo que no
habia sido abordado anteriormente, como es el caso de confiteria-pasteleria, bolleria y reposteria.

En este panorama globalizado, aspectos tan importantes como la higiene de los alimentos
que producimos debemos considerarlo un pilar basico para que los consumidores confien en los
productos que se comercializan.

Una aproximacion al sector de confiteria-pasteleria, bolleria y reposteria nos ha permitido
conocer a pie de obra las necesidades y carencias con las que se encuentran las empresas de este
sector para poner en practica su actividad y responder a las condiciones sanitarias.

Alo largo de este afo, el Departamento de Calidad de CECAM se ha centrado en un sector
que responde a importantes caracteristicas de tradicién dentro de la regidn. Las visitas realizadas
a establecimientos donde se realizaban los procesos de elaboracion, nos ha permitido llegar a
extraer conclusiones y propuestas para mejorar la calidad de los productos finales, todas ellas
recogidas en el manual, que tengo el honor de presentar a través de estas lineas.

En las paginas que componen el presente documento, los empresarios del sector de
confiteria-pasteleria, bolleria y reposteria encontraran una ayuda y una herramienta para conseguir
los estandares de calidad sanitaria para sus productos, y dara respuesta a las dudas que les pueda
surgir para poner en practica el sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico. Durante
este ejercicio, desde CECAM hemos continuado nuestra labor de impulsar las medidas adecuadas
y correctas que contribuyan a incrementar la calidad de los alimentos que se producen en nuestra
region, y puedan posicionarse en un mercado competitivo, y en ello los empresarios del sector han
puesto un gran interés.

Soy consciente del esfuerzo que venis realizando desde hace tiempo, con el objetivo de
mantener y aumentar la gran calidad de los productos elaborados ademas del cumplimiento de los
principios higiosanitarios. Con este manual, que redactamos conjuntamente con la Consejeria de
Sanidad, deseamos facilitar toda la ayuda que podais requerir en este objetivo comun,
proporcionandoos un instrumento de referencia y consulta que, junto a los medios técnicos y
humanos que ponemos a vuestra disposicidon, os hagan mucho mas sencilla la implantacion del
autocontrol sanitario de vuestras empresas.

Deseo que os sea de la mayor utilidad, pues ha sido este nuestro fin al confeccionarlo.

Jesus Barcenas Lépez
Presidente de CECAM
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INTRODUCCION

Los productos de pasteleria, bolleria y reposteria, son desde el punto de vista de la higiene
alimentaria productos de alto riesgo, principalmente los que llevan rellenos perecederos como
cremas, merengues, etc.

Con el presente documento se pretende abordar un sector de la alimentaciéon que dada la
variedad de sus elaborados y de las técnicas aplicadas hace que su analisis y evaluacion en cuanto
a aspectos higiosanitarios resulte complejo.

El presente manual se enfoca no solamente al analisis de los peligros existentes en estas
industrias sino a un estudio y descripcion previa de las principales materias primas, tecnologias y
productos elaborados, diferenciando las fabricaciones y metodologias artesanales de los
procedimientos industriales.

Entendemos que la mejor manera de introducir los aspectos higiosanitarios y la implantacion
del sistema APPCC en este sector es previa evaluacién de sus formas de trabajo y de las
caracteristicas propias del sector.

Es el objetivo de los autores que mediante este manual técnico, primero de una serie de
publicaciones en el que se abordaran sectores relacionados, cualquier empresario o técnico
relacionado con este complejo y apasionante sector sea capaz de desarrollar un programa de
autocontrol sanitario basado en el sistema APPCC adaptado a las peculiaridades de su industria.
La estructura del presente manual hace que el lector pueda emplear la informacion de cada
capitulo segun sus necesidades.
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CapriTuLo 1

DEFINICION DE ACTIVIDADES

Si analizamos la legislacion vigente correspondiente a productos de confiteria-pasteleria,
bolleria y reposteria y comparamos con la actividad real desarrollada por industrias amparadas bajo
esta legislacion y por la tecnologia empleada, observamos como existe un solapamiento, en mayor
o menor medida, con otras actividades como son la fabricacion de galletas, pan y panes especiales,
masas fritas, caramelos, confites, chicles, turrones y mazapanes y chocolates, reguladas por
normativas diferentes, ademas de encuadrarse en claves de nimero de Registro General Sanitario
de Alimentos (RGSA) distintas.

Si solamente nos fijamos en aspectos tecnoldgicos y sanitarios, sin considerar diferencias en
cuanto a legislaciones o agrupaciones por claves sanitarias comprobamos que efectivamente la
actividad de confiteria- pasteleria, bolleria y reposteria es muy similar a otras actividades como la
elaboraciéon de galletas, panes, mazapanes, etc., diferenciandose en muchos casos en algunas
materias primas y pequefias variaciones de proceso.

Rl %]
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Fotografia 1.1: Productos de pasteleria
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De esta forma la realidad nos demuestra que la fabricacion de productos de pasteleria se
compagina con la fabricacion de "mazapan o turrones de obrador", o que las industrias fabricantes
de productos de panaderia compaginan su actividad con la elaboracion de una gran cantidad de
productos de bolleria y en menor medida con la elaboracién de tartas.

En este sentido y atendiendo a la distincion legal se encuentran:

-Productos de confiteria-pasteleria, bolleria y reposteria

-Galletas

-Masas fritas

-Pan y panes especiales

-Productos del cacao y chocolate y productos derivados de estos y sucedaneos
de chocolate.

-Caramelos, chicles, confites y golosinas

-Turrones y mazapanes

En nuestro caso el ambito de actuacion del presente manual son los productos de confiteria-
pasteleria, bolleria y reposteria, segun denominaciones establecidas en R.D. 2419/1978 y
modificaciones, considerando ademas la etapa de transporte de estos productos por su relevancia
sanitaria al ser algunos de ellos productos con rellenos muy perecederos que precisan condiciones
especiales para su transporte y distribucion.

La Reglamentacién Técnico Sanitaria (RTS) para productos de confiteria-pasteleria, bolleria
y reposteria (en adelante "productos de pasteleria"), establece diferentes tipologias de productos
descritos en la tabla 1.1.
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TABLA 1.1. Definiciones recogidas en la RTS de productos de confiteria-pasteleria,
bolleria y reposteria
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Como vemos se realizan tres diferenciaciones fundamentales:
1. Productos con azucar como ingrediente fundamental (confiteria).

2. Productos con masas de harinas fermentadas como elemento principal (bolleria), con
o sin relleno, cocida o frita.

3. Productos que combinan harinas, azucares, grasas comestibles, etc., fermentadas o no,
dulces o saladas (pasteleria).

Dentro de estos Ultimos se subdividen en diferentes tipos de masas que en posteriores
capitulos analizaremos, pudiendo prepararse cualquiera de ellas con relleno o guarnicion y
denominandose entonces productos de reposteria.

Esta reglamentacion diferencia entre varios tipos de masas en funcion de sus ingredientes y
proceso de elaboracion. Sin embargo, a nivel industrial se distinguen otras denominaciones para
masas que en algunos casos suponen pequefias variaciones respecto a éstas como son las
denominaciones "masas cocidas", refiriéndose a masas escaldadas, "masas quebradas" que
perfectamente podrian considerarse como una variante de masa azucarada, y la "masa de
croissant" que es un tipo de masa de hojaldre fermentada.

Fotografia 1.2: Productos de bolleria
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CAPiTULO 2

DISENO HIGIENICO DE INDUSTRIAS

El disefio de las industrias debe realizarse no solo por cuestiones de operatividad, facilitar el
trabajo, la distribucion de tareas y la correcta consecucion de productos con adecuadas
caracteristicas sensoriales, sino para el estricto cumplimiento de las normas higiénico-sanitarias
que avalen la elaboracién de alimentos seguros para el consumidor.

La variedad de materias primas utilizadas, productos intermedios y elaborados finales en
estas industrias lleva a plantear el disefio de las mismas de tal forma que en las areas de trabajo
se delimiten distintas zonas funcionales con el fin de evitar la posibilidad de contaminaciones
cruzadas.

El disefo de cada industria es especifico, pero en todos los casos deben mantenerse las
adecuadas separaciones, pudiendo distinguir de manera general las siguientes zonas o areas:

- Zona de entrada de materias primas

- Almacén de materias primas

- Almacén de envases y embalajes

- Almacén de productos de limpieza, plaguicidas, lubricantes, etc.
- Almacenes de frio (camaras de conservacion)
- Almacén de productos finales

- Zona de tienda (despacho)

- Oficinas

- Aseos

- Laboratorio

- Zona de carga de productos finales

- Zona de fabricacion (obrador)

Independientemente del tamafio o sistema de produccion de la industria se establecera el
flujo de produccion siguiendo el concepto de marcha hacia delante, evitando cruces entre materias
primas, productos intermedios, finales y desperdicios.

En las figuras 2.1.y 2.2. se describe el disefio hipotético de una industria de pasteleria
industrial y de un obrador artesanal, existiendo matices diferenciadores entre ambos casos.

Los pequefios obradores de pasteleria, tienden a realizar elaboraciones artesanales,
realizando operaciones de formado y rellenado manuales o con el uso de pequefios equipos o
utensilios. El sistema de produccion en este tipo de industrias es siempre en discontinuo. Su
dinamica de trabajo es la elaboracién diaria, y suelen dar a sus elaboraciones mas perecederas un
tiempo de consumo de aproximadamente 48 horas. No precisan por tanto disponer de almacenes
de producto final o de grandes camaras de conservacion de productos finales. De igual modo
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sucede con los almacenes de productos de limpieza y de envases y embalajes, que se sustituyen
por armarios o estanterias convenientemente separados y cerrados.

En productos de bolleria es cada vez mas habitual utilizar productos precocidos congelados
que solo precisan una operacion de horneado para estar listos para su consumo. Otra practica
comun es congelar masas que posteriormente se utilizan segun necesidades para evitar asi
elaborar de forma diaria.

En los pequeios obradores es en la zona de tienda donde se realiza la venta al por menor
de la mayoria de los productos elaborados, realizando normalmente transporte de tartas a
restaurantes en la misma localidad o en municipios proximos al de ubicacion del obrador asi como
reparto a domicilio.

Por el contrario, las pastelerias industriales suelen disponer de sistemas continuos de
produccion y una distribucion al por mayor a nivel nacional e internacional. Estas industrias
precisan almacenar grandes cantidades de producto final con lo que se hace necesario disponer
de importantes zonas destinadas al efecto.

TABLA 2.1. Caracteristicas de obradores artesanales e industriales.
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FIGURA 2.1. Croquis de una pasteleria artesanal
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FIGURA 2.2. Croquis de una pasteleria industrial
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De manera general, ademas del disefio de la industria, ésta se situara en zonas aisladas de
fuentes externas de contaminaciéon como granjas, vertederos o plantas depuradoras.

Los exteriores de la fabrica se encontraran urbanizados evitando la formacion de polvo y
encharcamientos. En caso de contar con zonas ajardinadas, éstas se separaran de las paredes del
edificio, al igual que los sistemas de iluminacion exterior, que de estar fijados sobre las paredes
pueden atraer vectores de contaminacion como insectos.

En los establecimientos industriales se debe considerar el suministro de agua potable,
evacuacion de residuos sodlidos y liquidos asi como los suministros energéticos que se requieran.
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CaPiTULO 3

OPERACIONES, EQUIPOS Y UTENSILIOS

La industria de la pasteleria elabora una gran diversidad de productos aplicando procesos
tecnoldgicos semejantes. A partir de determinadas masas que podriamos considerar como "base",
incorpora muy diferentes rellenos en forma y composiciéon, multitud de decoraciones y por
supuesto, pequenas variaciones en formulaciones, parametros de proceso, etc. que originan las
peculiaridades y caracteristicas propias de cada fabricante.

Con el fin de conocer su influencia desde un punto de vista higiosanitario, analizaremos las
principales tecnologias empleadas y sus caracteristicas, dejando a un lado las variaciones
metodoldgicas que no influyan en la calidad sanitaria del producto y tan solo en sus parametros
sensoriales.

Las operaciones que a continuacion se detallan describen el proceso de elaboracion general
de los productos de pasteleria de una manera secuencial aproximada desde el momento de su
recepcion, asi como los utensilios mayoritariamente empleados y las nuevas tecnologias de
implantacion en el sector:

-Almacenamiento.
-Preparacion de ingredientes.
-Dosificacion.

-Amasado, batido y mezclado.
-Formado, moldeado.
-Fermentacion.

-Coccion.

-Fritura.

-Preparacion de rellenos y guarniciones.
-Rellenado.

-Decoracion.

-Envasado.

-Utensilios.

-Nuevas tecnologias.

Almacenamiento.

Las materias primas empleadas en pasteleria se pueden clasificar en funcion de sus
requerimientos de conservacion en dos grandes grupos; aquellas que necesitan condiciones
especiales de temperatura y las que se pueden mantener a temperatura ambiente.
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Almacén a temperatura ambiente.

De los productos que pueden almacenarse a temperatura ambiente destacar la harina, el
azucar, los aceites y todos los productos en conserva o no perecederos, los cuales para una
conservacion idénea deben mantenerse a temperaturas suaves, aislados de la humedad, de
fuentes de calor, de la luz y de olores fuertes y agresivos. Es necesario que las materias primas se
encuentren separadas del suelo a una altura superior a 10 cm, pudiéndose emplear los mismos
palets en los que son recibidas.

Las zonas de almacenaje deben ser amplias, permitiendo asi la circulacion del aire entre los
productos y una facil manipulacién de los mismos que asegure una eficaz rotacioén de existencias.
Deben situarse alejadas de fuentes de calor como hornos, separadas de olores agresivos y de
contaminantes como depdsitos de combustible y almacenes de lefia, papeles y cartonaje.

En las grandes industrias las materias primas mas utilizadas suelen recibirse a granel y
almacenarse en depdésitos o silos. Considerar que en algunos depdsitos la temperatura se debe
controlar, bien para mantenerlos en refrigeracion, o bien a temperaturas elevadas que permitan una
adecuada fluidez de las materias primas. Los depdsitos deben garantizar ademas un vaciado y
llenado higiénicos y permitir su limpieza periddica. Un caso especial son los silos de
almacenamiento de solidos pulverulentos, siendo recomendable dotarlos de un sistema que
permita su salida sin formar conos o depodsitos de productos que se mantengan estaticos tras
largos periodos de tiempo.

Almacén a temperatura regulada.

Los productos perecederos son aquellos que por sus caracteres y composicion favorecen el
desarrollo microbiano. Estos productos ya sean materias primas, semielaborados como cremas,
natas, etc., o elaborados con elevada actividad de agua se conservaran a temperaturas de
refrigeracion. En caso de congelados la temperatura de referencia sera inferior a -18°C.

Los equipos de frio deben contar con un sistema que permita controlar la temperatura en
todo momento, siendo suficiente con tener un termémetro instalado en la camara. No obstante, es
conveniente disponer de un termémetro de penetracion para contrastar periodicamente la exactitud
de las medidas.

Es importante mantener las camaras en un adecuado orden, evitando la acumulacion de
materiales, pues al tratarse de productos perecederos es facil que caduquen si no se mantiene un
facil acceso y un control sobre ellos.

A la hora de disponer de equipos de frio es necesario prever que en determinadas fechas se
va a realizar un uso mas intenso de los mismos, dimensionandolos para las situaciones de maxima
carga previsible.

Los materiales en los que en la actualidad se construyen las camaras son resistentes e
inalterables, siendo habitual la instalacion de camaras modulares de PVC. Las camaras de obra
deben mantenerse en buen estado, revisando sus superficies y renovando el revestimiento de las
mismas de manera peridédica o cuando se observen desconchones, manchas de humedad,
crecimiento de mohos, etc.
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Preparacion de ingredientes.

En muchos casos los ingredientes que se reciben en el establecimiento deben prepararse o
acondicionarse antes de su uso, manipulandolos previamente para adaptarlos a las necesidades
de las elaboraciones.

Entre las principales operaciones que se realizan estan las de reduccién de tamano, como
el molido del azucar o de frutos secos, el tamizado de la harina para deshacer agregaciones y
airearla o el cascado de huevos.

Los equipos empleados para la reduccion de tamafo son los molinos, equipos en los cuales
se encuentra un eje que hace girar a gran velocidad una serie de martillos de acero, cuenta con un
tamiz que permite el paso del azucar del tamafio deseado limitando el paso de azucar de gran
tamano o de grumos.

El cascado y separacion de los huevos en los pequefios obradores se lleva a cabo de forma
manual, pero en las grandes industrias se realiza por medio de equipos mecanicos, generalmente
cascadores centrifugos, los cuales tienen el problema de mezclar clara y yema, por lo cual en la
elaboracién industrial de productos de pasteleria que requieran por separado el uso de clara o
yema se emplean habitualmente ovoproductos.

Las centrifugadoras de huevos consisten en un recipiente perforado que gira a gran
velocidad sobre el cual caen los huevos, rompiéndose por la fuerza de giro. La clara y la yema
atraviesan el tamiz perforado yendo a parar a un depésito que envuelve el tamiz, mientras que las
cascaras son eliminadas de forma manual o bien por algun procedimiento mecanico de extraccion.
Todas las superficies de las cascadoras de huevos deben ser de acero inoxidable, altamente
higiénicas, sin bordes, aristas, esquinas o cordones de soldadura.

Dosificacion.

La dosificacion de ingredientes en la industria de pasteleria tiene importancia desde dos
puntos de vista. Por un lado, la dosificacion de ingredientes en un producto sera la responsable de
sus caracteristicas sensoriales; por otro, los aditivos empleados deben dosificarse exactamente
para evitar situaciones de riesgo y obtener a la vez los objetivos deseados.

Los ingredientes mayoritarios de las elaboraciones de pasteleria se suelen dosificar por volumen,
de forma manual en los pequefos establecimientos y automaticamente en las grandes industrias. Los
ingredientes minoritarios, especialmente los aditivos, se dosifican por pesado en balanzas.

Para el transporte y/o adicion de estos ingredientes o masas se dispone de elevadores
automaticos, tornillos sin fin, sistemas de cangilones, inyectores, escudilladoras, etc. dependiendo
del tamafio y del grado de automatizacién de la industria.
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Amasado, batido y mezclado.

Los ingredientes para realizar las distintas elaboraciones deben unirse entre si para obtener
una masa homogénea. Dependiendo del producto las técnicas de mezclado varian, al igual que los
equipos empleados.

Amasado: el objetivo es homogeneizar los ingredientes para formar una masa elastica y
extensible, bien oxigenada, que no se recaliente en el proceso ni sufra procesos de rotura o cizalla.
Para lograr este proposito se utilizan equipos que intentan simular el amasado manual. Las
amasadoras cuentan con un sistema que permite un movimiento envolvente de la masa sobre si
misma.

Los equipos disponen de una artesa de acero o acero inoxidable y un sistema de brazos que
se mueve en la masa. En estos equipos es posible que la artesa en la cual se deposita la masa
gire en el sentido deseado. Los brazos pueden tener diversas formas y movimientos. Entre los mas
habituales se encuentran la amasadora con eje espiral y cortante, la amasadora de brazos y las
amasadoras de horquilla. Los cuerpos de la maquinaria se realizan generalmente en acero o en
hierro de fundicién y tienen un elevado peso. Opcionalmente, estos equipos pueden contar con
sistemas de elevacion y volcado automatico de artesas, evitando esfuerzos a los operarios. Deben
contar con las protecciones adecuadas para evitar atrapamientos.

Fotografia 3.1: Proceso de amasado




Manual de Aplicacion del Sistema APPCC en Industrias de Confiteria-Pasteleria, Bolleria y Reposteria de Castilla-La Mancha

Batido: se diferencia del amasado en que en este caso se busca incorporar aire a la masa
que se elabora, con lo cual el proceso suele ser enérgico y a gran velocidad. Ademas las masas
elaboradas por éste método suelen ser mas fluidas que las amasadas.

Las batidoras son equipos que constan de un recipiente sobre el cual se sitia un elemento
giratorio compuesto de multiples varillas que giran a gran velocidad de forma excéntrica al eje del
mismo. Generalmente las varillas ademas de girar sobre su eje giran alrededor del eje del bol, de
forma que recorren todo el volumen del mismo. Este equipo puede acoplar en lugar de varillas otros
elementos, como un brazo en espiral para el amasado o una paleta mezcladora. Todas las piezas
en contacto con el alimento estan construidas en acero inoxidable.

Fotografia 3.2: Montado de nata

Mezclado: cuando solamente se requiere homogeneizar varios ingredientes sin otro fin
tecnolégico se procede a emplear las palas en un movimiento dentro del bol tal que desplaza la
masa del fondo y de los lados del recipiente, al contrario que en el proceso de amasado.

Formado, moldeado.

El formado de los productos o de las bases que se van a emplear en la elaboracién de los
productos se puede realizar manualmente o de forma automatica por medio de dosificadores, no
obstante, se utilizan moldes para dar la forma, excepto en los casos de masas consistentes en las
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cuales se puede realizar el formado a mano, depositandolos a continuacion sobre bandejas para
su horneado.

Los moldes pueden ser de diversos materiales, figurando entre los mas habituales el acero
inoxidable, el aluminio, los materiales sintéticos como el caucho y la silicona. Los moldes metalicos
se deben tratar con recubrimientos para evitar que los productos, tras la coccion, se peguen.

Los materiales que se emplean para el recubrimiento de moldes pueden ser permanentes,
como el siliconado o el teflonado, o de un solo uso, para los cuales se utilizan papel encerado,
aceites y sustancias desmoldantes. Un tipo de molde especial son las capsulas de papel usados
en la elaboracion de productos de bolleria como las magdalenas, donde tras el horneado el
producto incrementa su volumen adquiriendo la forma de la capsula, sin ser precisa la retirada del
mismo.

En masas como el hojaldre se utiliza una técnica denominada laminado, en la cual se
superponen capas de masa y grasa alternas. Para este proceso se emplea la laminadora,
consistente en una cinta de lona dotada de movimiento alternativo que hace pasar la masa bajo un
sistema de rodillos, realizados en acero inoxidable o cromados, de ancho de paso graduable.
Disponen de un sistema que permite el espolvoreo de harina para evitar que la masa se adhiera a
la lona.

Para dividir en porciones idénticas una masa se dispone de la divisora. Consiste en un piston
en cuyo interior se coloca la masa y con la ayuda de un émbolo de accionamiento manual se fuerza
a pasar a ésta a través de una parrilla de cuchillas de acero inoxidable, dispuestas en sectores
circulares, que la divide.

Fotografia 3.3: Elementos empleados para mezclar, amasar y batir.
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Fermentacion.

La fermentacion se produce en masas densas, amasadas y no batidas. Consiste en un
proceso por el cual la levadura consume azucares de la masa y produce CO,y etanol, que al

quedar atrapados en la red de proteinas formadas en el amasado hacen que el producto aumente
de volumen ademas de contribuir al aroma y sabor.

El proceso de fermentacion se puede realizar en armarios cerrados a temperatura ambiente,
con lo cual se tiene muy poco control sobre el mismo, dependiendo en exceso de las condiciones
ambientales de humedad y temperatura, o en camaras de fermentacion controlada, en las que se
controla temperatura y humedad, pudiéndose programar las condiciones Optimas para cada
producto. Se comercializan camaras de fermentacion en las cuales los productos se mantienen a
bajas temperaturas que ralentizan la fermentacion, reanudandola en el momento programado.

En sistemas de produccién continua se dispone de trenes de fermentacion, donde la masa
depositada en cangilones circula por una camara de condiciones controladas durante el tiempo de
fermentacion necesario.

Coccion.

En el proceso de coccién se producen diversos efectos sobre las masas. Se aumenta la
digestibilidad de los ingredientes, se modifican los caracteres organolépticos y se incrementa su
estabilidad y durabilidad al eliminarse los microorganismos.

El aumento en la digestibilidad es debido a multiples efectos. Durante la fermentacién se
degradan las moléculas de almidén a azucares mas simples. En la coccion las proteinas presentes
se desnaturalizan total o parcialmente, el almidon se gelatiniza, la amilosa emigra de los granulos
de almiddn y estos pierden su estructura cristalina hidratandose.

Los caracteres organolépticos se desarrollan en la etapa de coccion, siendo una de las principales
vias las reacciones entre azucares reductores y aminas denominadas reaccion de Maillard

En la coccion de los alimentos, principalmente en el horneado, se utilizan tratamientos
térmicos con temperaturas generalmente superiores a 200°C durante periodos superiores a 15
minutos. La parte externa de los productos alcanza temperaturas superiores a los 100°C, pero en
el interior, el proceso de evaporacion del agua refrigera el producto, no alcanzandose temperaturas
superiores a 100°C. Estas temperaturas son suficientes para la inactivacion de las formas
vegetativas de la mayoria de los microorganismos.

Existen diversos tipos de hornos, tanto en su concepcion como en sus posibilidades y
capacidad. Obviaremos las diferencias que existen en cuanto al combustible utilizado (lefia o
carbon, gas, gasoil o electricidad) centrandonos en los diferentes modelos de horno empleados en
pastelerias.

Horno moruno. Consiste en una cupula de materiales refractarios en cuyo interior se quema
lefia. Cuando el horno ha alcanzado la temperatura adecuada se lleva la ceniza y las brasas a los
laterales y se cuecen los productos sobre la misma solera que ha soportado la combustion. Son
hornos en desuso dado que son sucios, incomodos de manejar, es necesario volver a caldearlos
una vez la temperatura ha descendido y no permiten el control sobre las condiciones del proceso.
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Horno tradicional. La combustién se realiza en una camara independiente y estanca de la
zona de coccion. Suelen estar realizados en mamposteria. La solera puede ser fija o giratoria, no
siendo necesario detener el horneado para su calefaccion. Presentan, frente al anterior, la ventaja
de una mayor limpieza y productividad, asi como un mejor control sobre las condiciones de
temperatura del horno.

Horno de carros. Son hornos destinados a producciones generalmente grandes. Su sistema
de calefaccion, por aire caliente, permite un estricto control de las condiciones de horneado. Al
permitir la carga de carros completos agilizan el trabajo. Pueden disponer de sistemas de giro del
carro que favorece una coccion homogénea de todas las piezas. Estan fabricados en materiales
refractarios, generalmente forrados de acero inoxidable, son higiénicos y faciles de limpiar, siendo
los hornos que actualmente se instalan en mayor niumero al implicar unas obras minimas.

Horno de bandejas. Son modulares, con una o varias alturas y de menor capacidad y
automatizacién que los de carros. Permiten un extraordinario control de las condiciones de
horneado al poderse fijar de manera independiente la temperatura del techo y del suelo de cada
modulo. Son hornos elaborados con materiales refractarios forrados tanto en su interior como en
exterior con acero. Disponen de puertas abatibles.

Horno de parrillas. Son hornos pequefos, generalmente usados en puntos calientes para la
elaboracién de productos precocidos. Son de conveccién, elaborados en su exterior en acero
inoxidable y en su interior de metal esmaltado.

Horno continuo. Se emplean en la elaboracion industrial de grandes producciones
homogéneas. Son tuneles de coccion dotados de un sistema de transporte por cinta de material
metalico que lleva el producto por diferentes modulos logitudinales, en los cuales se puede
controlar de forma independiente tanto la temperatura de suela como la de techo, ademas de la del
aire de conveccion; adecuando el proceso de horneado a las caracteristicas de cada producto.
Permiten un trabajo rapido, adecuado para industrias que tienen automatizada el resto de la
cadena productiva.

o
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Fotografia 3.4: Obrador Industrial con horneado continuo.
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Fritura.

El proceso de fritura se realiza para determinados productos como bufiuelos, rosquillas y
otras elaboraciones tradicionales. La vida util de los alimentos sometidos a fritura depende
esencialmente de su contenido en agua residual. Aquellos que tras la fritura retienen una cantidad
de agua relativamente elevada tienen una menor durabilidad, debido a la migraciéon de agua y
aceites que se produce durante su almacenamiento.

El tiempo requerido para freir un determinado alimento depende de:

-Tipo de alimento.

-Temperatura del aceite.

-Sistema de fritura (superficial o por inmersion).
-El grosor del alimento.

-Los cambios que se pretenden conseguir.
-Tipo de aceite.

A temperaturas mas elevadas los tiempos de fritura son mas cortos. Sin embargo, a estas
temperaturas el aceite se altera mas rapidamente. Se producen acidos grasos libres que modifican
su viscosidad, aroma y sabor. El aceite por tanto debera cambiarse con mayor frecuencia, siendo
obligatorio su cambio cuando alcance un contenido en sustancias polares mayor al 25%.

Sanitariamente resulta imprescindible que el alimento sometido a fritura, igual que en un
proceso de horneado, alcance en su interior mas de 65°C, por lo que se debera compaginar la
relacion tiempo temperatura de fritura con el fin de lograr la destruccion de la flora patégena en el
producto y unas caracteristicas sensoriales adecuadas, al tiempo que se deteriora lo menos posible
el aceite.

Dentro de los distintos equipos de fritura conviene destacar el sistema en continuo, en el que
el aceite circula por una cubeta alargada sumergiéndose los alimentos a cocinar por un extremo y
obteniéndose cocinados por el opuesto. Este sistema tiene la ventaja de obtener fritos muy
uniformes y con una gran cadencia de produccién, pero dado que el parametro tiempo de fritura se
regula con la velocidad de circulacion del aceite, ésta debe ser ajustada para cada tipo de producto.

Preparacion de rellenos y guarniciones.

Los rellenos utilizados pueden ser salados o dulces, pudiendo precisar una preparacion o
acondicionamiento previo o bien emplear los disponibles en el mercado para uso directo.

En el caso de rellenos perecederos sera preciso someterlos a un acondicionamiento tal que
reduzca o elimine la flora microbiana, dado que se utilizaran sobre producto horneado y no sufriran
ulteriores tratamientos. Actualmente se dispone en el mercado de una amplia gama de productos
pasteurizados y esterilizados para uso directo o previo acondicionamiento sencillo. Estos productos
ofrecen unas adecuadas garantias sanitarias.

Para la coccion de los rellenos se emplean equipos especificos, denominados cuececremas.
Estos equipos consisten en una doble carcasa de acero inoxidable, en el interior se introducen los
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productos a cocer y en el espacio intermedio circula el liquido transmisor del calor. Disponen de
paletas giratorias que separan la masa de la superficie caliente, permitiendo una calefaccion
homogénea y evitando a la vez que los productos en contacto con la pared se quemen o peguen.
Los modelos mas modernos permiten una programacion de los parametros tiempo y temperatura,
disponiendo de un sistema que reduce la temperatura del producto de forma inmediata tras la
coccion, por circulacion de agua fria, y el mantenimiento de la misma por debajo de 5°C.

También se emplean cazos para la elaboracion de cremas, jarabes, etc., pero estos permiten
un menor control sobre los parametros del proceso, requiriendo una continda atencion por parte del
manipulador para evitar que se queme o se pegue a las paredes.

En rellenos salados se utilizan técnicas de cocina convencionales para la preparacion del
relleno, como es el caso de las empanadas, etc.

En el caso particular de las coberturas de chocolate se usan atemperadores que de forma
general e independientemente de su capacidad suelen constar de un recipiente, fabricado en acero
inoxidable, con las paredes aisladas, un sistema de calefaccién mediante camisa o por resistencia
eléctrica, y un termostato para el control de la temperatura. Es habitual que dispongan de un
sistema de agitacion para la perfecta homogeneizacion del producto.

Fotografia 3.5: Usos de peroles en pasteleria.
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Determinados rellenos, como las natas, precisan para su elaboracion un emulsionado con
aire de forma que adquieran la consistencia de espuma. Para realizar este proceso se puede
recurrir a batidoras o a equipos especializados como las montadoras. Constan de un depésito de
nata liquida realizado en acero inoxidable, refrigerado y que en algunos modelos va equipado con
agitador para evitar que se separe la nata de la fraccion no grasa. El proceso de montado varia
desde paletas de alta velocidad que incorporan el aire a la nata por batido o mediante inyeccion de
aire o gas por medio de boquillas difusoras. La nata asi obtenida puede pasar a continuacion por
un sistema de tubos que permiten la texturizacion de la nata montada. Las ventajas de estos
equipos son su limpieza, al ser de acero inoxidable, que mantienen la temperatura idonea de la
nata y evitan que la nata una vez montada permanezca mucho tiempo elaborada, al montarla en el
momento de su uso. Ademas, se obtienen natas mas esponjosas, con menos tendencia al
desuerado, al amarilleamiento y mas estables.

Rellenado.

El proceso de rellenado de los productos de pasteleria se puede realizar de forma manual o
automatica. El rellenado automatico se lleva a cabo en grandes lineas de produccién tanto antes
como después de la coccion del producto. Existen diversas tecnologias aplicables, diferentes en
funcion de la densidad del relleno, el volumen de produccion, etc.

El rellenado discontinio o manual es el que mas se emplea en la industria de la region,
utilizandose para ello diversos equipos que a continuacion pasamos a estudiar.

-Inyectora de rellenos. Son
magquinas de funcionamiento bien

manual o eléctrico, que constan de
una tolva de acero inoxidable o
plastico para el relleno y de un
sistema de impulsién y
dosificacion de éste
(generalmente un sistema émbolo
- piston) movido por medio de un
gatillo, asi como de una boquilla
de acero inoxidable para la
introduccion del relleno en el
producto. Se usa generalmente
para el rellenado de piezas que no
pueden cortarse o abrirse como
petisus, bollos y hojaldres.

-Mangas. Son instrumentos
que constan de una tela
troncoconica realizada en fibra
plastica tejida o en laminas de
plastico y de una boquilla de
diferentes formas y tamafos. Se
trata de dosificar el relleno, o
Fotografia 3.6: Inyectora de rellenos. cualquier otro pI'OdUCtO, con la
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ayuda de la presién ejercida sobre la manga. Presentan el inconveniente de que es complicado
realizar una dosificacion exacta y homogénea del producto, ademas cuando estan realizadas en
tejidos se dificulta su limpieza.

-Ademas de estos equipos el rellenado de bases de pasteleria se puede realizar cortando la
base de bizcocho en rodajas y cubriéndolas del relleno de forma manual, extendiéndolo con
paletas.

Decoracion.

La decoracion es un proceso por el que los productos, una vez elaborados, se cubren con
natas, cremas, gelatinas, caramelo, confites, etc. La decoracion se puede realizar de forma manual
o automatica.

Los equipos de decoracién automatica consisten en tolvas de acero inoxidable desde las que
se depositan los elementos de decoracion sobre los productos por medio de boquillas. Un sistema
de recirculacion devuelve el sobrante a la tolva de alimentacion tras su filtrado.

En los obradores de pasteleria la operacion se realiza manualmente, empleando mangas o
paletas con las que se depositan los elementos de decoracion y se le da las formas precisas.

De manera complementaria en la industria se emplean en las decoraciones equipos como
los aerégrafos, las impresoras y atomizadores, en los cuales siempre se debe tomar la precaucion
de emplear tintas comestibles.

Consideramos dentro de las operaciones de decoracion el proceso de abrillantado realizado
en muchos tipos de productos consistente en la adicion superficial de huevo, azucar, gelatinas, etc.,
pudiendo realizarse antes o después del horno. En caso de uso de huevo es conveniente emplearlo
antes de las operaciones de coccion, para destruir la flora patégena durante el tratamiento térmico.

Envasado.

Entendemos como envasado las operaciones encaminadas a dotar de una proteccion
permanente y resistente frente a las agresiones externas de los alimentos, no considerando
envasado a las operaciones de envasado minorista realizadas en pequefios obradores de
pasteleria acorde al R.D. 381/1984.

Dentro del envasado de productos de pasteleria se puede decir que la mayoria de los
equipos son envasadoras individuales de productos en envases de plastico termosellado. Estas
maquinas consisten en una cinta que posiciona y transporta los productos hasta un embudo
formado por la lamina de plastico, la cual sufre un termosellado longitudinal. A continuacion se
procede a su sellado transversal y a su corte. Para finalizar las piezas individuales se pueden
embalar en cajas.

En productos de bolleria se dispone de materiales de envasado multicapa y tecnologias
adecuadas para realizar el envasado en atmdésferas modificadas, incrementando la vida util del
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producto al tiempo que se mantienen sus
caracteristicas higiosanitarias y organolépticas.

Los materiales plasticos son los mas
utilizados en el envasado siendo el cartéon en sus
distintas formas el material de embalaje mas
extendido.

Utensilios.

La mayor parte de los utensilios utilizados
en pasteleria ya han sido contemplados en los
procesos descritos, sin embargo destacamos
algunos de los principales:

Aros: se colocan sobre una superficie de
papel sirviendo asi de moldes para tortas, etc.
Suelen ser de aluminio o acero inoxidable. Los
hay de muy diferentes tipos y tamafos, al igual
que el resto de moldes.

Cazos de cobre: pueden ser eléctricos o no
y se emplean mayoritariamente en la preparacion
de cremas y jarabes.

Planchas: se fabrican en diversos
materiales como hierro, aluminio, teflon,
siliconadas, etc. Pueden adoptar diversas formas
y tamafios. Segun el material con que estén
Fotografia 3.7: Envasadora multicabezal. construidas precisan distintas condiciones de
mantenimiento y conservacion.

Mangas pasteleras: estan hechas de tejido plastico. Si no se lavan y esterilizan de forma
eficaz permiten el desarrollo de humedad, olores y bacterias. Actualmente existen mangas
desechables de plastico, que son mucho mas higiénicas pero poco eficaces para productos muy
densos. Las mangas se utilizan con una boquilla de acero inoxidable o plastico en su parte inferior
que sirve para facilitar su uso y variar la forma segun la aplicacién deseada.

Brochas: se emplean para abrillantar. Se utilizan tanto rodillos como brochas individuales de
diferentes tamafos. Son utensilios de dificil limpieza y desinfeccion por lo que deberan ser
renovadas con la adecuada frecuencia.

Pala de quemar: se utiliza para quemar la superficie azucarada de un producto. Las hay
eléctricas y calentadas en fogén de cocina. Se limpian con agua caliente tras cada uso una vez
enfriadas, evitando incrustaciones de azlcar caramelizado en su superficie.

Espatulas: se usan de acero inoxidable y de plastico. Se utilizan para alisar la superficie de
pasteles. Las de plastico también se emplean en las operaciones de limpieza para retirar restos de
masas adheridas a las superficies internas de peroles, previo a su limpieza, evitando asi rallar y
deteriorar el material del recipiente.
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Nuevas tecnologias.

Las nuevas técnicas o procesos mas utilizados actualmente en este sector son en los
procesos fermentativos mediante el empleo de equipos que permiten el desarrollo de
fermentaciones controladas.

A nivel de productos finales se extiende el uso cada vez mayor por parte de muchos
establecimientos de bolleria precocida congelada. Este tipo de productos se elaboran con dos
cocciones. El proceso es similar al de bolleria convencional con algunos ajustes de proceso. El
producto es horneado una primera vez, pero solo hasta que adquiere su estructura, procediendo a
sacarlo del horno, enfriarlo y someterlo a un proceso de congelacion. De esta forma es envasado
y distribuido. Finalmente solo es precisa su coccién para el desarrollo de las caracteristicas propias
del producto y queda listo para su consumo.

Resulta cada vez mas habitual la congelacién de masas sin cocer, para emplearlas segun la
demanda y necesidades de la industria, ajustando de esta forma los procesos de fabricacion a las
necesidades temporales de la misma.

En la actualidad se esta introduciendo el concepto de "pasteleria de ensamblaje" en la cual
solo se elaboran las bases de masa, recurriendo para el rellenado y la decoraciéon a productos
elaborados listos para su uso.
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CapPiTULO 4

PRODUCTOS ELABORADOS

La industria de pasteleria abarca una gama enorme de productos diferentes. Si estudiamos
los productos definidos en el capitulo 1 y que de forma general hemos englobado como productos
de pasteleria, vemos que se diferencian distintos tipos de masas en funcion de sus componentes
y tecnologia de fabricacion. Se engloban también los productos de reposteria siendo los
elaborados con relleno o guarnicion.

Si comparamos las distintas masas con los ingredientes mas habituales que forman parte de
las mismas, (Tabla 4.1.) vemos como muchos de los ingredientes son iguales, y lo que varia es
solamente el proceso tecnolédgico de elaboracion.

Otro tanto sucede si comparamos los ingredientes empleados en la elaboraciéon de los
principales tipos de rellenos utilizados en pasteleria (Tabla 4.2.). Los rellenos salados no se
incluyen en la tabla siendo su composicion diferentes productos carnicos, pescados, huevo y
vegetales en distintas combinaciones y elaborados por cocinado.

Desde un punto de vista higiosanitario nos vamos a centrar en las caracteristicas fisico-
quimicas que condicionan sus necesidades de conservacion y durabilidad.

Los productos que tengan una actividad de agua igual o superior a 0,85 deberan mantenerse
a una temperatura comprendida entre 0-5 °C. Dentro de este grupo se incluyen la mayoria de los
productos de reposteria. Siempre aquellos elaborados con rellenos perecederos como son pasteles
y tartas de nata, crema, etc. En productos envasados debera indicarse este requisito de
temperatura asi como establecer una fecha de caducidad que dependera de la tipologia del
producto.

Para el resto de productos se cuidara el mantenimiento de los mismos en un ambiente seco
y fresco, disponiendo de una vida comercial mayor. Si se realiza la venta de estos productos
envasados debera reflejarse la fecha de duracion minima, que dependera igualmente de la
tipologia de cada producto.
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Principales elaboraciones en los establecimientos de pasteleria.

Dentro de la amplia gama de productos que se encuadran en este sector destacamos
algunas de las principales elaboraciones, considerando también productos tipicos de Castilla-La
Mancha.

- Magdalenas. Son productos con diversas formas, generalmente redondeados o
alargados, entre sus ingredientes figuran azucar, huevo, leche, aceite, harina, impulsor
y generalmente esencia o ralladura de limoén.
El proceso de elaboracién consiste en un batido previo del huevo y del azucar hasta que
se produce el desarrollo de volumen. A continuacion se afiade la leche y el aceite, se
contintia batiendo y se agrega la harina tamizada junto con el impulsor. Se acaban de
mezclar los ingredientes y se dosifican en capsulas o moldes para su coccién en horno.

- Tortas de manteca. Son elaboradas a partir de masas fermentadas preparadas con
harina, agua, sal, mejorante panario, levadura y manteca de cerdo, pudiéndose afiadir
azucar en su superficie para la decoracion y diversos aromas como limén, naranja, vino
y/o alcoholes.

Para su fabricacién primero se realiza una masa de harina, agua, sal, levadura y
mejorante panario que se amasa y se deja fermentar, se anade la manteca y los aromas,
trabajandose unos minutos y se forma la torta. Finalmente se procede a hornear
cubriéndolo con azucar u otras decoraciones antes del horneado.

- Tortas de calabaza. Elaboradas a partir de pulpa de calabaza previamente asada,
azucar, harina, aceite y ralladura de limén. Se mezcla todo intimamente, se amasa la
mezcla obtenida, dandole forma de torta y horneando.

- Bizcochos borrachos. Los ingredientes son clara y yema de huevo, azucar, harina,
gasificante y almibar aromatizado con vino y canela. Se procede al batido de las yemas
con el azucary la harina, y a la mezcla obtenida se le afiaden las claras levantadas junto
con el gasificante, horneandose la mezcla obtenida y espolvoreando canela y almibar
sobre el bizcocho cortado.

- Rollos o roscos. Son productos tradicionales elaborados con harina, azlcar, huevo,
manteca y/o aceite, impulsor y diversos productos que le dan su nombre, anis, vino,
naranja, limon, etc.

Se hace una mezcla de todos los ingredientes, se amasan afiadiendo la harina al final.
Se forman las piezas, decorando con huevo y azucar previo al horneado.

- Pastas de té. Son productos elaborados con masa quebrada, la cual se prepara con
harina, sal, mantequilla (o margarina), manteca o grasa, azucar molida y agua fria. La
elaboracion consiste en el mezclado y amasado de los ingredientes salvo el agua, la
cual se afade fria mientras se continia amasando, la masa obtenida se deja reposar en
frio. Finalmente se da forma a los productos y se hornean.

- Empanadillas. Se elaboran con vino blanco, aceite de oliva, manteca, harina y un relleno
salado basado en atun y hortalizas. Se mezclan los ingredientes del relleno y se
mantienen en refrigeracion hasta su uso. La masa se elabora mezclando los
ingredientes formando laminas que se rellenan, cierran, untan con huevo y cuecen.
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- Bollos de crema o nata. Los bollos se elaboran con azulcar, aceite, leche, harina,
levadura, impulsor y sal. Se mezclan los ingredientes, se da forma al bollo, se cuecen
en horno y se dejan enfriar. A continuacion se cortan y rellenan de crema o nata.

- Rollos fritos. Sus ingredientes son azucar, huevos, anis, cofiac, aceite, harina, leche e
impulsor. Se mezclan los ingredientes, se hacen piezas de pequefio tamafio y se frien
en aceite.

- Flores. Sus ingredientes son huevos, leche, harina, esencia de limén y agua. Todo ello
mezclado y batido. Se moja el molde en la masa y se introduce en aceite de fritura muy
caliente, se deja escurrir y enfriar y se bafia con azucar, almibar o miel.

- Petisus. Constituido a partir de una mezcla de huevo, harina, manteca de cerdo,
impulsor y agua. Para su elaboracién se cuece el agua junto con la harina y la manteca,
continuacion se le afiaden los huevos mientras se bate, se dosifica con manga en
bandejas procediendo a su horneado. Esta masa horneada puede ser rellenada con
cremas o natas.

- Hojaldre. Se mezcla agua, sal, manteca de cerdo y harina, se forma una bola y se lamina
intercalando capas de margarina para laminar. El laminado se repite varias veces hasta
obtener las capas deseadas. Se cuece en horno dejandose enfriar.

Con el hojaldre se elaboran productos como:

-Canas de crema. Se rellena el hojaldre sin cocer con crema, se unta con huevo y
se cuece al horno.

-Herraduras de cabello de Angel. Se rellena el hojaldre sin cocer con cabello de de
Angel, se unta de huevo y se cuece al horno.

-Tartaletas de manzana. Sobre unas capsulas elaboradas con hojaldre sin cocer se
afiade crema pastelera y unas rodajas de manzana, se unta con huevo y se cuece
al horno.

-Miguelitos. Se rellena el hojaldre, una vez horneado, con crema pastelera.

- Mantecados manchegos. Ingredientes: harina, sal, vino blanco, zumo de naranja y
manteca de cerdo. Se amasan los ingredientes dejando a continuaciéon la masa en
eposo, se lamina, cortando en forma deseada y se cuece al horno.

- Pasteles y tartas. Se elabora una base de bizcocho con huevo, azucar, harina, agua e
impulsor. Para elaborarlo se baten las yemas con azucar, la harina y el impulsor. A parte
se baten las claras de huevo a punto de nieve con azucar, se mezclan las dos partes y
se ponen en moldes, pasando a hornear. A partir de esta base de bizcocho se elaboran
diversos tipos de pasteles y tartas. Para ello se corta el bizcocho, se rellena y decora al
gusto.

- Tarta de queso. Se mezcla harina, azucar, huevos, almidéon de maiz, nata y queso,
dejandose reposar en frio durante varias horas. Posteriormente se introduce en moldes
que se hornean.
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Fotografia 4.1: Preparacion de hojaldre

- Alaju. Sus ingredientes son miel, pan rallado, almendras y obleas. En primer lugar se
cuece la miel, mezclandose a continuacion con el pan rallado y la almendra. Se le da
forma entre dos obleas y se deja enfriar.

Cremas y rellenos

A parte de los rellenos que se utilizan directamente o tras una sencilla operacion de
acondicionamiento como natas, coberturas de chocolate, azlcar, o confite, nos detendremos a
describir brevemente otros que precisan mayor elaboracion, aunque en la actualidad estan
disponibles en el mercado ya elaborados o en forma de mixes.

- Cabello de Angel. Se procede a la coccién de la calabaza troceada y posterior
extraccion de la pulpa. La pulpa se limpia de durezas y pipas y se lava con agua fria. Se
escurre y cuece con azucar en una proporcion tal que alcance un 55% sobre el producto
final. Con el fin de mejorar su consistencia se pueden afiadir espesantes como pectina
y acido citrico.

- Almibar. Es una disoluciéon de azucar en agua, que se cuece brevemente. La variacion
en la proporcidén de azucar afiadido determina la temperatura a la que hierve el jarabe y
su densidad. Ocasionalmente se le pueden agregar licores para aromatizarlo.

- Merengues. Se elaboran con claras de huevo, agua y azucar. Al batir las claras las
proteinas retienen a la vez aire y agua. La adicion del azucar da mayor consistencia a
la clara montada y posteriormente al evaporar el agua da como resultado un producto
crujiente.

- Crema pastelera. Se procede a verter leche hirviendo sobre una mezcla de yemas,
azucar y almidén, cociendo suavemente hasta que espese.
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CAPiTULO 5

MATERIAS PRIMAS Y ADITIVOS

Aunque parece que en los productos descritos en el capitulo 1 los ingredientes basicos son
pocos (azucar, harina, huevos y grasas), lo cierto es que en la consecucion final el numero de
variantes es elevado y especifico de cada fabricante, existiendo ademas un factor importante de
innovacion de productos con muy distintas materias primas.

Por supuesto, las materias primas influyen de manera determinante en la calidad
organoléptica de los elaborados finales, sin embargo daremos un enfoque eminentemente
higiénico - sanitario respecto a las caracteristicas y parametros que estas deben cumplir para
minimizar los peligros sanitarios y garantizar la salubridad de los productos fabricados.

Los aditivos se emplean en pasteleria no sélo con el objetivo de mejorar las caracteristicas
sensoriales de los productos sino incrementar su estabilidad y por tanto su durabilidad comercial.

5.1. MATERIAS PRIMAS.

Se describen las principales materias primas empleadas en pasteleria considerando sus
caracteristicas fisico-quimicas y microbioldgicas, los usos habituales de las mismas y sus
condicionantes particulares como procedimientos de conservacion, etc. Los parametros reflejados
son referencias obligadas a la hora de desarrollar protocolos de homologacion de proveedores y
controles a la recepcion de las mismas, debiendo ser especificos a la actividad y complejidad de
cada industria.

En el Anexo Il se presentan en forma de fichas los caracteres de mayor relevancia de las
materias primas mas empleadas.

Una de las materias primas mas utilizadas son las harinas. Existen de diferentes origenes
aunque la mayoritaria es la de trigo. Habitualmente su formato comercial es en sacos o en grandes
cantidades en cisternas. Su almacenamiento debe realizarse en ambiente seco y fresco, prestando
especial atencion a evitar olores agresivos y ambientes humedos, que dada la higroscopicidad de
las harinas derivaria en desarrollo de mohos. En caso de recepcionarse en cisternas se controlaran
las condiciones de descarga y transporte interno asi como la higiene de los silos en los que se
almacena.

Obviamente los productos de pasteleria se caracterizan, en su gran mayoria, por su sabor
dulce. Para lograr esta sensacion, se utilizan diferentes tipos de azucares siendo el mas habitual
la sacarosa, cristalizada o en forma liquida. Como sustituto de los azicares en determinados
productos tradicionales se emplea la miel. Ademas de dulzor los azucares contribuyen aportando
otras caracteristicas al producto como la textura, color y otros sabores consecuencia de
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transformaciones quimicas como la caramelizacion. Otros productos dulces como jaleas,
mermeladas y confituras son usadas como rellenos y proceden de la gelificacién de frutas o sus
productos con diferentes cantidades de azucar.

Grasas y aceites comestibles en todas sus modalidades son ingredientes decisivos para las
caracteristicas no solo de sabor sino de textura de los productos. Cada fabricante desarrolla sus
propias féormulas para obtener parametros sensoriales determinados en funcién no sélo del tipo de
grasas empleados sino la forma y estado de éstas. Sanitariamente consideramos los procesos de
degradacion oxidativa como una de las principales alteraciones de las mismas. En su
almacenamiento se tendra en cuenta evitar aquellas condiciones que favorezcan su
enranciamiento como son la temperatura, el aire, la luz y el contacto con metales como hierro,
cobre y cualquier otro catalizador de la oxidacion.

Los productos lacteos de mas significado en pasteleria son la nata, empleada como relleno
tras su montado previo, y la leche, en polvo o liquida. Todos los productos lacteos son
recepcionados pasteurizados o esterilizados. La leche se usa en procesos de batido por su
capacidad de emulsificacion y como diluyente y ligante de otros ingredientes.

Podriamos decir que los huevos son ingredientes imprescindibles para la consecucién de la
pasteleria tal y como la conocemos hoy en dia. Se emplean tanto la clara como la yema o los
huevos enteros, procedentes de huevos frescos y actualmente en mayor medida como
ovoproductos. El uso de estos ultimos presenta importantes ventajas sanitarias pues son productos
pasteurizados, con mayores periodos de consumo y facilidad de uso. El huevo fresco precisa
condiciones mas estrictas de manipulacidn, que deberan tenerse en consideracion para evitar la
contaminacion por Salmonella.

Otros ingredientes minoritarios pero con importancia sanitaria son los frutos secos, como
almendras, pifiones, nueces, cacahuetes, etc. Deben recepcionarse limpios y con las
caracteristicas inherentes a su denominacién (pelados, repelados, enteros, fileteados, molidos,
etc.), sin lesiones externas o internas, y libres de insectos o humedad. Existen proveedores que
suministran estos productos envasados al vacio, lo que facilita su conservacion.

La tendencia en pequeios obradores de pasteleria es el uso de mezclas preparadas con todos
los ingredientes de un determinado producto final, al que solo es preciso anadir agua y someterlo al
proceso tecnoldgico concreto en cada caso. En el caso de bases existen en el mercado, por ejemplo,
preparados para bizcocho a los que soélo se necesita agregar agua, batir y hornear. Para rellenos se
dispone por ejemplo de crema pastelera lista para usar previa diluciéon en agua.

Como vemos la variedad de materias primas es lo suficientemente amplia y compleja para
tener que considerar un control exhaustivo de las mismas y de los proveedores que las suministran,
y no soélo desde un punto de vista sanitario sino tecnolégico y comercial.

5.2. ADITIVOS.

Los aditivos son ampliamente usados en la industria alimentaria, principalmente en
empresas que elaboran productos de elevada vida comercial, donde precisan incorporarlos para
incrementar su tiempo de conservacidon o mantener sus cualidades organolépticas tras los
tratamientos a que seran sometidos.
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El empleo de tecnologias en continuo también hace necesario el uso de aditivos o de
auxiliares tecnoldgicos buscando ventajas en su procesado.

La definicion de aditivo no es sencilla. Las definiciones dadas por el Codex Alimentarius y
por la normativa espafiola (esta Ultima en armonia con la de la UE) son similares.

Segun la normativa de aplicaciéon en Espafia, R.D. 3177/1983 por el que se aprueba la
Reglamentacion Técnico-Sanitaria de aditivos alimentarios, en su articulo 2. "Definiciones y criterios
generales", expresa la siguiente definicion de aditivo alimentario: "cualquier sustancia que, normalmente
no se consuma como alimento en si, ni se use como ingrediente caracteristico en la alimentacion,
independientemente de que tenga o no valor nutritivo, y cuya adiciéon intencionada a los productos
alimenticios, con un propodsito tecnolégico en la fase de fabricacion, transformacion, preparacion,
tratamiento, envase, transporte o almacenamiento tenga, o pueda esperarse razonablemente que tenga,
directa o indirectamente, como resultado que el propio aditivo o sus subproductos se conviertan en un
componente de dichos productos alimenticios. Sélo podran utilizarse los incluidos en las listas positivas
aprobadas por el Ministerio de Sanidad y Consumo y se someteran en su uso a las condiciones y dosis
maximas establecidas en las mencionadas listas positivas."

El mismo R.D. 3177/1983 define los coadyuvantes tecnoldgicos como: "cualquier sustancia
que no se consuma como ingrediente alimenticio en si, que se utilice intencionadamente en la
transformacion de materias primas, de productos alimenticios o de sus ingredientes, para cumplir
un objetivo tecnoldgico determinado durante el tratamiento o transformacion, y que pueda tener
como resultado la presencia no intencionada, pero técnicamente inevitable, de residuos de dicha
sustancia o de sus derivados en el producto acabado, siempre que dichos residuos no tengan
efectos tecnologicos sobre el producto acabado”.

Las principales diferencias entre aditivo y auxiliar tecnoldgico son que este ultimo se emplea
exclusivamente con un fin tecnoldgico. La presencia en el producto final y su funcién se limita a las
operaciones de tratamiento o transformacién, por lo que su funcién en producto final no debe existir
y los residuos o derivados que queden en el mismo no deberan suponer un riesgo para la salud.

Atendiendo exclusivamente a los aditivos, podemos resumir, que éstos se afnaden a los
alimentos de forma "intencionada" y con un "objetivo preciso", que sera:

- Organoléptico
- Tecnoldgico
- Nutricional

El uso de aditivos viene demandado indirectamente por la sociedad, ya que exige alimentos
con unas determinadas cualidades organolépticas, en cantidades y precios asequibles,
desestacionalizando los productos de temporada, de facil manejo y larga vida comercial. Al tiempo
requieren estricta calidad sanitaria y, cada vez mas, una mayor calidad dietético - nutricional.

Las industrias alimentarias deben atender las demandas de los consumidores y en este
sentido, el uso de aditivos resulta el medio obligado para lograrlo. Sin embargo, atender estas
demandas no debe derivar en un menor control de la calidad sanitaria de los productos.

Los aditivos que se utilizan en los diferentes sectores de alimentacion estan recogidos en
listas positivas. El R.D. 142/2002 aprueba la lista positiva de aditivos distintos de colorantes y
edulcorantes para su uso en la elaboracién de productos alimenticios, asi como sus condiciones de
utilizacion. ElI R.D.2001/1995 aprueba la lista positiva de aditivos colorantes autorizados para su
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uso en la elaboracién de productos alimenticios, asi como sus condiciones de utilizacion, y el R.D.
2002/1995, aprueba la lista positiva de aditivos edulcorantes autorizados para su uso en la
elaboracién de productos alimenticios, asi como sus condiciones de utilizacion.

Todos los aditivos recogidos en estas listas han sufrido un estricto estudio toxicolégico de
forma previa a su autorizacion. En Europa el SCF (Scientific Committee for Food) es el encargado
de evaluar la seguridad de los mismos. A nivel internacional el JECFA (Joint FAO/WHO Expert
Committee on Food Additives) trabaja en este mismo ambito.

A partir de los estudios y evaluaciones realizadas por estas instituciones se determina la
"ingesta diaria admisible" (IDA) para cada aditivo. Este valor se calcula con un amplio margen de
seguridad de manera que las variaciones en el consumo de determinados alimentos por parte de
la poblacién no derive en efectos indeseables sobre los consumidores.

Toda industria alimentaria debe respetar los aditivos y las dosis establecidas en estas listas
positivas como medio para garantizar la salubridad del producto. Cuando en las listas positivas de
aditivos se indique la expresion "quantum satis", significa que no se especifica un nivel maximo de
uso. No obstante, se utilizaran con arreglo a la practica de fabricacién correcta, a un nivel que no
sea superior al necesario para conseguir el objetivo pretendido y a condicion de que no confunda
al consumidor.

En la industria de pasteleria los aditivos habitualmente mas usados son aquellos que se
engloban en las categorias de:

- Edulcorantes

- Conservantes

- Colorantes

- Antioxidantes

- Agentes aromaticos

- Espesantes-gelificantes

- Emulgentes-estabilizadores
- Levaduras

- Desmoldantes

Las industrias deben conocer que dentro de los aditivos autorizados para el sector de
pasteleria, no todos se utilizan con los mismos fines y que el modo de empleo y caracteristicas
particulares de cada producto y de la tecnologia de fabricacién empleada son determinantes para
ajustar la dosis (dentro de los limites legales) y la eficiencia del mismo. Se deberan tener en cuenta
aquellos ingredientes que ya llevan incorporados determinados aditivos, considerando estas
cantidades en el calculo final de la dosis a anadir.

No es el fin del presente manual indicar la tecnologia mas adecuada de empleo de los
diferentes aditivos y las formas en que resultan mas convenientes utilizarlos en cada caso, pues el
control sanitario llega a establecer unas condiciones y dosis de uso tales que en el producto final
no se superen los limites establecidos legalmente en las listas positivas.

Edulcorantes.

Bajo esta denominacién se incluyen todos aquellos compuestos naturales o sintéticos
utilizados para dar sabor dulce a los productos alimenticios.
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Los méas utilizados en la industria de pasteleria son los polioles y como edulcorantes
artificiales ciclamatos, sacarina y aspartamo, estos ultimos con un alto poder edulcorante. Este
sector utiliza con el mismo propésito azucares como la sacarosa, glucosa, fructosa, etc.

El uso de estos productos en la mayoria de ocasiones es combinado, para obtener una

potenciacion del sabor dulce, anulando posibles sabores secundarios o "regustos" y también con
el fin de mantener la textura y otras cualidades sensoriales ademas del dulzor.

Consideraciones al etiquetado:

Los productos elaborados que contengan polioles y/o aspartamo haran constar en su
etiquetado las siguientes advertencias:

a) Polioles: "el consumo excesivo puede producir efectos laxantes".
b) Aspartamo: "constituye una fuente de fenilalanina".

La utilizacidon de las expresiones "sin azucares anadidos" y "de valor energético reducido”,
cuando la composicién del producto alimenticio no responda a las caracteristicas que aparecen
definidas en el articulo 2 del presente Real Decreto 2002/1995. ("Sin azucares anadidos": sin
adicion de monosacaridos o disacaridos, asi como de cualquier producto utilizado por sus
propiedades edulcorantes; "De valor energético reducido”: calificacién que se aplica a los productos
alimenticios cuando su valor energético se ha reducido como minimo en un 30 por 100 en relacion
al producto de origen o un producto similar.)

Conservantes.

Se afiaden con el fin de proteger los alimentos de alteraciones de su calidad sanitaria y
sensorial, evitando desarrollo de mohos y bacterias, impidiendo fermentaciones, etc.

En la industria de pasteleria se utilizan mayoritariamente, de aquellos autorizados, los mas
eficaces en la inhibicion de desarrollo de mohos y levaduras como el acido sérbico y sus sales.

Colorantes.

Existen tanto colorantes artificiales como naturales. Los hay que se pueden emplear en
masa y superficie y otros para uso exclusivo en superficies.

Actualmente tiene bastante demanda el tintado de tartas con colorantes mediante aerografia
o mediante impresién sobre papel comestible, que posteriormente se superpone en la superficie de
la tarta. Estos papeles asi como las tintas utilizadas deben estar autorizados para uso en industria
alimentaria.

Antioxidantes.

Una de las causas de alteracion de los productos de pasteleria es la degradacion de las
grasas originando compuestos de rancidez. Dado el consumo casi inmediato de los productos de
pasteleria en obradores artesanales, deberia ser suficiente el buen manejo de las grasas y el
control de los factores que favorecen la oxidacion de las mismas para evitar su enranciamiento.
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Sin embargo, a nivel industrial, para productos de mayor durabilidad es habitual su uso.
Obviamente, los antioxidantes deberan ser liposolubles, ademas de considerar el tipo de grasa
presente en el alimento para ajustar sus dosis a la efectividad del mismo.

Agentes aromaticos.

En la practica totalidad de obradores artesanales el uso de aromas se realiza a partir de
preparados fabricados por industrias especializadas donde el producto ya esta acondicionado para
su adecuada conservacion y uso directo sin ulteriores tratamientos o preparaciones.

La practica mas corriente es el uso de aromas de frutas naturales o idénticos a los naturales.

Espesantes-gelificantes.

Los espesantes se anaden a los productos de pasteleria con el fin de incrementar su
viscosidad.

Con los gelificantes la intencién es la formacion de un gel, es decir la formacion de sistemas
dispersos de al menos dos componentes dando un producto poco fluido y elastico.

En los pequefios obradores en lugar de emplear aditivos con estos fines se emplean
almidones, siendo las industrias las principales usuarias de gomas y otros productos de mayor
complejidad.

Emulgentes-estabilizadores.

Los emulgentes facilitan la formacién de sistemas dispersos de dos o mas fases inmiscibles
entre si. En los obradores artesanales la actividad emulgente no se realiza por medio de aditivos,
empleandose con este fin alimentos como la clara de huevo o la albumina.

Levaduras.

Se trata de cepas seleccionadas del microorganismo Saccharomyces cerevisiae, que en la
masa producen una degradacién del almidon por digestion del mismo produciendo CO2 y etanol,
ademas de diversos compuestos que participan en el aroma de estos productos. Puede
presentarse en bloques de levadura prensada, en polvo deshidratada, granulada y otras
presentaciones menos habituales.

Sin embargo, en el sector de la pasteleria es mas habitual el empleo de levaduras quimicas
que con el calor liberan CO2, suelen ser sales de acido citrico, tartarico, fosférico, carbonatos
acidos de sodio, potasio y amonio entre otros.

Desmoldantes.
Como agentes desmoldantes mas frecuentes se emplean grasas comestibles. En muchas

ocasiones se emplean superficies con revestimientos que impiden la adherencia de los productos
como resinas de siliconas. También se pueden emplear aceites minerales como la vaselina.
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CAPiTULO O

CONSIDERACIONES GENERALES AL SISTEMA APPCC

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico es un sistema relativamente
actual que se comenzo a aplicar por la NASA en los anos 60, en los primeros tiempos del programa
espacial tripulado de los EEUU, para garantizar la salubridad de los alimentos consumidos por los
astronautas. El sistema fue originalmente disefiado por la Compafiia Pillsbury conjuntamente con
la NASA y los laboratorios del ejercito de los EEUU en Natick.

Esta metodologia fue presentada por primera vez, y de forma concisa, en la National
Conference on Food Protection en 1971.

El sistema APPCC ofrece un enfoque sistematico, racional y con base cientifica para
identificar, valorar y evitar los peligros que pueden afectar a la inocuidad de los alimentos, a fin de
poder aplicar las medidas apropiadas para poder reducir o eliminar éstos hasta niveles
sanitariamente aceptables.

Al dirigir directamente la atencién al control de los factores que intervienen en la sanidad y
calidad en toda la cadena alimentaria, el productor, fabricante y consumidores podran tener la
certeza de que se alcanzan y mantienen los niveles deseados de sanidad y calidad. Con este
sistema se desecha el concepto tradicional de inspeccién del producto final como medio de verificar
si un producto es sanitariamente conforme o no. Este sistema, por el contrario, estudia los peligros
que pueden presentarse en una determinada industria de forma especifica y acorde a las
caracteristicas de la misma, aplicando medidas preventivas que se ajustan al peligro identificado,
con la ventaja afiadida de poder corregir los posibles defectos en proceso, asi como modificar y
ajustar los controles, evitando alcanzar etapas posteriores de produccion e incluso consumo.

Podemos por tanto definir el sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico
(APPCC) como un método preventivo que controla de forma ldgica, objetiva y sistematica la
produccion de una industria alimentaria, con el objetivo de producir alimentos sanos e inocuos para
el consumidor.

Si se determina que un alimento sea producido, transformado o utilizado de acuerdo con el
sistema APPCC, existe un elevado grado de seguridad respecto a su calidad higiosanitaria. El
sistema es aplicable a todos los eslabones de la cadena alimentaria, desde la produccion,
procesado, transporte y comercializacion hasta la utilizacion final en los propios hogares.

Actualmente esta metodologia es de aplicacién obligatoria en "todas las empresas con o sin
fines lucrativos, ya sean publicas o privadas, que lleven a cabo cualquiera de las actividades
siguientes: preparacién, fabricacién, transformacién, envasado, almacenamiento, transporte,
distribucién, manipulacion y venta o suministro de productos alimenticios" segun el R.D. 2207/1995
que traspone la Directiva 93/43/CE.
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Beneficios que aporta el sistema APPCC

Entendiendo este sistema no sélo como un requisito legislativo sino como una herramienta
a disposicion de las industrias, se generaran una serie de beneficios, entre los que cabe destacar:

- Objetividad en la consecucion de la calidad.

- Previene problemas sanitarios.

- Incrementa la confianza en la seguridad de los productos.

- Constituye un enfoque comun en los aspectos de seguridad: la metodologia de este
sistema esta disefiada para no dejarse posibles peligros sin control, lo que le hace ser
tan eficaz.

- Proporciona una evidencia documentada del control de los procesos en lo referente a
seguridad alimentaria.

- Puede constituir una ayuda para demostrar el cumplimiento de las especificaciones,
coédigos de practicas y/o la legislacion, al tiempo que facilita el seguimiento y
rastreabilidad en caso de aparicion de un brote de intoxicacion alimentaria.

Dentro de los inconvenientes cabe mencionar el desembolso econémico inicial para la
empresa en concepto de asesoramiento (en Castilla- La Mancha cubierto mediante el convenio
Consejeria de Sanidad - CECAM que facilita un equipo técnico especializado en la implantacion y
asesoramiento gratuito en el sistema APPCC), tiempo de dedicacién, formacién, etc. Sin embargo,
se muestra como un método util y eficaz, con beneficios econdmicos netos.

Principios del sistema

El Codex Alimentarius establece en sus normas para la higiene de los alimentos los
principios del sistema APPCC.

Realizar un analisis de los peligros.

Determinar los Puntos de Control Critico (PCC).

Establecer un limite o limites criticos.

Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia indica que
un determinado PCC no estéa controlado.

Establecer procedimientos de verificacion para confirmar que el sistema APPCC
funciona eficazmente.

Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los registros
apropiados para estos principios y su aplicacion.

N o goheh=

La aplicacién de estos principios del sistema APPCC lleva a contemplar una serie de
estudios secuenciales y logicos que son:

a) Definicion del ambito de estudio.
En esta fase se van a estudiar los productos y procesos, viendo los posibles peligros que
atafien a los productos de pasteleria y definir el eslabén de la cadena alimentaria en la que se ubica

la empresa.

En el sector de pasteleria se encuadran aquellos establecimientos que elaboran, fabrican,
distribuyen o venden alguno de los productos definidos en la tabla 1.1.

b) Seleccién del equipo APPCC.

El estudio tedrico del APPCC requiere de un equipo multidisciplinar. En Castilla-La Mancha
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se ha aportado a las empresas un equipo técnico (quimico y tecndlogo de alimentos),
complementados con los técnicos oficiales de la Administracion y con la experiencia del propio
personal de las empresas.

c) Estudio de los productos elaborados en Castilla-La Mancha.

Los productos elaborados son los genéricos de este sector, complementados con las
elaboraciones tradicionales propias de cada zona geografica. Quedan descritos en el capitulo 5
tanto los productos habituales como algunos tradicionales representativos de la region.

d) Uso de los productos y estudio de los consumidores.

Los productos estudiados y a los que se ha aplicado el sistema tendran un uso y consumo
por todos los sectores de la poblacion Es de sefialar la presencia de grupos de poblacion
especialmente sensibles a determinados ingredientes, como celiacos, diabéticos, etc.

En caso de elaborarse productos especiales para estas poblaciones se deberan considerar
siempre como productos de riesgo.

El uso esperado de los productos por parte del consumidor es sin ningun tratamiento
posterior a su adquisicidon, consumiéndose en el mismo estado en el que se adquieren o tras un
almacenamiento en el domicilio.

En el caso particular de Castilla-La Mancha las industrias son en su mayoria PYMES que
generalmente no realizan distribuciones en zonas distintas del ambito local o regional.

e) Diagnéstico inicial del APPCC en la empresa.

Consiste en realizar un estudio inicial sobre instalaciones, formacién de los trabajadores,
manejo de documentacion, etc., que nos servira para conocer donde pueden existir mas
dificultades y sobre qué incidir en mayor medida para la correcta implantacion del sistema.

En este sentido considerar la implantacion de buenas practicas de higiene y de fabricacion
en la empresa asi como procedimientos de control de determinados aspectos que afectan de forma
general a la higiene de la industria y del producto y que denominamos requisitos previos al sistema
APPCC, imprescindibles para la adecuada implantacion del mismo.

f) Implantaciéon de requisitos previos.

Los requisitos previos son aspectos generales de higiene que se presentan en la mayor parte
de las etapas de produccién de una industria alimentaria y cuya implantacion previa resulta
imprescindible para el posterior desarrollo del sistema APPCC.

En Castilla-La Mancha y atendiendo a las normativas nacionales e internacionales
anteriormente expuestas se establecen los siguientes requisitos previos, que cada industria debera
desarrollar en funcién de sus caracteristicas especificas y protocolizar en forma de planes.

- Plan de control de aguas

- Plan de limpieza y desinfeccion

- Plan de formacién y control de manipuladores
- Plan de mantenimiento

- Plan de desinsectacion y desratizacion

- Plan de control de proveedores

- Plan de control de trazabilidad

- Plan de control de desperdicios
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Los planes deben establecerse de manera consistente y especifica para cada industria,
documentando tantos aspectos como sean necesarios.

g) Diagramas de flujo.

Se estudiaran todas y cada una de las fases de produccion de la empresa, desde la
recepcion de las materias primas hasta la distribucién del producto final, informacion a partir de la
cual se analizaran los posibles peligros en cada una de ellas, asi como si son PCCs o no.

Un diagrama de flujo debe contener tantos aspectos de interés como se puedan facilitar y
que ayudaran posteriormente a la elaboracion de las tablas de gestion.

h) Tablas de gestion.

Son documentos estructurados en los que se estudian a partir de cada etapa establecida en
el diagrama de flujo, los peligros y sus medidas de control o prevencion, PCCs, limites criticos, su
vigilancia y monitorizacion.

i) Acciones correctoras.

Es preciso establecer unas medidas para solventar las posibles desviaciones del sistema en
caso de producirse. Estas acciones estan imbricadas en cada fase de produccién y se ejecutaran
cuando se detecten desviaciones en los limites criticos establecidos.

j) Revisiéon y mantenimiento.

Este es un sistema vivo que debe mantenerse y optimizarse de forma continua y especifica
a cada empresa, por lo que debera ser ésta quién realice esta fase.

La continua actualizacion del sistema, incorporando las modificaciones, procesos o
productos nuevos asi como las correcciones sobre el propio sistema a fin de optimizarlo son
imprescindibles e inherentes al concepto preventivo que preconiza esta metodologia.

Todas las modificaciones surgidas del proceso de revision, actualizaciéon y mantenimiento
deben registrarse en el propio sistema.

k) Documentacion.

Todo el estudio desarrollado en etapas anteriores queda plasmado para cada empresa en
una documentacion, que refleja tanto las caracteristicas funcionales y estructurales de la misma
como la forma en que lleva a cabo su programa de autocontrol sanitario, no olvidando la verificacion
tanto por parte de la propia industria como por parte de la Autoridad Sanitaria.

1) Seguimiento por los Servicios Oficiales de Inspeccion de Salud Publica.

Los inspectores de Salud Publica verificaran la correcta documentacion, implantacion y
mantenimiento del sistema APPCC, evaluando los riesgos alimentarios que para la seguridad y la
salubridad de los alimentos producidos pueda existir. Para ello atenderan especialmente a los
puntos de control critico detectados por las empresas del sector, a fin de comprobar si las
operaciones de control, vigilancia y medidas correctoras aplicadas se realizan adecuadamente.

De estas verificaciones se estableceran las actualizaciones y modificaciones necesarias para
adecuar los sistemas implantados a las necesidades detectadas por la Autoridad Sanitaria.
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CapPiTULO 7

REQUISITOS PREVIOS A LA IMPLANTACION
DEL SISTEMA APPCC

Tanto el Codex Alimentarius como la normativa nacional consideran aspectos generales de
higiene en las industrias alimentarias y cuya implantaciéon previa resulta imprescindible para el
posterior desarrollo del sistema APPCC. Estas condiciones basicas son denominados Requisitos
Previos o Prerrequisitos.

Los requisitos previos se presentan en la mayor parte de las etapas de produccién de las
industrias, independientemente del sector en el que desarrollen su actividad, y estan dirigidos al
control de los peligros generales, dejando que el plan APPCC se encargue de los peligros
especificos del proceso productivo.

En Castilla-La Mancha se establecen los siguientes requisitos previos, que cada industria
debera desarrollar en funcion de sus caracteristicas especificas y protocolizar en forma de planes:

- Plan de control de aguas.

- Plan de limpieza y desinfeccion.

- Plan de formacioén y control de manipuladores.
- Plan de mantenimiento.

- Plan de desinsectacion-desratizacion.

- Plan de control de proveedores.

- Plan de control de trazabilidad.

- Plan de control de desperdicios.

Los planes deben establecerse de manera consistente, documentando tantos aspectos
como sean necesarios en cada industria. Deben tratarse de manera especifica en cada industria,
considerando que cualquier aspecto que no se documente debe ser considerado como inexistente
en la industria, evitando caer en el error de protocolos en los que se desarrollen aspectos que
puedan no ser aplicables en una industria en concreto.

En cada industria existira un responsable de la correcta aplicacion de los planes establecidos
y documentados para cada uno de los requisitos previos. Cualquier modificacion llevada a cabo en
instalaciones o procedimientos debera ser tenida en cuenta, actualizando los controles y los
protocolos correspondientes a tales modificaciones.

7.1. PLAN DE AGUA POTABLE

El agua empleada en una industria alimentaria puede suponer una importante fuente de
contaminacion, dando origen a problemas no sélo sanitarios, sino también tecnolégicos.
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El agua utilizada en estas industrias debera ser potable acorde al R.D. 140/2003, por el que
se establecen los criterios sanitarios de la calidad del agua de consumo humano.

Los usos del agua en la industria de pasteleria no son muy variados, usandose
principalmente para operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios, para higiene
del personal y en operaciones de dilucién de aditivos, preparacién de jarabes o en procesos de
amasado.

Centrandonos en la procedencia del agua nos encontramos con dos casos claramente
diferenciados:

- Red publica
- Captacion propia

Es habitual en este sector el uso de agua procedente de la red publica debido a que no
precisan grandes cantidades, en comparacién con otro tipo de industrias alimentarias, y a que
generalmente se encuentran dentro de los
nucleos urbanos con facil acceso a la red de
abastecimiento publico.

Respecto al agua procedente de la red
debe ser el municipio o la empresa
suministradora el encargado de garantizar la
potabilidad de la misma, aunque esto no
siempre es asi, debiendo controlar de forma
periddica el nivel de cloracién de las aguas.

Las empresas alimentarias deben ser
consideradas como consumidores que cuentan
con una "instalacion interior" y como tales tienen
derecho a recibir el agua por parte del gestor del
abastecimiento en perfecto estado sanitario asi
como ser informados de cualquier incidencia o
excepcion que se produzca en su calidad. Por
otra parte las industrias alimentarias son
responsables no solo de los tratamientos que le
den al agua sino de las adecuadas condiciones
de su "instalacion interior" de manera que no
modifiquen las condiciones de potabilidad del
agua suministrada.

El agua procedente de captaciones
propias debe ser igualmente potable. En este

caso es la propia empresa la que gestiona la
misma y por tanto garante de su adecuada
potabilidad a los usos destinados.

Fotografia 7.1: Lavavajillas automatico
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Independientemente de la procedencia del agua, la industria puede someterla a determinados
tratamientos, siendo los mas habituales:

- Enfriamiento del agua. Es frecuente en obradores que elaboran masas fermentadas el
disponer de un equipo de enfriamiento con el fin de agregar agua fria en el proceso de
amasado.

- Almacenamiento intermedio del agua. Se usan depdsitos para garantizar un suministro
de ésta en caso de cortes en la red o para suministrar la presién necesaria. Cuando el
agua se almacene en depdsitos su potabilidad es responsabilidad de la empresa, por lo
que debe proceder a su control y cloracion, en caso necesario, hasta niveles entre 0,2 -
1 ppm de cloro libre residual. Se debe proceder a la limpieza periddica de los depdsitos
con productos desincrustantes y desinfectantes seguida de aclarado con agua.

- Ablandamiento mediante el uso de descalcificadores de resinas de intercambio iénico.
El objeto perseguido es incrementar la calidad del agua, generalmente de elevada
dureza en muchas zonas. Es conveniente realizar estos tratamientos especialmente en
el agua que se suministra a la caldera, pues un agua de demasiada dureza conlleva una
pérdida de capacidad caldrica, al ser necesario purgarlas de forma periddica.
Igualmente se producen incrustaciones por precipitacion de estas sales y un ataque a
las tuberias, al ser el agua mas agresiva.

En el caso de pozos de abastecimiento situados en zonas agricolas las aguas pueden
contener un elevado numero de sales de nitrogeno y de azufre, ademas de una elevada
dureza, lo que en algunos casos puede requerir un tratamiento de intercambio idnico.

- Cloracion. Para la cloracion del agua es conveniente disponer de un clorador automatico,
que permita dosificar el cloro seguin éste sea necesario, ya que la cloracion manual puede
hacer que se presenten picos de cloro en el abastecimiento de agua, estando ésta
hiperclorada en algunos momentos y deficientemente clorada en otros. El producto usado
generalmente para la cloracion de agua a nivel particular es el hipoclorito sédico, el cual
requiere de un tiempo de contacto recomendado de 20 minutos con el agua para realizar
su accién germicida, por lo que es necesario instalar el clorador antes de la entrada del
agua al depdsito. El hipoclorito empleado en el tratamiento de agua potable debe estar
autorizado para este uso, tomando en su empleo las condiciones necesarias de
proteccion, al ser un material toxico y corrosivo.

El agua, cualquiera que sea su procedencia, se puede usar en las siguientes operaciones:

- Lavado de materias primas: es el caso de frutos secos, frutas, hortalizas. El
agua entra en contacto con los frutos, eliminando los restos que estos
pudieran contener como tierra, polvo, residuos de plaguicidas hidrosolubles,
etc. Es conveniente renovar de forma peridédica este agua a fin de evitar
recontaminaciones si acumula mucha suciedad.

- Agua de proceso. empleada para enfriar masas, para dilucion de aditivos,
para preparacion de jarabes, etc.

- Agua de limpieza de equipos e instalaciones, usada como diluyente de las soluciones de limpieza
empleadas y para el aclarado de las mismas.
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- Agua empleada por el personal en su higiene.

- Agua de calefaccion, usada en los sistemas de calefaccion de la industria y en el
calentamiento indirecto de masas o cremas, principalmente en cuececremas.

Las aguas residuales que generan estas industrias no suelen presentar una elevada
contaminacion, pudiendo pasar directamente a la red de saneamiento publico sin ningun otro
tratamiento previo.

TABLA: 7.1. Documentos de referencia y control al plan de agua potable
______________________________________________________________________________________________________________________________________________|

- Plano general de la instalacion en el que se indiquen las entradas o acometidas de agua,
las salidas o grifos, depositos, etc.

- Programa de actuaciones encaminadas al control de la calidad sanitaria del agua.

- Analisis laboratoriales acorde al R.D. 140/2003 o certificado de potabilidad emitido por
la entidad gestora.

- Registros de verificacion, deficiencias detectadas y acciones correctoras aplicadas.

7.2. PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Para asegurarnos que realizamos un proceso de limpieza y desinfeccion adecuado
desarrollamos protocolos documentados, que llevados a cabo de forma sistematica, y verificando
la idoneidad de los mismos, nos daran un grado de confianza aceptable en los resultados de
nuestra metodologia.

Previo a la elaboracion de un plan de limpieza y desinfeccion debemos considerar algunos factores como:

- Tiempo y frecuencia con que se realizaran las actividades, pues si se distancian en exceso pueden
darse incrustaciones y residuos adheridos a superficies que originen crecimiento de mohos,
compuestos tdxicos, etc. siendo posteriormente su limpieza mas complicada.

- Tipo de superficies, que deben ser faciles de limpiar, evitandose los materiales porosos,
en beneficio de aquellos impermeables e inalterables.

- Tipo de suciedad, seleccionando los productos dependiendo de la materia sobre la que
queramos actuar. Un producto puede ser muy eficaz frente a un sustrato y tener un
efecto nulo frente a otro diferente.

Durante la limpieza y desinfeccién se debe evitar la recontaminacion de lo que hemos
limpiado y desinfectado previamente.

Diferenciamos entre agentes limpiadores y desinfectantes. La finalidad del proceso de
limpieza es la eliminaciéon de residuos y restos de alimentos. La aplicaciéon posterior de
desinfectantes logra reducir la poblacién microbiana que haya quedado tras la limpieza hasta unos
niveles aceptables.




Manual de Aplicacion del Sistema APPCC en Industrias de Confiteria-Pasteleria, Bolleria y Reposteria de Castilla-La Mancha

En la actualidad existen diversos productos comerciales de accién conjunta detergente -
desinfectante. Sin embargo, de forma general se suelen desarrollar las etapas de limpieza y
desinfeccion de forma separada.

En primer lugar vamos a realizar un estudio de las distintas superficies y tipos de suciedad
que nos vamos a encontrar en este tipo de industria. Siendo las principales:

- Hierro, es poco frecuente en la actualidad, encontrandose principalmente en
amasadoras-refinadoras verticales.

- Acero inoxidable en la mayor parte de equipos, amasadoras, batidoras, conducciones,
tanques de refrigeracion, mesas de trabajo, moldes, etc.

- Cobre, descubierto o recubierto con otros metales como el cromo, para peroles y cazos.

- Materiales sintéticos de diversos tipos usados principalmente en tablas de cortar, cajas
de reposo, inyectores de relleno, mangas, bandejas, etc.

- Marmol, en mesas de trabajo.
- Madera, en superficies donde se trabaja con masas fermentadas.
- Tejidos, tanto de tela como de fibras sintéticas en laminadoras, mangas, tamices, etc.

- Materiales ceramicos y vitrificados en suelos, paredes.

Algunos de estos materiales pueden verse atacados por los agentes de limpieza como es el
caso de los metales y del marmol.

Los diferentes tipos de suciedad que se presentan en estas industrias son grasas y residuos
amilaceos procedentes de masas, rellenos, hojaldres, materias primas y desmoldantes.

El primer paso a adoptar en la limpieza es eliminar los restos de harina que pudieran quedar.
La harina en contacto con el agua forma una masa pegajosa dificil de eliminar, por ello es
recomendable que antes de proceder al uso de soluciones limpiadoras se proceda al aspirado o
eliminacion en seco de estos restos.
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Siempre se debe tomar la precaucion de eliminar los restos de sustancias pegajosas con la
mayor brevedad posible, y siempre antes de que se sequen, pues en caso contrario forman costras
adheridas a las superficies que dificultan la eliminacion.

Los detergentes utilizados estan formulados con base de productos alcalinos como la sosa
o la potasa junto con secuestrantes de trazas metélicas y en algunos casos también se afiaden
desinfectantes como sales de amonio cuaternario (ver taba 7.2).

La aplicacién de estos productos se realiza de forma manual o mediante el uso de
lavavajillas industriales para aquellos recipientes y equipos moviles y de pequefio tamario.

De manera general se pueden establecer las siguientes etapas en un proceso de limpieza
y desinfeccion:

1. Eliminacion previa de la suciedad mas grosera sin aplicar ningun producto, para asi
dejar lo mas despejado posible el terreno a los detergentes.

2. Enjuague previo con agua, antes de aplicar cualquier producto, preferiblemente con
agua caliente ya que comenzara a solubilizar la grasa y ablanda por hidratacion las
masas.

3. Aplicacion de detergente o desengrasante. Sea cual sea la forma de aplicar el producto
se debera considerar el tiempo de aplicacién y la concentracion. Estos dos aspectos
suelen venir descritos en las fichas técnicas de los productos o en las propias etiquetas
de los envases que contienen los detergentes.

4. Aclarado para retirar los restos de detergente y de suciedad por arrastre. Es importante
que el aclarado no deje restos de suciedad, que volverian a depositarse en las
superficies o0 restos de detergentes que pudieran contaminar el producto, para
comprobarlo se puede realizar una medida de pH.

5. Aplicacion de desinfectante. Igualmente aqui resulta fundamental el tiempo de
aplicacién y la concentracion.

6. Aclarado, para los productos que lo requieran como los desinfectantes clorados. Existen
desinfectantes que no precisan un posterior aclarado, aunque se debe asegurar que
transcurre el tiempo suficiente para que no permanezcan residuos en las superficies,
que podrian pasar posteriormente al alimento.

7. Secado, necesario en algunas superficies, a fin de dejar la menor cantidad de agua a
disposicion de los microorganismos, que con posterioridad a la desinfeccion pudieran
colonizar la superficie desde el ambiente.

La evaluacion de la eficacia de los programas de limpieza y desinfeccion se puede realizar
de diferentes maneras, no siendo todas ellas igual de eficaces.

Los métodos mas habituales de verificacion son:

- Evaluacion visual: este método tiene muchas limitaciones, aunque si tras una evaluacion
visual se observan restos de suciedad sera obvio que el programa no esta funcionando
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correctamente. Realizado por personal entrenado puede llegar a ser suficientemente
exacto aunque es recomendable emplear un método mas objetivo al menos de forma
periddica como contraste de la observacion visual.

- Toma de muestras para analisis microbiologico de superficies: se puede realizar
mediante placas de contacto o por tiras de contacto, que tienen un medio de cultivo en
el que crecen los microorganismos. Consiste en posar los medios sobre las superficies
a testar, y pasar a incubar en una estufa para observacion de resultados. En algunos
casos puede resultar eficaz utilizar medios de cultivos selectivos a fin de obtener mayor
informacién respecto a la eficacia de la limpieza respecto a un determinado
microorganismo.

- Sistemas de evaluacion indirecta: son sistemas que no detectan directamente
microorganismos, como la bioluminiscencia, basada en la deteccién de ATP, o los
basados en la deteccion de proteinas.

Todo sistema de limpieza utilizado por cada industria es valido mientras cumpla con los
siguientes requisitos:

- Efectivo, dejando las superficies sanitariamente aptas.
- Ausencia de residuos de los productos usados.
- Productos autorizados para su uso en la industria alimentaria.

En cualquier caso, los procedimientos de limpieza deben figurar por escrito y estar en
conocimiento de las personas encargadas de su aplicacion, garantizandose asi la correcta
estandarizacion de los mismos y minimizandose los errores de aplicacion, al tiempo que facilitan su
control y mejora.

TABLA: 7.3. Documentos de referencia y control al plan de limpieza y desinfeccion

- Programa de limpieza y desinfeccion en el que se incluya la descripcion detallada de la
metodologia aplicada para cada superficie y equipo, la frecuencia, los productos
empleados y su dosificacion, asi como el personal encargado de la misma.

- Registro General Sanitario de Alimentos de los establecimientos elaboradores de los
productos de limpieza y desinfeccidn o autorizacion de los mismos para su uso en la
industria alimentaria.

- Registros de verificacion en los que se indiquen los resultados obtenidos tras la
aplicacion de los métodos de comprobacién de la eficacia de los procesos de limpieza
y desinfeccion.

- Registro de acciones correctoras aplicadas ante desviaciones detectadas tras la
aplicacion de los procedimientos de verificacion.
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7.3. PLAN DE FORMACION Y CONTROL DE MANIPULADORES

Los manipuladores son una de las principales fuentes de contaminacién de alimentos,
materias primas y productos intermedios.

Para minimizar la posibilidad de que un manipulador contamine un alimento, éstos deberan
disponer de una formacion adecuada a la funcion que desempefan. Por tanto, todos los
manipuladores deberan estar en posesiéon de la Acreditacién de Formacion en Manipulacion de
Alimentos, habiendo recibido segin la normativa vigente en Castilla-La Mancha, 5 horas de
formacion en ensefianzas comunes y 5 horas en ensefianzas especificas en el sector de panaderia
y pasteleria.

La formacion de los manipuladores de alimentos se podra llevar a cabo por la propia
empresa, previa autorizacion de acuerdo con Decreto 52/2002 (DOCM) o contratar los servicios de
una Entidad Formadora de manipuladores de alimentos autorizada en el ambito de la Comunidad
Autéonoma de Castilla-La Mancha.

Segun Decreto 52/2002 las ensefianzas especificas en Castilla-La Mancha se agrupan
sectorialmente en:

- Comedores colectivos, comidas preparadas, bares y cafeterias
- Carnes/pescados

- Panaderias/pastelerias

- Comercio minorista

- Lacteos

- Fabricas transformadoras y envasadoras

Como medidas correctoras considerar las modificaciones en el plan de formacion y la
actualizacion de conocimientos, que debera ser continua, realizandose cursos de reciclaje de los
manipuladores cuando la actividad o tecnologia de la empresa sufra modificaciones.

Dentro de los puntos basicos que se deben conocer e incluir en un programa de formacién
de manipuladores de alimentos, podemos destacar los siguientes:

- Criterios de apreciacion de calidad alimentaria.

- Signos de deterioro y alteracion de los alimentos.

- Sentido del control higiénico en toda la cadena alimentaria.

- Manipulaciones higiénicas de los alimentos.

- Disefio higiénico de locales y utensilios.

- Habitos de higiene personal de los manipuladores.

- Etiquetado e informacion sobre los productos alimenticios.

- Papel de los microorganismos en las enfermedades y en la alteracion de los alimentos.
- Meétodos de conservacion de alimentos.

- Conocimiento sobre la correcta limpieza y desinfeccion de utiles e instalaciones.
- Requisitos de los materiales para envasar y tipos de envasado.

- Importancia de la responsabilidad sanitaria de cada trabajador.

- Conocimientos basicos respecto al sistema APPCC.

Los manipuladores deben considerar una serie de normas respecto a su propia higiene,
evitando asi ser una fuente de contaminacion.
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|
TABLA 7.4. Conocimientos basicos respecto a la higiene personal

I EEEEEEEEEEEEEE————————————————,
- Conocer que no se puede trabajar con relojes, anillos o pulseras.
- Se debe utilizar ropa limpia de uso exclusivo.

- Conocer que esta prohibido fumar, comer o beber en las instalaciones de la industria,
incluidas las destinadas a la recepcion y almacén de materias primas.

- Conocer el uso y mantenimiento de los servicios higiénicos.

- El personal debera tener las manos limpias, libres de heridas o afecciones cutaneas.
En caso de heridas en las manos estas deberan estar protegidas.

- Se usara papel de un solo uso en lugar de pafios o trapos de tela.

- Prestar atencién a todos los anuncios, avisos y recomendaciones que emita la empresa
en cuestiones de higiene.

Es de utilidad que la empresa complemente la formacion estableciendo un documento propio
de Buenas Practicas de Fabricacion (BPF) y de Manipulacién, o que adopte algunas de las
elaboradas a escala nacional o internacional, individualizando determinados aspectos a las
caracteristicas especificas de la actividad de cada empresa.

Un programa basico de Buenas Practicas de Fabricacion y Manipulacién podra incluir:

- Renovacion del agua de lavado de materias primas como minimo una vez al dia.

- No se permitira la entrada de animales en las instalaciones de la industria.

- No se permitira el acceso a las instalaciones a personas ajenas a la industria.

- Al desmontar maquinaria para su limpieza o reparacion se pondra especial cuidado en
la manipulacion de las piezas pequefias, aunque esto no debera realizarse nunca en
presencia de alimentos.

- Los utensilios utilizados en la limpieza, deberan limpiarse tras cada uso, de forma que
impidan contaminaciones posteriores sobre el producto.

- Todos los productos elaborados o utilizados en la fabricacion, deberan permanecer
tapados y correctamente almacenados y ubicados.

- Ningun producto debera estar almacenado en contacto con el suelo. Se tendra también un
especial cuidado con las bandejas o cajas apilables utilizadas para producto en curso.

- Todas las materias primas o productos terminados se ubicaran en los almacenes,
permaneciendo resguardados del contacto directo de la luz.

- Las roturas parciales y fortuitas de envases o embalajes de materia prima o producto
terminado en los almacenes seran subsanadas de inmediato o retiradas para su
eliminacion.

- Los productos que puedan contaminar los alimentos como lubricantes, productos de
limpieza y desinfeccion, insecticidas, etc. se almacenaran en lugares especificos,
cerrados y destinados a tal fin.

- En aquellos puntos donde se afiadan aditivos o coadyuvantes se mantendran de
manera rigurosa las dosis establecidas legalmente o en caso de no existir dosis
maximas legales, las establecidas por la empresa acorde al proceso y producto de que
se trate.




Manual de Aplicacion del Sistema APPCC en Industrias de Confiteria-Pasteleria, Bolleria y Reposteria de Castilla-La Mancha

En el montaje de maquinaria se tendra especial cuidado no dejando piezas sueltas o mal
apretadas que puedan caer al alimento.

Nunca se manejaran productos quimicos como detergentes, insecticidas, etc., en la
proximidad de los alimentos.

Los productos de limpieza, insecticidas, etc., se mantendran siempre en sus envases
originales. En los casos en que deban diluirse para su uso, se utilizaran envases
apropiados correctamente identificados, y que impidan totalmente la confusion con otros
productos.

En la zona de tienda los productos se manejaran siempre con pinzas en adecuado
estado de limpieza.

Proceder al enfriado de bases antes de rellenarlas con cremas, natas, merengues u
otros rellenos frios.

Los procesos de congelacion se realizaran en el menor tiempo posible.

No se descongelaran productos a temperatura ambiente salvo aquellos que precisen
procesos de fermentacion.

La lubricacion de equipos que vayan a entrar en contacto directo con alimentos se
realizara con aceites vegetales o lubricantes aptos para uso alimentario.

Se evitara en todo momento el empleo de las cascaras de huevo para separar la clara
y la yema, reduciendo asi la contaminacion de estos productos.

Cuando se abran envases de materias primas se indicara la fecha de apertura en los
mismos.

En caso de trasvase de materias primas a envases distintos de los originales se debera
etiquetar en estos la fecha de caducidad y el contenido de los mismos.

TABLA:

7.5. Documentos de referencia y control al plan de formacién y control

de manipuladores
|

Toda industria alimentaria debera disponer de las siguientes evidencias documentales
respecto a la formacién de los manipuladores de alimentos.

En

Listado de manipuladores de alimentos.

Acreditaciones de formacion de manipulacion de alimentos de cada trabajador.
Registro de Practicas de Higiene y Buenas Practicas de Manipulacion y Fabricacion
complementarias aplicadas por cada industria.

Registro de medidas correctoras y de revisiones del plan.

caso de homologacién de la propia empresa como entidad formadora:

Copia de la documentacién presentada para la solicitud de la autorizacion administrativa
para la formacion de manipuladores de alimentos.

Evaluaciones de los conocimientos de los manipuladores.

Memorias anuales de las actividades de acuerdo con el art. 11 del Decreto 52/2002
(numero de cursos realizados y relacion de alumnos asistentes con indicacion de si han
superado la prueba de evaluacion).

Copia de la autorizaciéon administrativa para la formacion de manipuladores de
alimentos.

Relacién de acreditaciones de formacion expedidas.

Pruebas de evaluacion de los conocimientos de los trabajadores.
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7.4. PLAN DE MANTENIMIENTO

El mantenimiento higiénico de una industria se refiere a los procedimientos establecidos por
la empresa para garantizar que el disefio de la misma, las distintas zonas de produccion, los
equipos y los materiales son de caracteristicas que no afectan a la salubridad de los alimentos
producidos, ubicados de tal forma que se evitan posibles contaminaciones y son aplicadas las
adecuadas medidas de conservacion de todos ellos.

7.4.1. Ubicacion de la industria.

La industria debe ubicarse alejada de fuentes de contaminacion como pueden ser
vertederos, depuradoras, granjas de animales, etc. Los pequefios obradores de pasteleria
habitualmente se encuentran situados en el interior de las ciudades, siendo las grandes industrias
de pasteleria industrial las que se situan en poligonos industriales. Dentro de las ciudades no es
habitual la proximidad de fuentes de contaminacién de relevancia.

El disefio higiénico de la industria debe ser tal que el flujo de la cadena de procesado sea
desde la zona sucia a la zona mas limpia de la industria, es decir, se evitaran cruces en la
distribucion de las diferentes areas de la industria. El flujo de produccion irda desde la recepcion de
las materias primas hasta la zona de envasado. Las distintas areas de produccion y trabajo estaran
delimitadas y separadas convenientemente.

Es recomendabile la edificacion de tipo "horizontal" pues facilita el movimiento del producto
logrando ademas una mayor ventilacion e iluminacién, asi como una mas facil evacuacion de
gases. Solo en caso de grandes industrias, donde la presencia de depdsitos de materias primas en
niveles superiores facilita la dosificacion y transporte de éstas, es conveniente un disefio en varias
alturas.

7.4.2. Construcciones.

Las instalaciones deben considerarse no soélo por la idoneidad para el uso a que van
destinadas sino también por el grado en que faciliten las diferentes operaciones de limpieza y
desinfeccion, trabajo y seguridad.

Pequefos detalles que a veces condicionan esta facilidad de uso y limpieza de equipos e
instalaciones son la separaciéon entre tuberias, y de éstas con la pared, al objeto de evitar
acumulaciones de suciedad. La iluminacién, natural o artificial, debera ser de intensidad suficiente
para desarrollar adecuadamente el trabajo y poder detectar tanto problemas de suciedad como
cualquier otro que se pudiese generar durante la produccion.

Paredes
Las paredes deben ser de color claro, permitir su limpieza, evitando acumulaciones de

suciedad. En caso de superficies pintadas puede ser necesario un repintado periédico eliminando
manchas provocadas por humo y gases, eliminado humedades para evitar el desarrollo de mohos.
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Suelos

Los pavimentos seran lisos, impermeables, resistentes, lavables, ignifugos y con los
sistemas de desaglie precisos que permitan la limpieza y saneamiento del suelo con facilidad y
eficacia. Deben ser de materiales que resistan el peso de la maquinaria.

Techos

Deben estar construidos con materiales que no retengan suciedad, polvo, ni puedan albergar
insectos. Deben ser lisos y lavables.

Los falsos techos, si existen, pueden ser un cobijo de insectos y roedores, por lo que se debe
aplicar en ellos correctas medidas de limpieza, desinsectacion y desratizacion.

Ventanas y extractores

Las ventanas practicables deben estar protegidas con telas mosquiteras. De igual forma los
extractores deben ir protegidos con mosquiteras que se ajusten perfectamente e impidan el acceso
de insectos.

Las repisas de las ventanas son una fuente de contaminacién, por la acumulacion de polvo
y suciedad por lo que se les dara una inclinacion suficiente. En cualquier caso, siempre es
preferible evitar la presencia de alféizares interiores.

Las conducciones de los extractores hasta el exterior deben mantenerse libres de grasa y
suciedad, pues pueden permitir el crecimiento y anidamiento de insectos.

Tuberias y conducciones

Las uniones de tuberias y conducciones y sus codos deben estar exentas de resaltes
interiores, ser facilmente desmontables y con juntas de material sanitario autorizado.

Deben estar separadas entre ellas y con la pared a fin de facilitar su limpieza y minimizar la
acumulacion de suciedad.

Ventilacion

Se cuidara que la ventilacion sea suficiente de manera que se eviten condensaciones, asi
como el crecimiento de mohos, malos olores y formacion de humedades en muros y cubiertas.

Dada las altas temperaturas que se alcanzan en los obradores resulta muy recomendable la
instalacion de sistemas de aire acondicionado, con las adecuadas precauciones como limpieza de
filtros y un mantenimiento adecuado de dichos sistemas.

Es obligatoria la instalacion de sistemas de extraccion de gases en hornos y en el obrador.
En los casos en que la zona de rellenado no esta netamente separada de la zona de coccion es
muy importante la presencia de un buen sistema de extraccion de vapores.
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Desagles

Todos los desagties dispondran de rejillas perfectamente insertadas, de forma y peso que
evite el acceso de roedores, siendo conveniente que cuenten con sifones inundables, y no
desprenderan olores.

Sistemas de iluminacién

Estaran protegidos para que en caso de rotura o desprendimiento los cristales no pudiesen
caer sobre el alimento.

7.4.3. Materiales.

Todos los recipientes, maquinaria, moldes, mesas, depositos, y demas materiales y
superficies que tengan un contacto directo con alimentos deberan ser de caracteristicas tales que
no alteren el producto.

Actualmente la mayor parte de los equipos son de acero inoxidable debido al cambio sufrido
por las industrias que han actualizado sus equipos y procesos. Este material facilita en gran medida
las operaciones de limpieza y desinfeccion al tiempo que incrementa la vida de servicio del equipo
o superficie.




Manual de Aplicacion del Sistema APPCC en Industrias de Confiteria-Pasteleria, Bolleria y Reposteria de Castilla-La Mancha

7.4.4. Transporte.

En caso de existir vehiculos de transporte, éstos tienen dos utilidades esenciales dentro del
sector de la pasteleria; la de transportar las materias primas desde el punto de compra hasta el
establecimiento, y la de distribuir los alimentos elaborados entre los distintos clientes o puntos de
consumo.

Considerar la normativa sanitaria que prohibe la presencia de motores de explosién dentro
de las instalaciones de produccion, y por tanto tampoco se autoriza el uso de transporte interior
(toro mecanico) con motores de gasolina o diesel.

El transporte de materias primas con vehiculos propios debera realizarse en condiciones
tales que se garantice que llegan al establecimiento en el mismo estado en el que se encontraban
en el punto de compra. Para ello, y en el caso de alimentos que precisen frio, los vehiculos deberan
ser capaces de mantener la temperatura del producto estable, evitando en todo momento romper
la cadena del frio, siendo necesario el uso de transportes isotermos o frigorificos en funcion de las
necesidades de la mercancia, de la duracion del transporte y de las condiciones ambientales
externas.

Las materias primas, especialmente las no envasadas, deberan transportarse aisladas de
cualquier contacto con las paredes y suelo del vehiculo. Tampoco pueden transportarse mezclados
determinados alimentos entre si, o cualquiera de éstos con productos de limpieza o cualquier otra
sustancia que pueda contaminar la mercancia.

En este sector no resulta muy habitual el uso de transportes propios para materias primas,
pues son recibidas en la propia industria y transportadas bien por la empresa proveedora o por
agencia distribuidora.

La mayor parte de las materias primas empleadas en pasteleria como harinas, azucar, frutos
secos, etc. no precisan condiciones de frio para su conservacion sino un adecuado manejo de las
mismas, evitando deteriorar o alterar sus caracteristicas e integridad, manteniéndolas en un
ambiente seco y fresco en la mayoria de casos.

Respecto a la distribucion de productos elaborados se debe tener en consideracién que
precisen o no condiciones de frio para su adecuada conservacion.

En el caso de pasteleria con rellenos perecederos se debe mantener la cadena de frio hasta
el punto de destino, manteniéndose los productos en todo momento a una temperatura inferior a
5°C. Para asegurarnos de la idoneidad de los alimentos a su llegada al punto de consumo
deberemos estudiar concienzudamente las rutas de reparto.

Todos los elementos utilizados en el transporte, desde los propios vehiculos hasta bandejas,
contenedores, etc., tanto de materias primas como de productos elaborados deben ser
considerados como parte integrante de las instalaciones del establecimiento, y poseer sus propios
sistemas de limpieza convenientemente documentados.

El personal encargado del transporte, carga y descarga de los alimentos debera tener la
formacion adecuada que garantice la realizacion de estos cometidos de forma higiénica y sin sumar
riesgos.
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7.4.5. Mantenimiento de equipos.

Normalmente el mantenimiento de equipos que se realiza en estas industrias es de tipo
correctivo, procediendo a avisar a un técnico especializado cuando se produce algun tipo de
desperfecto o fallo en el funcionamiento de los equipos. Deberia cambiarse este habito hacia un
mantenimiento de tipo preventivo, lo que derivaria en una mayor durabilidad de los equipos y
minimizaria paradas de produccion o errores que alteren las caracteristicas sanitarias de los
alimentos, como podria ser el caso de una parada en un equipo de enfriamiento o en una camara
de mantenimiento.

Dentro del mantenimiento de los equipos es preciso incluir la comprobacion de los sistemas
de medida de temperatura, siendo recomendable el contraste de los termémetros de equipos de
frio y de tratamiento térmico con termémetros independientes de forma periddica para garantizar
su correcto funcionamiento.

Debera documentarse en un protocolo de mantenimiento los locales, equipos, procesos de

revision que se realizan incluyendo la frecuencia de los mismos, el personal encargado de llevarlas
a cabo asi como las acciones correctoras, que deberan quedar debidamente registradas.

1
TABLA: 7.7. Documentos de referencia y control al plan de mantenimiento

I EEEEEEEEEEEEEE————————————————,
- Registro de mantenimiento de locales, equipos e instalaciones.
- Registro de mantenimiento de equipos de frio y calor.

- Registros de verificacion.

- Parte de acciones correctoras.

7.5. PLAN DE DESINSECTACION Y DESRATIZACION

Uno de los problemas que con cierta frecuencia aparecen en los establecimientos de
pasteleria es la presencia de insectos y roedores. Estos animales tienen la capacidad de transmitir
al hombre ciertas enfermedades, pues al comer, por sus excrementos o por simple contacto con
los alimentos los contaminan con diversos patégenos. Debido a esta capacidad de vehicular
diversos microorganismos se les denomina vectores de contaminacion.

La presencia de estos vectores en los establecimientos es algo inadmisible desde el punto
de vista de la higiene alimentaria.

La lucha contra insectos y roedores se debe plantear desde dos frentes: impedir su acceso
al establecimiento y eliminar a aquellos que hayan logrado acceder.

Desde cualquier punto de vista, y especialmente desde el enfoque que el sistema APPCC
posee, son mas eficaces, econémicas y seguras las técnicas preventivas que las encaminadas a
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eliminar plagas ya existentes, mas aun si tenemos en consideracion que la total eliminacion de una
plaga es dificil, debiendo conformarse en muchos casos con el mantenimiento de un control sobre
ellas.

A fin de limitar su presencia se aplicaran las medidas necesarias, en primer lugar
preventivas, y en caso de que la infestacion sea un hecho, las medidas correctoras oportunas para
su erradicacion.

El uso de almacenes en los que se ubican harinas en cantidades considerables, sacos de
azucar, gran cantidad de cartonaje, etc., facilita la presencia de insectos y roedores.

7.5.1. Medidas preventivas.

Métodos pasivos, que evitan la entrada de vectores por medios fisicos, o que dificultan su
asentamiento y proliferacién como:

- La proteccion de las aberturas del establecimiento al exterior con telas mosquiteras,
puertas cerradas y con la parte inferior protegida para evitar la entrada de roedores,
rejillas y sifones en desagues.

- Alrededores del edificio pavimentados, sin plantas ni jardines que faciliten su
anidamiento.

- Medidas que dificultan su asentamiento y proliferacion. Son las encaminadas a dificultar
su acceso a fuentes de alimento, agua y lugares de anidamiento. Entre estas medidas
destacamos la limpieza exhaustiva, evitar la existencia de sacos rotos que sueltan
harina o azucar, retirada de residuos, eliminacion de los lugares de anidamiento tapando
grietas, eliminando rincones calidos, humedos y poco accesibles a la limpieza; junto con
un mantenimiento de los almacenes de materiales auxiliares limpios y ordenados.

Métodos activos, que eliminan los vectores antes de su entrada a la industria como:

- Fumigaciones exteriores.

- Trampas en accesos (pegamentos, cepos, cebos).
- Repelentes en puertas y ventanas.

- Lamparas electrocutoras.

- Ultrasonidos.

7.5.2. Medidas correctoras.

Cuando la plaga se ha asentado dentro de nuestra industria se debe recurrir a técnicas de
eliminacion. Estos tratamientos se deben realizar de forma periddica, y no solo cuando se detecta
una gran poblacion de insectos o roedores en la industria, momento en el cual el tratamiento a
aplicar es mas agresivo, costoso y de menor eficacia.

En la mayoria de las ocasiones estos tratamientos requieren el uso de productos téxicos, que
deben ser manipulados y aplicados por personal especializado y autorizado para su manejo.
Dentro de la aplicacion de un programa de tratamiento de desinsectacion - desratizacién se debera:

67




68

Manual de Aplicacion del Sistema APPCC en Industrias de Confiteria-Pasteleria, Bolleria y Reposteria de Castilla-La Mancha

- Hacer un estudio del grado de proliferacion de la plaga a tratar y de sus caracteristicas.
Son utiles sistemas como cepos, pegamentos, placas de cera para el conteo de vectores
o trampas de feromonas, entre otros.

- Elegir los productos adecuados a usar en el tratamiento, considerando las
peculiaridades del vector a combatir, la toxicidad del producto empleado, las
caracteristicas de solubilidad, el plazo en el que provocan la muerte, etc.

- Dar informacién sobre el tratamiento aplicado indicando las caracteristicas técnicas del
producto empleado, su toxicidad, los plazos de seguridad antes de volver al trabajo.

Entre los principales productos empleados en la lucha contra vectores cabe destacar:
Insecticidas

Son productos con diferentes formulaciones, basados en principios activos como los
organoclorados, carbamatos, piretrinas, etc., se suelen acompafnar de repelentes o atrayentes
segun el uso que se les vaya a dar.

Rodenticidas

Entre los rodenticidas mas usados se encuentran aquellos basados en anticoagulantes, que
producen una muerte del roedor diferida respecto al consumo del veneno, son preferibles a los
productos que producen la muerte inmediata, como el arsénico o la estricnina, que ademas de estar
prohibidos generan aprendizaje en los roedores.

Para evitar la aparicion de resistencias y aprendizajes es conveniente cambiar la tipologia
del cebo usado, combinando presentaciones en forma de bloque con granos y los distintos
productos entre si. Sea cual sea el producto usado se debe aplicar por medio de portacebos
evitando su diseminacion por la industria.

7.5.3. Controles visuales a realizar por la propia empresa.

Personal de la propia empresa puede realizar diversos controles visuales para detectar la
presencia de roedores, aunque no se les vea directamente si se puede detectar indicios de su
presencia.

Indicadores de la presencia de muridos

Por sus excrementos:

Generalmente son oscuros, alargados, ovales y con los extremos aguzados. La longitud de
los excrementos oscila segun la especie.

- Los de raton miden medio centimetro con extremos aguzados.
- Los de rata negra miden 1,5 cm con los extremos aguzados.
- Los de rata gris son de 2 cm con los extremos redondeados.
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Por sus madrigueras:

Sin son pequefias y situadas al pie de paredes interiores son de ratones. Si estan en el
exterior y son de mayor tamafio seran de ratas grises. Si su habitat es bajo el tejado pueden ser
ratas negras.

Por sus roeduras:

Roen los cables eléctricos produciendo cortocircuitos. Roen muebles, utensilios y cualquier
tipo de alimento.

Por sus huellas:

Si pisan zonas polvorientas dejan impresas sus patas. Las delanteras marcan cuatro dedos.
Las traseras cinco con el pulgar muy pequefio.

Por las sendas:

Se desplazan desde sus madrigueras por los bordes de las paredes, a los lugares donde
hallan su alimentacion. En las esquinas resulta frecuente apreciar trazas de su grasa corporal.

En el caso de aplicacion de cebos, cepos, pegamentos, etc., se procederd a su revision
visual de forma periédica para comprobar el nimero de capturas o cebos comidos, estableciendo
a partir de los resultados observados las acciones correctoras mas adecuadas.

]
TABLA: 7.8. Documentos de referencia y control al plan de desinsectacion

y desratizacion.

Plano de identificacion de las medidas adoptadas.

- Informacion relativa a los productos empleados en los métodos quimicos (numero de
registro sanitario, principio activo, presentacién, método de aplicacion, plazo de
supresion), incluidos en las fichas técnicas de los productos.

- Informacién acreditativa del aplicador, carnet de aplicador para personal de la propia
empresa y autorizacion y carnet de aplicador para empresas contratadas.

- Sistema de control de capturas, de cebos comidos, a fin de verificar la eficacia de los
tratamientos.
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7.6. PLAN DE CONTROL DE PROVEEDORES

Cuando hablamos de control de proveedores nos estamos refiriendo a todos los criterios
empleados para determinar que las materias primas que nos son suministradas cumplen unas
determinadas caracteristicas, en este caso higiosanitarias. Es decir, estdn acorde a unas
determinadas especificaciones sanitarias, marcadas por la legalidad vigente y por la propia
empresa.

Las materias primas contaminadas pueden hacer que los productos elaborados no cumplan
con los requisitos higiosanitarios minimos necesarios. Por este motivo, una adecuada y estricta
evaluacion de los proveedores y consecuentemente una correcta homologacion de los mismos, nos
aportara unas garantias esenciales en el desarrollo de nuestra actividad.

Obviamente existen diferentes medios y niveles de exigencia para evaluar a un proveedor.
Se establecera como nivel minimo de exigencia el dar cumplimiento a las especificaciones legales
y a partir de aqui cada empresa, segun su actividad, tecnologia y sistema de produccion, podra
incrementar las exigencias.

Para ser eficaces se debe alcanzar el mayor grado de seguridad posible con el menor
numero de controles, manteniendo un histérico de homologacién de proveedores para establecer
distinto grado de confianza con aquellos que "nunca fallan" u otros de mas reciente incorporacion,
a los que deberemos controlar inicialmente con mayor rigidez.

No debemos pensar que solamente es necesario estimar materias primas, sino que también
debemos fijar especificaciones para materiales auxiliares, productos de limpieza y desinfeccion, etc.

Las materias primas pueden estar contaminadas por:

- Presencia de contaminantes biolégicos como parasitos o microorganismos, o
crecimiento de éstos a niveles inaceptables por unas inadecuadas condiciones de
transporte o almacenamiento.

- Peligros quimicos debidos al origen como productos agroquimicos o residuos de
medicamentos veterinarios.

- Contaminantes fisicos por inadecuadas condiciones de embalaje o manipulacion.

A la hora de desarrollar las especificaciones sanitarias para nuestros proveedores se deben
considerar distintos aspectos y no aplicarse de manera general para todos los proveedores y
materias primas, como son:

a) Normativa legal. Son los minimos exigibles que todos los productos alimenticios deben
cumplir.

b) Riesgo intrinseco de las materias primas. No todas las materias primas presentan la
misma probabilidad de presentar alteraciones o contaminaciones. Se tendran en
consideracion si se trata de productos perecederos con altas posibilidades de
contaminacion dado sus caracteristicas y composicién o productos estables, con poca
humedad, de facil conservacion, etc.
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c) Condiciones de recepcion. Las condiciones de envasado y los tratamientos de las
materias primas pueden aumentar o reducir las probabilidades de contaminacion de las
mismas. Asi, harinas recibidas a granel pueden presentar mayor riesgo de presencia de
objetos que las recibidas ensacadas. Un producto esterilizado tiene menos
probabilidades de deteriorarse en el almacenamiento de los distribuidores que uno
pasterizado que necesite frio para su conservacion.

d) Uso y proceso al que sera sometida. En funcion del uso a que se destine una materia
prima se podra ser mas o menos estricto en su control. Por ejemplo, una harina que
vaya a ser tamizada antes de su uso puede contener mas objetos que una harina a usar
directamente.

Como vemos son varios los aspectos a considerar a la hora de establecer los criterios de
aceptacion de las materias primas asi como las mejores condiciones que sanitariamente interesan
en cada industria. Sin embargo, se pueden establecer unos parametros minimos de obligado
cumplimiento por todos los proveedores, como los descritos en la tabla 7.9.

TABLA 7.9. Controles minimos de materias primas

- Control de temperaturas de recepcién para aquellos productos que lo precisen
(refrigerados, congelados, calientes).

- Verificacién de la integridad de los envases y las materias primas.
- Caracteristicas organolépticas de las diferentes materias primas.

- Etiquetado de los productos envasados.

Podemos realizar un listado de proveedores, en el que se indica su autorizacion sanitaria y
principales datos del mismo. En este listado se indicara ademas la fecha de alta y baja de cada
proveedor asi como la causa que originé la baja del mismo.

Todas las materias primas recepcionadas deberan estar identificadas respecto a su origen,
mediante etiquetado, documentacién de acompafiamiento o comercial. De igual forma al momento
de ser recibidas se comprobara su adecuacién a las especificaciones establecidas, puestas en
conocimiento de los proveedores.

TABLA 7.10. Documentos de referencia y control al plan de control de proveedores

-Listado de proveedores.
-Registro de control de las condiciones de recepcion de materias primas.

-Documentos que identifiquen el origen de las materias primas.
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7.7. PLAN DE CONTROL DE LA TRAZABILIDAD

La seguridad sanitaria de los alimentos se debe controlar en todas las etapas productivas,
desde el origen de las materia primas hasta el suministro del producto elaborado al consumidor.

Segun el Reglamento (CE) N° 178/2002 la trazabilidad es "la posibilidad de seguir el rastro,
a través de todas las etapas de produccion, transformacion y distribuciéon, de un alimento, un
pienso, un animal destinado a la produccion de alimentos o una sustancia destinados a ser
incorporados en alimentos o piensos o con probabilidad de serlo".

Para lograr la trazabilidad de un producto es necesario disponer de un sistema de
identificacion de las partidas que se elaboran en la industria, es decir, un lote, que debe incluir
informacion de la cantidad de elementos que lo forman. Un lote es un "conjunto de unidades de
venta de un producto alimenticio producido, fabricado o envasado en circunstancias practicamente
idénticas" (Articulo 3, R.D. 1334/99).

Por medio del lote y de la trazabilidad la empresa debe, en caso de sospechar que un
producto pueda ser un riesgo para los consumidores, poder localizar y retirar del mercado estos
productos o avisar a sus clientes y a la Administracion competente para que actuen sobre los
alimentos implicados, realizando un analisis hacia atras para detectar el origen o la causa que
origind el peligro en cualquiera de las etapas del proceso.

Dado que la trazabilidad afecta a todas las etapas de produccién y distribucion, para lograr
Su consecucion es preciso que la industria desarrolle un adecuado control de procesos, y no
solamente una puesta en marcha de requisitos previos. Se debe implantar en la totalidad del
proceso productivo y en la distribucion, de lo contrario no se dispondra de informacion detallada de
los factores y procesos a los que ha sido sometido una determinada partida o lote.

Al ser el lote una cantidad de producto producido, fabricado o envasado de forma
practicamente idéntica, en la industria pastelera nos encontramos con el problema de tener que
cumplimentar un elevado numero de registros para mantener una exhaustiva trazabilidad. El motivo
es la practica comun, y en muchos casos necesaria, de mezclar varios lotes de materias primas
para elaborar un producto, o con un solo producto intermedio (una masa, por ejemplo) elaborar
varios productos finales. Una forma sencilla de elegir el lote es en funcién del envasado, creando
un lote para los productos envasados en condiciones similares (en el mismo dia por ejemplo).

Esta forma de trabajo de muchas industrias alimentarias, en las que se procede a mezclar
partidas de materias primas que luego son procesadas de forma conjunta hacen que la trazabilidad
de un producto no pueda llegar hasta una materia prima concreta de un unico proveedor, sino que
hay que conformarse con acotaciones de ésta hacia un numero determinado de proveedores.

TABLA 7.11. Documentos de referencia y control al plan de control de la trazabilidad

- Registros de identificacion de lotes.

- Registros de los productos/ingredientes que permitan ante la perdida de seguridad del
producto la retirada del mercado.
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7.8. PLAN DE CONTROL DE DESPERDICIOS

Cuando hablamos de desperdicios en una industria alimentaria nos referimos a todos
aquellos productos resultantes de la actividad de la empresa y que suponen un elemento a eliminar
por ser una posible fuente de contaminacion.

En primer lugar debemos plantearnos qué desperdicios se generan en nuestro
establecimiento. Los residuos mas habituales en establecimientos de pasteleria son:

- Desechos de materias primas generados durante los procesos de acondicionamiento y
preparacion de las mismas.

- Productos caducados y en mal estado fruto de una inadecuada manipulacion o
conservacion.

- Envases y embalajes.

- Aceites de fritura usados, aunque puedan ser utilizados por otras industrias como
materias primas. Estos aceites pueden ser recogidos por empresas autorizadas.

Como vemos la mayor parte de los desperdicios que se generan en este sector son materia
organica, plasticos y cartones de envases y embalajes de materias primas, productos auxiliares,
etc., todos ellos asimilables a R.S.U. (Residuos Solidos Urbanos), por lo que no requieren ningun
tratamiento adicional.

En las zonas donde mayor cantidad de desperdicios se generen, deberan existir cubos de
basura, de cierre hermético y apertura no manual, con bolsas de basura de un solo uso, siendo
evacuados a contenedores de basura, bien municipales o propios, de forma diaria evitando dejar
desperdicios en los obradores.

Aunque los desperdicios se depositan en bolsas dentro de cubos, éstos acumulan una
importante cantidad de suciedad, debido a bolsas que se rompen o rezuman por lo que sera preciso
limpiar los cubos y contenedores de forma periodica.

El flujo de elaboracion desde la entrada de las materias primas hasta la elaboracion,
exposicion o distribucién final de los productos debe ir paralelo a los movimientos de los
desperdicios, no debiendo existir cruces entre ambos. De igual forma la ubicacion de los
desperdicios no debera coincidir jamas con el punto de descarga y entrada de las materias primas.

TABLA 7.12. Documentos de referencia y control al plan de control de desperdicios
______________________________________________________________________________________________________________________________________________|

- Encargado del transporte de los residuos

- Destinatario de los residuos
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CapPiTULO 8

DESARROLLO DEL SISTEMA APPCC

Tras analizar e implementar los requisitos previos, pasamos a estudiar los procesos que se
desarrollan en una industria alimentaria, en nuestro caso de pasteleria, estudiando etapa por etapa,
identificando los peligros existentes y analizando las fases que son Puntos de Control Critico
(PCC).

Se entiende por Peligro cualquier caracteristica que puede hacer que un alimento no sea
seguro para su consumo, al causar un dafo, lesion o enfermedad al consumidor. Atendiendo a su
naturaleza los peligros se pueden estructurar en microbioldgicos, quimicos y fisicos.

- Peligros microbiolégicos: son todos los microorganismos que pueden existir y
desarrollarse en los productos elaborados.

- Peligros quimicos: causados por residuos de fungicidas, plaguicidas, compuestos
quimicos presentes en el agua, o en las materias primas. También la sobredosificaciéon
de aditivos, y residuos de productos de limpieza y desinfeccion

- Peligros fisicos: son cuerpos extrafios al alimento que pueden causar algun dafo al
consumidor, como trozos de plastico, metal, etc.

Un PCC es toda fase, etapa o proceso en la que es posible aplicar una medida de control y
de esta forma prevenir, eliminar o reducir un peligro hasta un nivel aceptable. Para identificarlos
emplearemos los arboles de decision aplicados a las etapas del proceso.

Entenderemos por punto de control (PC) a la etapa en la que se procedera a aplicar medidas
preventivas encaminadas a la adecuada consecucion del control critico posterior.

Analizaremos todas las fases de un proceso de forma esquematica en diagramas de flujo.
Seran lo mas completos posible, sin olvidar fases que pudieran resultar de interés, ya que la
supresion de alguna etapa se realizara en el posterior estudio de los PCCs.

A partir del diagrama de flujo se procedera a estudiar los peligros que puedan existir en cada
una de las etapas, deduciendo mediante el empleo de arboles de decisién los puntos de control
critico existentes.

En la tabla 8.1. se analizan los peligros y puntos de control critico identificados en las
principales etapas del proceso de elaboracion de productos de pasteleria. Por supuesto, el analisis
pormenorizado debe realizarse de forma individualizada en cada empresa, siguiendo la
metodologia descrita.
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Las "tablas de gestion" son documentos estructurados en los que se analiza de forma
sistematica cada una de las fases del diagrama de flujo en las que se han identificado peligros y
se considera necesario el control de la misma.

La documentacién que se genere debe ser sencilla, haciendo hincapié en lo verdaderamente
importante, y ser lo mas concreta posible a fin de minimizar la burocratizacion del sistema. Tener
en cuenta que esta documentacién va a ser cumplimentada por personal que quizas no tenga una
formacion adecuada en el manejo de terminologia muy compleja.

No son utiles estudios demasiado tedricos del sistema APPCC, con una documentacion muy
extensa que no conllevan un control eficiente de los procesos de la industria.

8.1. DIAGRAMA DE FLUJO.

El diagrama de flujo que a continuacion desarrollamos debe considerarse como una guia y
orientacion, debiendo adaptarlo de forma especifica a las caracteristicas y procesos propios de
cada industria.

El diagrama de flujo que se desarrolla en la Figura 8.1. es genérico para los productos de
pasteleria descritos en el capitulo 1, no siendo necesario que todas las elaboraciones pasen por
todas las etapas indicadas, como la fermentacion y el rellenado tanto previo como posterior a la
coccion.

El diagrama de flujo no es especifico para ninguna elaboracion en concreto, estando
enfocado al proceso. Con esta perspectiva se facilita el estudio de las diferentes etapas,
considerando que el mezclado, coccion , rellenado, etc., de un producto determinado presenta en
muchas ocasiones las mismas caracteristicas de consideracion higiénico-sanitarias,
independientemente del producto elaborado.
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FIGURA 8.1. Diagrama de flujo de la elaboracion de productos de pasteleria, bolleria y reposteria
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8.2. IDENTIFICACION DE PELIGROS Y PUNTOS DE CONTROL CRITICO.

Para identificar si un determinado proceso o etapa es un punto de control critico (PCC)
emplearemos el "arbol de decisiones", aplicandolo en cada fase del diagrama de flujo para cada
uno de los peligros identificados.

La aplicacion de este arbol de decisiones consiste en responder secuencialmente a una serie
de preguntas referidas a los peligros y a las medidas preventivas en cada etapa del diagrama de
flujo. Se utiliza el mismo arbol para peligros fisicos, quimicos y bioldégicos. En funcién de las
respuestas obtenidas avanzaremos en un sentido u otro en el arbol de decisiones hasta obtener la
respuesta a nuestra pregunta original: ;Es esta etapa un PCC?.

Arbol de decisiones aplicable a materias primas:

12 pregunta: ¢ puede contener la materia
prima un peligro que afecte al producto?

SI NO

A
Y

22 pregunta: ¢ eliminara o reducira el peligro l
a niveles aceptables alguna de las etapas —> S| |——> NOESPCC
del procesado?

'

NO

:

SIES PCC

La secuencia de respuestas que nos diran si nos encontramos ante un PCC son:

P1 P2 PCC
Si NO SI
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Arbol de decisiones aplicable a fases de proceso productivo

12 Pregunta: ¢ Existen medidas preventivas para el

A

peligro identificado en esta etapa?
|

28 Pregunta: ¢ Esta la etapa
disefiada para prevenir, eliminar o
reducir el peligro hasta un nivel
aceptable?

¢ Es preciso el control de esta etapa
para garantizar la inocuidad del
producto?

32 Pregunta: ¢ Puede la
contaminacion por el peligro NO ES PCC Modificar la etapa
incrementarse hasta niveles
inaceptables?
42 Pregunta: ¢ Existe una etapa
posterior que elimine el peligro o lo
reduzca a niveles aceptables?
SIES PCC NO ES PCC
La secuencia de respuestas que nos diran si una etapa es PCC son:
P1 P2 P3 P4 PCC
Si Sl Sl
Sl NO SI NO Sl

Aplicando el arbol de decisiones a cada una de las etapas del diagrama de flujo de una industria de pasteleria
obtendriamos los PCC descritos en la tabla 8.1. siempre de forma general pues el estudio de peligros y PCCs
debe ser especifico a cada empresa.
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(1) La presencia de residuos quimicos en la materia prima es un PCC, pero la unica forma
de prevenir la existencia de dichos residuos es disponer de proveedores que nos
garanticen la ausencia de estos residuos. Siempre existe la posibilidad de realizar
analiticas para ellos, pero esto resulta complejo en la practica, no solo por el precio, sino
debido a que los resultados de estas analiticas se obtendran con posterioridad al
consumo del alimento, aunque como medio de homologacién de proveedores es muy
valido para aquellas industrias que lo tengan a su alcance.

(2) Los peligros fisicos no se actualizan con frecuencia en estos productos, aplicandose
BPF para su control y monitorizandose como requisito previo.

(3) Estos peligros son monitorizados en el desarrollo de los requisitos previos.

Como vemos los PCCs detectados son la dosificaciéon de aditivos en aquellas etapas en las
que se emplean y las operaciones de tratamiento térmico, siempre que estén disefiadas para
reducir la carga microbiana patégena del producto, como es el caso de la coccion o la preparaciéon
de rellenos para uso posterior a la coccion.

Se deducen con la definicion de PCC como criticas las etapas de mantenimiento en frio para
aquellos productos que por su actividad de agua pueden favorecer el desarrollo de patégenos.

Aquellas etapas que no se consideran puntos de control critico, pero en las que si se han
identificado peligros y es posible aplicar medidas preventivas encaminadas a incrementar la
eficacia de un PCC posterior, las denominamos puntos de control (PC) monitorizadndose en las
tablas de gestion.

8.3. CONSIDERACIONES HIGIOSANITARIAS A LAS ETAPAS
DE PRODUCCION

A continuacion se describen las etapas de fabricacién desde un punto de vista higiosanitario,
considerando su importancia relativa en la seguridad del producto final.

Recepcién de materias primas

La recepcion de materias primas es una etapa determinante para la consecucion de
productos de calidad, no sélo desde un punto de vista comercial sino también higiosanitario.

Los controles en la recepcion son visuales, documentales y analiticos. Las condiciones y
especificaciones de materias primas y productos auxiliares quedan descritas como un requisito
previo en el apartado de homologacion de proveedores.

Los peligros microbiologicos y fisicos es posible reducirlos o eliminarlos en etapas
posteriores del proceso de fabricacién. En el caso de peligros quimicos se debe realizar una
estricta homologacion de proveedores dada su mayor dificultad para eliminarse en las etapas
restantes de produccion.
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Almacén de materias primas

Los peligros existentes son el desarrollo microbiano de patdégenos presentes en las materias
primas. Se manifestaran especialmente en aquellas materias primas que precisan condiciones de
frio para su conservacion, por tener una elevada actividad de agua. En este caso el control estricto
de la cadena de frio sera determinante. En los casos de materias primas no perecederas el
almacenamiento sera mas sencillo y menos decisivo para su seguridad.

Para los productos que requieran condiciones de frio para su conservacion se deberan
cuidar las temperaturas correspondientes en cada caso. Se controlara la temperatura de las
camaras diariamente y preferiblemente mediante dos tomas, una la del sensor de la camara y otra
con un termoémetro sonda en el producto a fin de obtener la medicion real de la temperatura de los
alimentos y asi ajustar la potencia de la camara a ésta.

Sera preciso disponer de un almacén de productos no perecederos, una camara de
refrigeracion y una de congelacion. En caso de existir una Unica camara de refrigeracion, ésta
debera estar por debajo de 5°C, y la estiba debera ser tal que se evite la contaminacién cruzada.
Ningun alimento podréa estar en contacto directo con el suelo, aun estando envasado y embalado.
Los alimentos elaborados se situaran lo mas separados posible de las materias primas.

No se deben sobrecargar las camaras, pues deriva en una deficiente circulacion del aire
entre los productos, ocasionando la alteracion de los mismos.

Acompafiando el cuidado en la estiba y el control de temperaturas, sumaremos la rotacion
de stocks, evitando almacenar productos de forma incontrolada. Siempre lo primero que entra debe
ser lo primero que sale. La adecuada rotacion de existencias nos facilitara el seguimiento de los
productos, es decir la trazabilidad de nuestro sistema de produccion.

Dosificacién y mezclado

Estas son operaciones tecnolégicas que no presentan peligros especificos salvo los
quimicos por posible uso inadecuado de aditivos, por incumplimiento de las dosis legales o las BPF
establecidas para ese aditivo.

Los peligros fisicos seran controlados bajo los requisitos de limpieza y desinfeccion y BPF
establecidas por la empresa.

Respecto al desarrollo microbiano en las masas en estas operaciones, aunque posible, se
estima que el tiempo tecnolégicamente establecido para estas operaciones no es suficiente para
alcanzar tasas de poblacion que no puedan ser eliminadas o reducidas en las operaciones
posteriores de tratamiento térmico.

Moldeado / formado

En estas etapas los peligros pueden venir de deficientes practicas de higiene personal de los
manipuladores y por la mala aplicacion de los procedimientos de limpieza y desinfeccion de
moldes, etc., o de la inadecuada aplicacion de las BPF establecidas por la empresa. Estas
operaciones quedan monitorizadas y verificadas en sus respectivos requisitos previos.
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Fermentacion

Es una etapa puramente tecnoldgica con escasa significacion sanitaria. El adecuado
mantenimiento y limpieza de los equipos de fermentacion es el Unico control preciso, ya
contemplado en protocolos de limpieza y desinfeccién y mantenimiento.

El posible desarrollo de microorganismos presentes en las masas durante esta etapa no
compromete la efectividad de la etapa posterior de tratamiento térmico.

Coccion

Como ya hemos comentado se realiza un enfoque al proceso, entendiendo como crucial la
monitorizacion de los parametros tiempo y temperatura independientemente del tipo de tratamiento
térmico que se emplee. En el sector de pasteleria se habla habitualmente de coccidén a procesos
de tratamiento térmico que incluyen la coccion en agua, el horneado, tostado vy fritura.

Se deben establecer parametros que garanticen la destruccion de la flora vegetativa
patégena hasta un nivel aceptable. En este sentido se considera que el producto debe someterse
a un tratamiento térmico en el cual los parametros tiempo/temperatura permitan alcanzar en su
interior una temperatura minima de 65°C.

En el caso de frituras se vigilara la frecuencia de renovacion de los aceites de fritura a fin
de evitar la alteracién de los mismos, con la consiguiente formacién de compuestos téxicos que
pueden contaminar el alimento.

Enfriado

En esta operacion, imprescindible dado que no se pueden rellenar ni envasar productos en
caliente, es posible la recontaminacion.

El control del enfriado es tanto mas importante en productos con relleno en los que el
desarrollo de microorganismos se ve favorecido por la alta actividad de agua.

Desmoldado

No es una operacién obligada en todos los productos, dado que una gran parte de ellos se
dosifican y tratan sobre capsulas que forman parte del producto final, caso de magdalenas, etc.

Resulta importante el cuidado de las contaminaciones debidas a los manipuladores o de los
equipos automaticos que empleen rascadores, etc. las medidas preventivas se tienen presentes en
los requisitos de higiene personal y BPF de los manipuladores y en el plan de mantenimiento
higiénico de equipos y utensilios.

Relleno y decoracion

Es una etapa importante de contaminacion de los productos finales, obviamente en los casos
en que el producto vaya relleno o decorado.

Desde el punto de vista de la higiene sera preciso considerar cuando esta operacion se
realiza de forma previa a la coccidn, pues la posible contaminacion del producto podria ser reducida
en el tratamiento térmico. Otro tanto sucede con las operaciones de abrillantado o decoracion, que
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siendo antes del tratamiento de calor permiten el uso de productos que en caso contrario no
estarian indicados, como por ejemplo el uso de huevo fresco para abrillantar.

En la tabla 8.2. se indican los rellenos mas habituales empleados en el rellenado de las
masas consideradas en pasteleria, asi como si su aplicacion habitual es antes o después de la
coccion.

Durante el rellenado se extremaran las condiciones de higiene de los equipos automaticos,
de mangas pasteleras, etc.

Respecto a la decoracion, suele hacerse posterior al tratamiento térmico, salvo cuando se
emplean determinadas coberturas en productos de bolleria. El uso de gelatinas, o azucares no
supone ningun peligro de manera general. La contaminacion principal en esos casos se debe a las
malas practicas de higiene personal o de fabricacion de los manipuladores.

Envasado

El envasado tiene dos objetivos, proteger al producto de las posibles contaminaciones que
le pudieran afectar y mantener sus caracteristicas organolépticas de frescura durante mas tiempo.

A la hora de envasar un producto de pasteleria nos encontramos con el peligro de que las
sustancias que forman el envase, especialmente en el caso de polimeros, puedan migrar al
producto contaminandolo.

El control de la migracién de sustancias desde el envase al producto requiere de un proceso
tecnoldgico que no esta al alcance de las empresas, por lo que para reducir este peligro se debe
realizar una homologacion de proveedores que nos garantice que los materiales de envasado
empleados sean aptos para su uso en la industria alimentaria.

Con posterioridad al envasado puede darse un desarrollo microbiano en el producto,
generalmente de mohos, previo al vencimiento de la vida util. Esto puede ser debido a una falta de
integridad del envase que permite la entrada de microorganismos y de humedad en el producto.
También puede deberse a que el envasado se ha realizado cuando el producto aun estaba caliente.

No es necesario que los productos de pasteleria se expendan envasados pudiendo venderse
a granel segun se describe en normativa aplicable.

Almacén de productos finales

El almacén de productos finales a temperatura ambiente no tiene ningun tipo de peligro
sanitario, salvo los derivados de una inadecuada rotacion de existencias.

Respecto a los productos que para su conservacion requieren temperaturas de refrigeracion
se tendran en consideracion los controles de temperatura descritos en la etapa de almacén de
materias primas.

En la mayoria de casos el relleno suele ser muy perecedero, lo que hace que el producto
rellenado deba ser inmediatamente mantenido en condiciones de frio para su adecuada
conservacion hasta el momento de venta. Independientemente del valor de 0,85 para la actividad
de agua, establecido legalmente, cada empresa debera considerar si su producto con una aw
inferior precisa condiciones de frio para su adecuada conservacion.
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Distribucién y venta

Es obligado distinguir entre aquellos productos no perecederos, en los cuales no hay peligro
significativo de crecimiento microbiano, por lo que se pueden transportar a temperatura ambiente,
y los productos perecederos, que requieren un transporte a temperaturas de refrigeracion (o
congelacion en su caso).

Para el transporte se pueden emplear vehiculos isotermos o frigorificos en funcién de las
condiciones ambientales y de las distancias a recorrer.

Congelaciéon

La congelacion de masas no es una etapa critica dado que siempre se someteran
posteriormente a un procesado térmico.

El control a efectuar quedara documentado como BPF y sera un enfriado rapido hasta
alcanzar temperaturas de congelacién en el menor tiempo posible.

Descongelacion

La forma mas higiénica de llevarse a cabo es a temperaturas de refrigeracion siempre y
cuando no precisen las masas el desarrollo fermentativo previo a la coccion. En este caso se
realizara conforme a las necesidades tecnoldgicas de la fermentacion.

Preparacion de rellenos

En primer lugar consideraremos la dosificacién de aditivos por el riesgo sanitario que
conlleva, éstos deberan estar autorizados para el uso previsto y dosificarse acorde a los valores
legalmente establecidos.

Desde el punto de vista microbiolodgico para los rellenos que vayan a ser utilizados tras el
tratamiento térmico del producto, se tendra en cuenta la necesidad de someterlos a un tratamiento
que garantice la destruccion de la poblacion de microorganismos patégenos hasta un nivel
aceptable.

Mantenimiento de rellenos
En aquellos rellenos que dada su elevada actividad de agua sean perecederos, se

mantendran las condiciones de frio para su conservacion, especialmente aquellos que vayan a ser
empleados de forma posterior a la coccidon de los productos.
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8.4. DESARROLLO DE TABLAS GESTION Y MONITORIZACION
DE PUNTOS DE CONTROL CRITICO.

Las tablas de gestion son documentos estructurados que sirven como apoyo para desarrollar
de forma metddica la gestion de los PCCs. Estos cuadros nos dan una vision global de los peligros
identificados en cada etapa asi como las medidas preventivas que se aplican y la monitorizacién
de las mismas.

La secuencia de apartados de una tabla de gestion puede ser la siguiente:

Fase y N° Peligro Medida Limite critico o Vigilancia Frecuencia Medida Registro
preventiva nivel objetivo correctora

- Fase y nimero: en este apartado se ubicara cada una de las fases del diagrama de flujo.

- Peligro: se indicaran qué tipo de peligros afectan a la fase en cuestion, omitiendo dicha
fase si se llegase a determinar que no existe ningun peligro que le afecte o éste no es
relevante.

- Medidas preventivas: se estableceran las medidas que se consideren oportunas para evitar
los peligros que se hayan marcado para cada fase.

- Limites Criticos o Niveles Objetivo: se debera indicar un parametro que cuantifique de
manera efectiva que se esta implantando una medida preventiva adecuada. Es
conveniente utilizar el concepto de "nivel objetivo", el cual es un parametro que nos permite
tomar una decision y corregir una desviacion antes de que se haya llegado al limite critico,
el cual si se supera, en muchos casos va a indicar que se debe rechazar el producto o se
debe destinar a otra produccion, con el coste que esto conlleva.

- Vigilancia: comprobando que los PCC estan dentro de los Limites Criticos establecidos,
indicandose los métodos que se usaran para realizar la monitorizacién del control. Pueden
ser medidas directas de parametros fisico-quimicos como temperatura, pH, humedad, etc.;
inspecciones visuales, olfativas, etc.; o estudios microbiolégicos.

- Frecuencia: la frecuencia con la que se realizara la vigilancia de un determinado parametro
debera ser la adecuada en cada caso, de forma que no se sobrecarguen los controles pero
que éstos resulten efectivos.

- Medidas correctoras: se efectuaran cuando existan desviaciones de los niveles objetivo o
limites criticos marcados. Es decir, cuando un PCC no esté bajo control. Las acciones
correctoras son importantes para tener un sistema completo, pero sobre todo es preciso
incidir en las medidas preventivas.

- Registro, nos permite estudiar de forma adecuada el origen de posibles deficiencias y
corregirlas de manera idonea, ademas de acreditar de forma documentada los controles y
medidas aplicadas.
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CapPiTULO 9

REGISTROS DE VIGILANCIA Y MONITORIZACION

Los documentos que a continuacion se incluyen son ejemplos orientativos, debiendo ser
modificados para ajustarlos a las caracteristicas de la industria, a los controles que se deban incluir
y a las circunstancias de cada empresa.

Es posible que no todas las empresas de pasteleria tengan que utilizar la totalidad de las
fichas, debiéndose disenar éstas a las caracteristicas reales de cada una. Algunos de los registros
podran variar su periodicidad, especialmente aquellos que una vez estandarizado el proceso no
precisen de un seguimiento exhaustivo.

Las fichas y documentos de registro mas importantes que se pueden generar en un
programa APPCC son:

Recepcion de materias primas.
Temperaturas de almacén.
Control de procesos.
Formulacién.
Control productos envasados.
Transporte y distribucion.
Limpieza y desinfeccion.
Desinsectacion-desratizacion.
Mantenimiento equipos e instalaciones.
. Control de cloro.
. Control BPF.
. Hoja de especificaciones de proveedores.
. Parte de incidencias.
. Modificaciones y actualizaciones del sistema.
. Verificacién del sistema APPCC.
. Muestreos analiticos

PO RPN DO NOOAWN

Se generan documentos de registro tanto del control de los requisitos previos como de
controles de proceso y siempre incluyendo aquellos puntos de control critico que se hayan definido
en la industria.

El objetivo de los registros es doble, por un lado documentar el control sobre aquellos puntos
que se consideren criticos, y por otro lado lograr la trazabilidad de los productos fabricados.

En cada registro figurara la persona responsable del mismo, pudiendo ser la misma persona
la encargada de varios documentos de registro.
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TEMPERATURAS ALMACEN

Responsable de control:

Identificacion camara/almacén:

Mes/aiio:

TCC)<___
DIA T (°C) T (°C) MEDIDAS CORRECTORAS FIRMA
Camara Control
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Observaciones:
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CONTROL DE PROCESOS

Responsable del control:

Observaciones:
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Responsable del control:

Observaciones:
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Responsable del control:

Observaciones:
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TRANSPORTE Y DISTRIBUCION

Responsable de control:

Identificacion del vehiculo:

PRODUCTOS

FECHA |  pROTEGIDOS

DESTINO

T (°C)
DESTINO

MEDIDAS CORRECTORAS

FIRMA

Observaciones:
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Responsable del control:

Observaciones:
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Responsable del control:

Observaciones:
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MANTENIMIENTO EQUIPO E INSTALACIONES

Responsable de control:

Fecha:

CONDICIONES ESTRUCTURALES

Suelos lisos, sin grietas y facilmente
limpiables

Desagles con sifén inundable y
tapados con rejillas

Paredes lisas de facil limpieza o
pintado

Ausencia de humedades

Techos de facil limpieza

Sistemas de iluminacion protegidos

Suficientes sistemas de ventilacion

Sistemas de ventilacién dotados de
proteccion

Ventanas practicables dotadas de
mosquiteras

Alféizares limpios y que no permiten
acumular objetos

Conducciones de agua en buen estado

Despacho de venta separado

Almacén de combustible aislado

Servicios higiénicos dotados de lavabo
adjunto

EQUIPOS

No transmiten al producto propiedades
nocivas

Superficies en buen estado

Horno dotado de salida de gases al
exterior

Capacidad de camaras adecuada

Lavamanos de accionamiento no
manual

CALIBRACIONES

Contraste de los equipos de medicion

Observaciones:

NOTA: se debera adaptar esta ficha de control a las caracteristicas especificas de equipos e instalaciones de cada industria.
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CONTROL DE CLORO

Responsable de control:

FECHAY
HORA

PUNTOS DE
MUESTREO

NIVEL DE
CLORO

CAUSA DE
INCORRECION

MEDIDAS
CORRECTORAS

FIRMA

Observaciones:

NOTA: aplicable en aquellos casos donde sea precisa la cloracién y siempre acorde al R.D.140/2003.
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Responsable de control:

Fecha:

1. Productos aislados del suelo

2. Ausencia de caducados o alterados en
almacenes

3. Estiba correcta

4. Renovacion aceite fritura cada

5. Ausencia de objetos ajenos a la
manipulacién de cada zona de trabajo

6. Productos intermedios aislados de
corrientes de aire y fuentes de contaminacion
8. Congelacion rapida (alcanzar T<__ °C
en < horas)

9. No descongelar a temperatura ambiente

10. Materiales de envasado limpios y en buen
estado

11. Control del tiempo de enfriado

12. Uso de pinzas o paletas para servir o pesar
con destino al publico

13. Ropa limpia de uso exclusivo

14. Uso de gorro

15. Uso de guantes en zona de envasado

16. No llevar relojes, pulseras, pendientes...

Observaciones:

NOTA: estas practicas deben ser disefiadas de forma especifica a las formas de trabajo y procesos de
cada industria.
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HOJA DE ESPECIFICACIONES DE PROVEEDORES

MATERIAS PRIMAS

Empresa Proveedora

APPCC

Plan DDD

Productos

Temperatura

Higiene vehiculo

Tipo transporte

Caracteres sensoriales

Etiquetado

Especificaciones no
sanitarias

ENVASES Y EMBALAJES

Empresa Proveedora

APPCC

Plan DDD

Tipos de envase

Fabricante

Materiales

Aptos uso alimentario

Documentacion
aportada

Especificaciones no
sanitarias

PRODUCTOS DE LIMPIEZA

Empresa Proveedora

APPCC

R.G. S. A

Productos

Fichas técnicas

Fabricante

Especificaciones no
sanitarias

NOTA: las hojas de especificaciones seran tanto mas detalladas y complejas cuanto mas industrial
sea la empresa, reduciendo los controles a los minimos legales que garantizan la salubridad de las

materias primas en pequenos obradores
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PARTE DE INCIDENCIAS

INCIDENCIA FIRMA DEL
FECHA Y HORA OBSERVADA MEDIDA CORRECTORA RESPONSABLE

Observaciones:
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MODIFICACIONES Y ACTUALIZACIONES DEL SISTEMA APPCC

Responsable:

Referencia documento:

FECHA MODIFICACION PAGINA

MOTIVO

FIRMA DEL
RESPONSABLE

NOTA: en este documento se sefialaran las variaciones que pueda experimentar nuestro programa debidas a
cambios en la actividad, modificaciones en las dependencias, equipos 0 maquinaria, en las personas que
realizan los controles o las debidas simplemente a mejoras en él. En cualquier caso se debera conservar una
copia del programa sin modificaciones y otra del programa modificado.
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VERIFICACION DEL SISTEMA APPCC

Responsable de la verificacion:

Personas que intervienen:

Documento/Area/Proceso/
Actividad sometida a Resultado Accciones derivadas
verificacion

Observaciones:

NOTA: las verificaciones pueden disefiarse de manera parcial a determinados aspectos del sistema,
pudiendo cumplimentarse registros especificos a cada una de estas actividades.
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MUESTREOS ANALITICOS

Responsable de control:

FECHA PRODUCTO/LOTE

REF. ANALISIS

NO

Cl/l

ACCIONES ADOPTADAS

C / I: Correcto / Incorrecto
Observaciones:

NOTA: se aplicara tanto a las verificaciones analiticas de materias primas como de productos
intermedios o finales, siendo conveniente registrarse de manera independiente en cada caso.
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INSTRUCCIONES PARA LA CUMPLIMENTACION DE LAS FICHAS DE CONTROL

A continuacién se adjuntan las instrucciones para la correcta cumplimentacion de los
registros anteriores, asi como notas y observaciones a los mismos.

Todos los registros deberan archivarse firmados en la columna correspondiente.
Recepcion de materias primas.

En funcion de la cantidad y variedad de las materias primas que se reciben en el
establecimiento se puede adaptar este registro de forma que se incluyan en él todas las materias
primas incluyendo una columna para identificar al producto.

Este registro se cumplimentara segun la periodicidad indicada en el protocolo de
homologacién de proveedores.

- En la columna de proveedor se indicara el nombre de la empresa proveedora.

- En la columna de cantidad se indicara el numero de envases, el peso, etc.

- En la columna de lote se indicara el lote o lotes que figuren en las materias primas recibidas
a fin de mantener la trazabilidad.

- En el etiquetado se indicara correcto o incorrecto, indicandose la causa de la incorreccion.

- Se anotara, para los productos que sea necesario, la temperatura medida, la cual se
tomara con un termdémetro sonda.

- Se anotara la adecuacion o no a los caracteres organolépticos indicados en el Anexo Il

- Se indicara si el vehiculo se encuentra en adecuadas condiciones de higiene o se detectan
irregularidades que puedan suponer una contaminacion de las materias primas.

- En las medidas correctoras se indicara, para el caso de detectarse alguna no conformidad,
las medidas adoptadas segun las tablas de gestion.

Temperaturas de almacén.

Se cumplimentara de forma diaria, una por cada almacén o camara, identificando aquel de
que se trate.

-En la primera columna se indicara la temperatura a la que se debe encontrar, a
continuacion la temperatura registrada por el equipo y finalmente la temperatura registrada
por medio de un termémetro sonda para el contraste.

- Las medidas correctoras seran tanto las encaminadas a devolver a la camara a la
temperatura adecuada de trabajo como aquellas dirigidas a evitar el uso de los productos
que al estar en la misma puedan encontrarse en mal estado.

Control de procesos.

Se cumplimentara con la periodicidad necesaria a fin de garantizar la estandarizacion de los
procesos de elaboracion.

- En la columna de coccidn se indicara, para cada producto registrado, los parametros del
proceso, registrando por medio de un termémetro de penetracion la temperatura interior del
producto al finalizar su coccion.
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- En la columna de enfriado se indicara el tiempo que tarda el producto en alcanzar la
temperatura que se establezca.

- En la columna de relleno se indicara qué relleno se utiliza para elaborar el producto
indicado y los parametros de elaboracién.

- Como medidas correctoras se indicara, para el caso de detectarse alguna no conformidad,
las medidas adoptadas segun las tablas de gestion, tanto encaminadas a modificar los
parametros como a garantizar la seguridad del producto no conforme.

Formulacion.

Este registro se cumplimentara con el fin de lograr una adecuada informacién del proceso
relacionada con la trazabilidad del mismo.

- En primer lugar se indicara el producto elaborado o el tipo en caso de tratarse de un
producto intermedio como base o relleno.

- En la columna de ingredientes se indicara en primer lugar el ingrediente y el lote o lotes
empleados en su elaboracion y a continuacion los aditivos usados y la dosis de cada uno
de ellos.

- Por ultimo se indicara el lote que le corresponde al producto elaborado.

- Como medidas correctoras se registrara lo que se hace con los lotes mal dosificados y las
medidas adoptadas para que no vuelva a suceder.

Control productos envasados.

A fin de garantizar la trazabilidad de los productos elaborados se debe cumplimentar este
registro para cada producto que se envase.

- En la columna de producto se identificara el producto envasado.

- Para la cantidad se consignara el tamano del lote, bien en unidades o en peso, segun
corresponda.

- Para el lote se anotara el lote que figuré en el etiquetado del producto.

- Para el tipo de envase se indicaran las caracteristicas del envase.

- En la columna de estado de los envases se indicara si éstos se encuentran en buenas
condiciones para su uso o si por el contrario estan sucios o deteriorados.

- En el estado de cierres se cumplimentara con correcto o incorrecto segun el cierre de los
mismos esté integro o no.

- En las medidas correctoras se anotaran las actuaciones encaminadas a solucionar las no
conformidades detectadas en los productos envasados asi como aquellas destinadas a
evitar que vuelvan a producirse.

Transporte y distribucion.

Este registro se cumplimentara cada vez que se realice el transporte de los productos
elaborados, cumplimentandose un registro distinto para cada vehiculo utilizado.

- En la primera columna se anotara si los productos transportados se encuentra protegidos
de forma que no puedan contaminarse durante el transporte.
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- A continuacion se sefalara el destino, destinos o ruta a los que se dirige el producto.

- En la columna de temperatura en destino se medira y registrara la temperatura en el lugar
de destino por medio de un termometro sonda. En caso de tratarse de varios destinos se
registrara como minimo el ultimo de los mismos, siempre que los productos precisen
condiciones de frio para su adecuada conservacion.

- Como medidas adoptadas se consideraran tanto las necesarias para garantizar la
seguridad del producto transportado como las modificaciones del transporte encaminadas
a evitar la recurrencia de los problemas detectados.

Limpieza y desinfeccion.

Se cumplimentara con la periodicidad necesaria a fin de garantizar la estandarizacion de la
limpieza, siendo recomendable incrementar la periodicidad al implantar un protocolo o
modificaciones del mismo.

- En la columna de equipo o superficie se indicara que es lo que se esta controlando, siendo
recomendable el realizar una rotacion sobre las distintas superficies consignadas en el plan
de limpieza.

- En método de limpieza y productos empleados se resumird el proceso seguido en la
limpieza de la superficie indicada, registrandose los cambios en productos que pudieran
existir.

- En la columna de eficacia se indicara el resultado del control de la misma por el método
consignado en el protocolo de limpieza y desinfeccion.

- Se documentaran las acciones correctoras aplicadas tanto de modificacién del protocolo de
limpieza como de las actuaciones inmediatas encaminadas a solucionar la no conformidad.

Desinsectacion - desratizacion.

Se cumplimentara con la periodicidad necesaria para garantizar que las medidas dedicadas
a evitar la presencia de vectores son adecuadas.

Este registro se adaptara a las medidas adoptadas por cada industria en su plan de
desinsectacion - desratizacion.

- Columna de cebos, para cada cebo se indicara su nimero de identificacion, si se encuentra
comido o no y las observaciones que se consideren pertinentes respecto al mismo.

- Columnas de trampas, se cumplimentara identificando la trampa y el tipo de la misma
(cepo, pegamento, etc.) comprobando su estado de funcionamiento y si se han producido
capturas, segun corresponda al tipo de trampa, asi como las observaciones que se
consideren pertinentes.

- En las medidas correctoras se registraran tanto las encaminadas al mantenimiento de
cebos y trampas como las derivadas de las modificaciones del plan de desinsectacion -
desratizacion.
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Mantenimiento de equipos e instalaciones.

Se cumplimentara con la periodicidad necesaria para garantizar que las instalaciones y
equipos no han sufrido desperfectos que puedan comprometer la seguridad de los productos
elaborados.

Este registro se debera adaptar a los equipos e instalaciones que existan en cada
establecimiento.

Control de cloro.

Este control se cumplimentara con la frecuencia necesaria para garantizar que el agua
utilizada en el establecimiento se mantiene en parametros de desinfeccion adecuados, siendo
mayor su frecuencia en los casos en los que se realice una cloracion del agua por parte de la
industria.

- En la columna de punto de muestreo se indicara la identificacion del punto de la toma de
agua para el control de acuerdo a su identificacién en el correspondiente plan.

- A continuacion se indicara el nivel de cloro medido, que se mantendra por debajo de 1 ppm
y por encima de 0.2 ppm.

- En la columna de causa de la incorreccion se indicara el motivo por el cual los niveles de
cloro medidos son menores o mayores que los consignados en el plan de control de agua
potable.

- Como medidas correctoras se indicaran tanto aquellas que persigan evitar el uso de agua
no clorada en los puntos donde sea necesario, como las encaminadas a devolver el agua
a una situacién de control.

Control BPF.

Se cumplimentara con una periodicidad que garantice que los manipuladores adoptan las
medidas consignadas por la empresa. En este registro se incluiran todas aquellas medidas que la
empresa considere necesarias de las recogidas en el plan de formacién y control de
manipuladores.

Se marcara correcto o incorrecto para cada practica a controlar, indicandose en las medidas
correctoras aquellas necesarias para que los manipuladores adopten las practicas correctas.

Hoja de especificaciones de proveedores.

Se cumplimentara una hoja para cada proveedor en la cual se incluiran las especificaciones
necesarias, siendo estas como minimo las legales, pudiendo ser tan complejas y detalladas como
la industria lo desee. Estas especificaciones se haran llegar a los proveedores, especialmente
aquellas que no estén incluidas en las legales, y se relacionaran con el control de materias primas.
Estas especificaciones podran documentarse en el protocolo correspondiente o en las tablas de
gestion segun el caso.
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Parte de incidencias.

Este parte se cumplimentara en caso de detectarse alguna incidencia que no tenga cabida
en ninguno de los controles anteriores.

Modificaciones y actualizaciones del sistema.

Se registraran todas las modificaciones que pueda sufrir el sistema APPCC debidas a
cambios de actividad, modificaciones de equipos, instalaciones o procesos 0 a mejoras realizadas
en el programa. Siempre se conservara una copia del programa sin modificar.

- En primer lugar se indicara en que punto del programa se ha introducido la modificacion.
- En la primera columna se indicara la modificacién introducida.

- A continuacion se detallaran la pagina/s sujetas a modificacion.

- En la columna de motivo se anotara la causa por la que se realizado la modificacion.

Verificacion del sistema APPCC:

Se procedera a su cumplimentacién cada vez que se proceda a verificar la eficacia tanto de
la totalidad del sistema APPCC como de alguna de sus partes.

- En la primera columna se indicara el documento, area, proceso o actividad que es
sometido a verificacion.

- En el siguiente columna se detallara el resultado de la verificacion.

- Finalmente se reflejaran las acciones derivadas en cada caso.

Muestreos analiticos.

Se cumplimentara para todos los muestreos analiticos que se realicen, tanto de materias
primas como de productos en curso o finales.

- En la primera columna se indicara de que productos se trata y su lote.

- En la segunda columna se anotara la referencia que identifica al control analitico y si sus
resultados son correctos o incorrectos.

- En caso de dar un resultado analitico incorrecto en acciones adoptadas se reflejaran las
medidas tomadas para evitar problemas higionsanitarios con el producto en cuestion y las
encaminadas a que no vuelvan a suceder.
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CapriTuLo 10

VERIFICACION DEL SISTEMA

La verificacion de un sistema APPCC consiste en comprobar que éste se ajuste a la realidad
de la industria, mantiene bajo control todos los PCCs identificados y garantiza la produccién de
alimentos seguros, evitando el consumo de aquellos que no lo sean.

En primer lugar se procede a validar el programa APPCC que se ha desarrollado. Para este
fin se procede a revisar documentalmente que todos los peligros identificados han sido
considerados y que no hemos olvidado ninguno. Es importante supervisar las zonas de produccion
y comprobar "in situ" que todas las medidas preventivas han sido implantadas, asi como los
equipos de vigilancia de los PCCs

La verificacion del sistema se pude realizar de diferentes formas y a distintos niveles. Se
pueden emplear metodologias de auditorias, pudiendo distinguir entre auditorias de sistemas,
conformidad o de investigacion segun se desee obtener informacion sobre las debilidades del
sistema, la conformidad con los PCCs y especificaciones establecidas o sobre un punto o proceso
concreto respectivamente.

Dentro de los medios que se pueden utilizar para verificar el buen funcionamiento y disefo
del sistema APPCC se encuentran:

- Revision de los registros de vigilancia.
- Revision de las desviaciones acaecidas sobre los limites disefiados en el sistema, lo que
nos debe inducir a replantearnos el estudio de peligros y estudio de PCCs en una o mas

etapas.

- Revision de la eficacia de las acciones correctoras establecidas a partir del analisis tras
la aplicacion de las mismas.

- Comprobaciones analiticas de productos intermedios y de productos finales.
- Procedimientos de auditoria.

Una vez realizado el protocolo de verificacion y llevadas a cabo las posibles modificaciones
del sistema es preciso volver a validar el mismo tanto documentalmente como en la practica.

Obviamente el procedimiento de verificacion a desarrollar por cada empresa se disefiara
acorde a sus procesos tecnoldgicos y caracteristicas propias en funcion de la complejidad de la
misma, de los productos que elabore y sus sistemas operativos.
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La normativa legal aplicable a productos de confiteria-pasteleria, bolleria y reposteria
establece los parametros microbioldgicos descritos en la tabla 10.1.

|
TABLA 10.1. Parametros microbiologicos de productos de pasteleria
______________________________________________________________________________________________________________________________________________|

MIRCOORGANISMO LIMITE
Escherichia coli Ausenciade 1 g
Estafilococos ADNasa positivos Ausencia de 0,1 g
Salmonella y Shigella Ausencia en 30 g
Levaduras y mohos < 500 colonias/ g
Clostridium sulfito-reductores < 1.000 colonias/ g

El sistema APPCC sera preciso actualizarlo debido esencialmente a la deteccion de nuevos
peligros que podran venir de la aplicacion de nuevas tecnologias en la industria, la fabricacion de
nuevos productos y uso de nuevas materias primas, nuevas normativas legales o datos cientificos
contrastados. Es preciso considerar estas variantes como fuente de nuevos peligros que habran de
ser tenidos en cuenta, estudiados y monitorizados si fuese el caso.

Tanto los procesos de verificacion total o parcial del sistema APPCC como las modificaciones
y/o actualizaciones llevadas a cabo se registraran documentalmente.
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ANEXO |

POBLACIONES DE RIESGO

Los productos de pasteleria presentan en su formulacion una importante variedad de compuestos
que pueden afectar la salud de grupos particulares de poblacion, por lo que aquellas industrias que
fabriquen productos especificos para estas poblaciones de riesgo deben cumplir una serie de requisitos
higiosanitarios determinados segun el producto y la poblacién a la que van dirigidos.

Trataremos de forma breve algunas de las de mayor influencia como son celiacos y diabéticos.

CELIACOS

Los celiacos son enfermos con intolerancia permanente al gluten y pueden padecerla tanto
nifios como adultos.

Los sintomas mas comunes son la perdida de apetito y de peso, diarrea crénica, distension
abdominal, alteraciones del caracter y retraso del crecimiento en nifios.

El tratamiento consiste en el seguimiento de una dieta estricta sin gluten durante toda la vida.
El gluten es la proteina que se encuentra en el trigo, la cebada, el centeno, la avena y el triticale.
De cara al control higiénico en la fabricacion de productos sin gluten se establecera como

limite critico < 20ppm de gluten en el producto final, ademas de tener presente un cédigo de BPF
especificas a estas elaboraciones como el recogido en la Tabla I.1.

|
TABLA |.1. Buenas Practicas de Fabricacion en la elaboracion de productos para celiacos

- Se procedera a utilizar equipos especificos para la fabricacion de estos productos, o
proceder a la limpieza exhaustiva de los equipos previo a su uso.

- En caso de compaginar en el mismo obrador la elaboracion de productos sin gluten con
otros es conveniente proceder a la elaboracion de estos en primer lugar, para evitar
contaminaciones con harinas o materias primas que contengan gluten.

- Se evitaran las corrientes de aire dentro de la zona de fabricacion y envasado.

- Se procedera a homologar a los proveedores.

- No se utilizaran harinas de trigo, cebada, centeno, avena o ftriticale.

- Los productos finales se mantendra totalmente aislados de cualquier otro producto que
pueda suponer una fuente de contaminacion.
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En el mercado existen productos con el distintivo de alimentos sin gluten acorde a la normativa del
Codex Alimentarius. Sin embargo, esto no significa que no lleve gluten sino que contiene < 200ppm. La
garantia de que contiene < 20ppm esta avalada por controles realizados por FACE (Federacion de
Asociaciones de Celiacos de Espana), e indicado con el distintivo correspondiente.

DIABETICOS

Los productos para diabéticos deben cumplir una serie de requisitos tecnoldgicos y de
etiquetado para evitar no solo que afecten al consumidor, sino que su etiquetado pueda dar lugar
a equivocos y por ende usos inadecuados por los consumidores de este grupo poblacional.

La RTS para la elaboracién, circulacion y comercio de preparados alimenticios para
regimenes dietéticos y/o especiales (RD 2685/1976, y modificaciones), establece en su articulo 18
las siguientes especificaciones:

1. Limitacion del contenido en glucidos.

1.1. En el caso del pan, productos de panaderia, bolleria,
pastas alimenticias, mezclas de harinas ya preparadas y
otros productos farinaceos.

Reduccion en un 23 por 100 m/m. como minimo en
comparacion con los alimentos corrientes, expresados en
S.S.

1.2. Mermeladas, compotas, dulces, jaleas, néctares,
zumos de frutas y otras conservas de frutas.

Contener menos de un 8 por 100 m/m. De azUcares que
no figuren entre los indicados en el punto 2.2. de este
articulo, en el producto listo para el consumo.

1.3. Otros alimentos

Reduccion en un 50 por 100 m/m. como minimo, en

comparacion con los alimentos corrientes, expresado en
sustancia seca.

2. Adicion de azucares y edulcorantes.

No se permite la adicion de glucosa, azucar invertido, sacarosa, otros disacaridos e
hidrolizados de almidones ("jarabes de glucosa").

Como edulcorantes naturales sustitutivos del azucar podra utilizarse la fructosa
En alimentos que contengan sorbitol se indicara:
"solo para adultos"
"ingestion maxima de sorbitol: 25 g/dia"
"contenido de sorbitol en esta unidad g" (n° de gramos, miligramos respectivamente)
En alimentos que contengan aspartamo:
- Edulcorante artificial Aspartamo. No apto para Fenilceturénicos”

Ingestion maxima diaria de aspartamo, 40 mg/Kg de peso corporal " contenido de
aspartamo en esta unidad mg"

En el protocolo del sistema APPCC las industrias que elaboren productos especificamente
destinados a poblaciones especificas como las que hemos descrito deberan considerar en su
sistema los requisitos necesario, los controles precisos y el etiquetado claro y acorde al producto
en cuestion para que los consumidores a los que van destinados no vean afectada su salud.
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ANEXO I

FICHAS TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS

Las presentes fichas técnicas son un complemento al estudio de las materias primas mas
utilizadas por las industrias de pasteleria, y como ayuda para que cada empresa pueda definir sus
especificaciones de calidad higiosanitaria, facilitando asi la implantacion individualizada de
protocolos de homologacion de proveedores acorde a la normativa legal y a especificaciones
técnicas contrastadas.

Tan solo se han considerado las materias primas de mayor relevancia y uso en el sector de
pasteleria. Por supuesto, cada empresa debe definir de manera concreta a su actividad y
proveedores las especificaciones de cada una de ellas, siempre acorde a la normativa legal.

Listado de materias primas detalladas:

- Harina

- Sal

- Azucar

- Azucares liquidos

- Miel

- Aceites comestibles

- Grasas

- Mantequilla

- Leche

- Leche en polvo

- Nata

- Huevos y ovoproductos

- Chocolate, sucedaneos y derivados
- Confituras y jaleas vegetales
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GLOSARIO DE TERMINOS

Ha continuacién se recoge el significado de algunos de los términos usados en este manual:

- Base: masa cocida que se utiliza para la elaboracién de un producto.
- Bol: recipiente de forma semiesférica con fondo plano.

- Caracteres organolépticos: conjunto de caracteristicas que engloba el olor, el sabor, el
aspecto visual y la textura.

- Contaminacion cruzada: la contaminacion que se produce desde un producto o
superficie contaminada hasta otro que no lo esta.

- Despacho: zona de un establecimiento de pasteleria en la cual se venden los productos,
en ocasiones también se usa en referencia a un establecimiento en el cual solo se
venden productos de pasteleria, sin elaborarlos.

- Diagrama de flujo: secuencia ordenada de manera esquematica que incluye todas las
operaciones que se den en la produccion de un alimento.

- Fitosanitario: producto quimico empleado en la prevencion y el tratamiento de
enfermedades de vegetales.

- Fungicida: producto fitosanitario empleado en la lucha contra los hongos.

- Gasificante: producto empleado para aumentar el volumen de una masa por formacién
de gas en su seno.

- Limite critico: un parametro que nos permite decidir si un PCC esta bajo control o no.
- Masa: mezcla de ingredientes tras ser sometida a un proceso de amasado o batido.

- Medida correctora: aquella medida que aplicada cuando se superan los limites criticos
nos dice qué hacer con el producto en cuestion, y como volver a una situacion segura.

- Medida preventiva: acciones emprendidas para evitar la actualizacién de un peligro.

- Obrador: zona de un establecimiento de pasteleria en la cual se procede a la
elaboracion del producto. En ocasiones también se emplea para designar todo el
establecimiento, siempre que en el se elaboren los productos.

- Peligro: cualquier caracteristica de un alimento que puede causar enfermedad, lesiéon o
dafio en quien lo consuma.

- pH: escala usada en la medida de la acidez, el valor neutro corresponde a 7, siendo
valores menores acidos y mayores basicos.

- Plan: conjunto de procedimientos recogidos por escrito.
- ppm: parte por millén, cantidad de masa equivalente a mg/Kg.

- Principio activo: sustancia incluida en la presentacion comercial de un producto,
fitosanitario por ejemplo, y que es responsable de su accion.

- Pulvurento: en forma de polvo.

- Punto caliente: establecimiento en el cual solo se hornean productos preelaborados,
pero no se elaboran masas.

- Punto de Control Critico: toda fase, etapa o proceso en el que es posible aplicar una
medida de control y de esta forma eliminar o reducir un peligro hasta un nivel aceptable.

- Punto de control: etapa en la que se pueden aplicar medidas preventivas encaminadas
a la adecuada consecucion del control critico posterior.

- Riesgo: la probabilidad de que un peligro se actualice.
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Sistema APPCC: sistema preventivo destinado a garantizar la calidad higiosanitaria de
un alimento.

Tabla de gestibn: documentos estructurados en los que se deben estudiar
detalladamente las fases descritas en el diagrama de flujo.

Toxina: sustancia de origen biolégico, que resulta perjudicial para la salud.
Triticale: cereal hibrido de trigo y centeno.
Vector: cualquier elemento que sirva para vehicular un contaminante al alimento.

Vida uatil: periodo durante el cual un alimento conserva intactas sus caracteristicas sin
mostrar sintomas de deterioro.
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- R.D. 140/2003, por el que se establecen los criterios sanitarios de la calidad del agua de
consumo humano.
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Reglamento N° 178/2002 por el que se establecen los principios y los requisitos
generales de la legislacion alimentaria, se crea la Autoridad Europea de Seguridad
Alimentaria y se fijan procedimientos relativos a la seguridad alimentaria.

R.D. 142/2002 se aprueba la lista positiva de aditivos distintos de colorantes y
edulcorantes para su uso en la elaboracion de productos alimenticios, asi como sus
condiciones de utilizacion

Decreto 52/2002 (DOCM) de Entidades Formadoras de Manipuladoras de Alimentos.

R.D. 202/2000. Normas relativas a los manipuladores de alimentos.

R.D. 1334/99, norma general de etiquetado, presentacion y publicidad de los productos
alimenticios.

R.D. 2001/1995, por el que se aprueba la lista positiva de aditivos colorantes autorizados
para su uso en la elaboracion de productos alimenticios, asi como sus condiciones de
utilizacion.

R.D. 2002/1995 por el que se aprueba la lista positiva de aditivos edulcorantes
autorizados para su uso en la elaboracion de productos alimenticios, asi como sus
condiciones de utilizacion.

R.D. 2207/1995. Normas de higiene relativas a los productos alimenticios.

R.D.1679/1994, condiciones sanitarias aplicables a la produccién y comercializacion de
leche cruda, leche tratada térmicamente y productos lacteos.

Directiva 93/43/CEE. Relativa a la higiene de los productos alimenticios.

R.D. 1348/1992, RTS que regula la produccién y comercializaciéon de los ovoproductos.

R.D. 823/1990, RTS para la elaboracion, circulacion y comercio de productos derivados
de cacao, derivados de chocolate y sucedaneos de chocolate.

R.D.1286/1984, RTS para la elaboracién, circulacion y comercio de las harinas y
sémolas de trigo y otros productos de su molienda, para consumo humano.

R.D. 381/1984, RTS del comercio minorista de alimentacion.

R.D. 308/1983, RTS de aceites vegetales comestibles.

R.D. 1424/83, RTS para la obtencion, circulacion y venta de la sal y salmueras
comestibles.

R.D. 3177/1983, RTS de aditivos alimentarios

Orden 12-7-83 por la que se aprueba las normas generales de calidad para la nata y
nata en polvo con destino al mercado interior.

R.D. 1011/1981, RTS para la elaboracién, circulacién y comercio de grasas comestibles
(animales, vegetales y anhidras), margarinas, minarinas y preparados grasos.

Resolucion de 1 de agosto de 1979, por la que se aprueba la lista positiva de aditivos
autorizados para uso en la elaboracion de productos de confiteria, pasteleria, bolleria,
reposteria y galleteria.

R.D.2419/1978, RTS para la elaboracion, fabricacion, circulaciéon y comercio de
productos de confiteria, pasteleria, bolleria y reposteria

R.D.2420/1978, RTS para la elaboracién y venta de conservas vegetales.

R.D. 2685/1976, RTS para la elaboracién, circulacion y comercio de preparados
alimenticios para regimenes dietéticos y especiales.

Orden del 7-1-75 por la que se aprueba la norma para la mantequilla destinada al
mercado nacional.

Decreto 408/1975, RTS para la manipulacion de huevos frescos y conservados y
elaboracion, conservacion y venta de ovoproductos




Manual de Aplicacion del Sistema APPCC en Industrias de Confiteria-Pasteleria, Bolleria y Reposteria de Castilla-La Mancha

INDICE DE TABLAS, FIGURAS Y FOTOGRAFIAS

Tabla N°

1.1.

Definiciones recogidas en la RTS de productos de confiteria-
pasteleria, bolleria y reposteria.

2.1. Caracteristicas de obradores artesanales e industriales.
4.1. Composicion de las principales masas de pasteleria.
4.2. Composicion de los principales rellenos de pasteleria.
7.1. Documentos de referencia y control al plan de agua potable.
7.2. Caracteristicas de agentes limpiadores y desinfectantes.
7.3. Documentos de referencia y control al plan de Ilimpieza vy
desinfeccion.
7.4. Conocimientos basicos respecto a la higiene personal.
7.5. Documentos de referencia y control al plan de formaciéon y control de
manipuladores.
7.6. Caracteristicas de los materiales empleados en pasteleria.
7.7. Documentos de referencia y control al plan de mantenimiento.
7.8. Documentos de referencia y control al plan de desinsectacion vy
desratizacion.
7.9. Controles minimos de materias primas.
7.10. Documentos de referencia y control al plan de control de
proveedores.
7.11. Documentos de referencia y control al plan de control de la
trazabilidad.
7.12. Documentos de referencia y control al plan de desperdicios.
8.1. Peligros y PCCs identificados en el proceso de elaboracién de
productos de pasteleria.
8.2. Uso de rellenos en masas de pasteleria.
10.1. Parametros microbioldgicos de productos de pasteleria.
I.1. Buenas practicas de fabricacion en la elaboracion de productos para
celiacos.
Figura N°
2.1.  Croquis de una pasteleria artesanal.
2.2. Croquis de una pasteleria industrial.
8.1. Diagrama de flujo de la elaboracién de productos de pasteleria,

bolleria y reposteria.

Fotografia N°

1.1.
1.2
3.1.
3.2.
3.3.
3.4.

Productos de pasteleria.

Productos de bolleria.

Proceso de amasado.

Montado de nata.

Elementos empleados para mezclar, amasar y batir.
Obrador industrial con horneado continuo.
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3.5. Uso de peroles en pasteleria.
3.6. Inyectora de rellenos.

3.7. Envasadora multicabezal.
4.1. Preparacion de hojaldre.

7.1. Lavavajillas automatico.

NOTA: Fotografias: 1.1, 3.2, 3.5, 3.6, 7.1 cortesia de CONFITERIA MARISOL C.B. Cuenca
Fotografias: 3.4 y 3.7 cortesia de RUCOCO S.L. Galvez. Toledo
Fotografias: 1.2, 3.5 cortesia de CONFICUENCA SAL. Cuenca
Fotografias: 3.1, 3.3, 3.5, 4.1 cortesia de PASTELERIA SANCHEZ. Fuensalida. Toledo
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PUNTOS DE CONTACTO DONDE OBTENER MAS INFORMACION

Confederacion Regional de Empresarios de Castilla-La Mancha (CECAM)
Departamento de Calidad y Agroalimentario
C/ Reino Unido, 3,32 planta
45005 Toledo
TIf.: 925285015
Fax: 925215752
E-mail: agroalimentario@cecam.es
Calidad@cecam.es

Confederacion de Empresarios de Albacete (FEDA)
C/ Rosario, 29
02001 Albacete
TIf.: 967217300-01
Fax: 967240202

Confederacion Provincial de Empresarios CEOE-CEPYME de Ciudad Real
C/ Ronda la Mata,1
13004 Ciudad Real
TIf.: 926250300
Fax: 926250308

Federacion de Asociaciones de Empresarios Conquenses (FAEC)
C/ Cardenal Gil de Albornoz, 2
16002 Cuenca
TIf.: 969213315
Fax: 969229616

Confederacion Provincial de Empresarios de Guadalajara (COPEG)
C/ Molina de Aragén, 3
19003 Guadalajara
TIf.: 949212100
Fax: 949216398

Federacion Empresarial Toledana (FEDETO)
C/ Paseo de Recaredo, 1
45002 Toledo
TIf.: 925228710
Fax: 925211812
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Servicio de Sanidad Alimentaria
Direccion General de Salud Publica y Participacion
Consejeria de Sanidad de la Junta de Comunidades de Castilla-La Mancha
Avda. de Francia, 4
45071 Toledo
TIf.: 925267232
Fax: 925267265

Delegacion Provincial de Sanidad de Albacete
Avda. de la Guardia Civil, 5
02071 Albacete
TIf.: 967557900
Fax: 967557950

Delegacion Provincial de Sanidad de Ciudad Real
C/ Postas, 1
13071 Ciudad Real
TIf.: 926276000
Fax: 926210772

Delegacion Provincial de Sanidad de Cuenca
C/ de las Torres, 61
16071 Cuenca
TIf.: 969176500
Fax: 969176577

Delegacion Provincial de Sanidad de Guadalajara
C/ Doctor Fernandez Iparraguirre, 1
19071 Guadalajara
TIf.: 949885500
Fax: 949216865

Delegacion Provincial de Sanidad de Toledo
C/ Subida de la Granja, 10
45071 Toledo
TIf.: 925266400
Fax: 925214553
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