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Resumen

La presente investigacion se realizoé durante el primer semestre del afio 2009 en la Linea de
Elaboracion de Jamonada Especial del Centro Procesador Carnico perteneciente a la

Empresa Agropecuaria Espartaco

Su objetivo general consistié en implementar un procedimiento para el “Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control (HACCP)” en el Area de elaboraciéon de embutidos, tomando
como base la identificacion del proceso que se desarrolla en dicha linea. El procedimiento

propone seguir un ciclo PDCA para el sistema de calidad HACCP.

Por ultimo se planted un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, segun
las etapas explicadas en el procedimiento. Se utilizaron técnicas de trabajo en equipo,
registro del proceso, examen critico, tormenta de idea, diagrama causa — efecto, método
Delphi utilizando el software SPSS 11.0 y analisis de laboratorio (determinacion fisico —

quimico y microbiolégico del producto).
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Introduccion.

Un producto alimentario para poder entrar en el mercado y circular libremente ha de ser
sano y seguro para el consumidor. La Higiene Alimentaria es un sector de interés prioritario
en todo el mundo. No es de extrainar si se tiene en cuenta que el mercado de alimentos
movio en Europa mas de 600 mil millones de euros en el 2004.

Una de las lineas basicas de actuacién de la Consejeria de Sanidad es adaptar, la industria
agroalimentaria de la region, a las condiciones higiénico-sanitarias establecidas por la
normativa internacional y progresar en la implantacion de sistemas que garanticen la calidad
en todo el proceso de elaboracion y puesta en el mercado de los alimentos.

Para ello, el sistema de Andlisis de Peligros y Control de Puntos Criticos recogido en las
directivas internacionales, esta basado en una excelente formula para garantizar alimentos
sanos y seguros. Por otra parte este tipo de método le proporciona al industrial una eficaz
herramienta para mejorar la calidad de sus productos y conseguir mayor competitividad en
el mercado.

La presente investigacion se realizé durante el primer semestre del ano 2009 en el Centro
Procesador Carnico perteneciente a la Empresa Agropecuaria Espartaco del Ministerio de la
Agricultura. Su domicilio social se encuentra en el batey Espartaco perteneciente al
municipio de Palmira, provincia de Cienfuegos. Este Centro tiene como objeto social
producir y comercializar derivados del proceso de industrializacion de productos carnico,
cumpliendo las regulaciones vigentes por el Ministerio de la Industria Alimenticia en peso
moneda nacional.

Teniendo en cuenta lo anteriormente expuesto, se plantea la siguiente situacion
problematica:

Relacionado con las ventas de producciones de Jamonada Especial, se han presentado
problemas con devoluciones, reclamaciones, cambio de destino, debido a que los productos
no cumplen con las especificaciones de calidad. Todo esto, ademas de ocasionar pérdidas
para la empresa, atenta contra la imagen de la Empresa y lo mas importante: pone en
peligro la salud del consumidor.

Problema cientifico:

No existe un procedimiento que permita evitar que ocurran problemas con la inocuidad de
los alimentos en el proceso de elaboracion del jamonada Especial.

Objeto de estudio Practico:

El proceso de produccién de Jamonada Especial en el Area de elaboracion de Embutidos

del Centro Procesador Carnico Espartaco.
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Objeto de estudio Teérico:

Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

Hipétesis:

Mediante la implementacion de un procedimiento permitira identificar los Puntos Criticos de

Control y los problemas existentes en el proceso de elaboracién de Jamonada Especial.

Objetivo General:

Implementar un procedimiento para el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

(HACCP) para la Jamonada Especial en el Area de elaboracién de Embutidos del Centro

Procesador Carnico Espartaco, teniendo como base la identificacion de los procesos de

producciéon que se desarrollan en dicha linea.

Objetivos especificos:

1. Conocer los aspectos tedricos relacionados con: el Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control, en proceso de produccién de alimentos, los Sistemas de Calidad, la
Identificacion de procesos, Inocuidad.

2. Seleccionar el procedimiento para el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control y
describir las etapas a seguir para lograr un adecuado funcionamiento del mismo.

3. Evaluar las condiciones actuales del Centro Procesador Carnico Espartaco, obteniendo
un orden de prioridad en funcién de la solucién de problemas.

4. I|dentificar los Peligros existentes en las diferentes etapas del proceso de produccién de

la Jamonada Especial

El trabajo quedd estructurado de la siguiente forma:

Capitulo 1: Marco teérico.

En el presente capitulo se realiza una amplia revision de la literatura sobre el Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), la inocuidad en procesos de produccion de
alimentos y su relacion con la gestion por procesos. Posteriormente se exponen las
caracteristicas de la nueva Norma ISO 22000 estrechamente relacionada con los sistemas

HACCP. Finalmente se describe el surgimiento de la produccién de Embutidos.

Capitulo 2: Procedimiento para el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.
En este capitulo describen las diferentes etapas presentes en el procedimiento para el
analisis de peligros y puntos criticos de control y las posibles técnicas a utilizar en cada una

de ellas.

Capitulo 3: Aplicacion del procedimiento en el proceso de produccion de Jamonada

Especial en el Centro procesador carnico Espartaco.

En este capitulo se realiza la aplicacion del procedimiento propuesto en el capitulo Il, para lo

cual se escogié como objeto de estudio la elaboracién de la Jamonada Especial.
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En primer lugar se realiza una caracterizacion general de la organizacién donde se ejecuta
el proceso. Posteriormente se realiza una identificacion de las diferentes etapas en la
elaboracion de Jamonada Especial. Finalmente se identifican los peligros existentes en las

diferentes etapas del proceso de produccion de la Jamonada Especial.



Capitulo I.
Autor: Yasniel Migueles Alonso.

Capitulo I: Marco teérico.
1.1. Introduccién.

En el presente capitulo se realiza una amplia revision de la literatura sobre el Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), la inocuidad en procesos de producciéon de
alimentos y su relacion con la gestion por procesos. Posteriormente se exponen las
caracteristicas de la nueva Norma ISO 22000 estrechamente relacionada con los sistemas

HACCP. Finalmente se describe el surgimiento de la produccién de Embutidos.

1.2. La inocuidad en la produccion de alimentos.

A principios del siglo pasado (siglo XIX), tradicionalmente el control de los alimentos se
llevaba a cabo comprobando si la operacion o el proceso, cumplia con los requisitos
comerciales y las leyes vigentes. El personal encargado de controlar la calidad y los
inspectores que hacian cumplir las normativas legales, examinaban habitualmente la
operacion o el proceso para asegurarse de que se utilizaban Buenas Practicas de
Manufactura (GMP). El control de la Produccién de alimentos se basaba en dos pilares: la
inspeccion y el posterior analisis del alimento.

En el ano 1962, después de un largo tiempo de estudio, viendo que era necesario
facilitar el comercio internacional de alimentos y garantizar a los consumidores no solo
la calidad sino la seguridad e inocuidad de los mismos, en un trabajo conjunto la FAO y
la OMS crearon un Cdédigo con ese objetivo que se denomind “Codex Alimentarius” (del
latin: Codigo o Ley de los Alimentos)

Con el tiempo el Codex Alimentarius se convirti6 en una de las reglamentaciones mas
aceptadas y adoptadas en el mundo. Esto gracias a que posee una buena base
cientifica y que la correcta aplicacion de las normas de produccion, procesamiento,
empaque y traslado garantiza la seguridad e inocuidad en los alimentos. Ha permitido
minimizar (aunque no se ha eliminado totalmente el problema) el riesgo de
propagacion de enfermedades transmitidas por alimentos, ya que un concepto basico
del Codex enuncia que “un alimento no es nutritivo si no es inocuo”.

Por ejemplo, cada afio en Asia mueren unas 700 000 personas por enfermedades
relacionadas con el consumo indebido de alimentos o de agua, sin que por lo general hagan
noticia. Hay muchos mas casos de personas que sufren consecuencias de largo plazo por
los mismos motivos.

"El peso social que representan la muerte y la enfermedad de origen alimentario es muy
grande, pero una mas eficaz organizacién y comunicacién, tanto entre las autoridades de
toda la cadena alimentaria como con los consumidores, podria reducirlo considerablemente,

haciendo que el consumidor disponga de alimentos mas inocuos en todo el mundo", declara



Capitulo I.
Autor: Yasniel Migueles Alonso.

la Subdirectora General de la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), la Dra. Kerstin
Leitner, de Desarrollo Sostenible y Ambientes Saludables.

Por su parte, Hartwig de Haen, Subdirector General del Departamento Econdmico y Social
de la FAO, sefiala: "Existen demasiados peligros para la inocuidad del suministro mundial de
alimentos, desde el campo hasta la mesa. Las autoridades en reglamentacién de alimentos
de todo el mundo necesitan colaborar mas para reducir el peso de las enfermedades de

origen alimentario.

1.3. La orientacion a la gestion de los procesos de negocio en industrias de

alimentos.

En el caso particular de la produccién de alimentos, la gestién de los procesos debe contar
con un sistema que identifique y permita prevenir los posibles Peligros y Peligros presentes
en ésta, desde la recepcion de las materias primas y materiales hasta la entrega del
producto alimenticio al cliente.

El enfoque de mayor aceptacion en este sentido es el conocido como “Andlisis de Peligro y
Puntos Criticos de Control” (HACCP, del inglés “Hazard Analysis and Critical Control
Point”).

A continuacion se hara un andlisis del surgimiento y evaluacién de este sistema y sus

principios basicos.

1.3.1. El sistema de Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP).
El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), es un enfoque
sistematico para identificar Peligros y estimar los Peligros que pueden afectar la inocuidad

de un alimento, a fin de establecer las medidas para controlarlos.

Responsabilidades de la administracion

1l

Administracion de recursos

i

Gestion de Procesos

\ 4

Entrad —» Salida >

m—HSzZm=ro
mHzZm=—ro

=~

Desempeio, mejoramiento

Fig. 1.1. La Gestion por procesos y el ciclo PDCA.
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Por tratarse de un sistema que hace énfasis en la prevencion de los Peligros para la salud
de las personas, derivados de la falta de inocuidad de los alimentos, el enfoque esta dirigido
a controlar esos Peligros en los diferentes eslabones de la cadena alimentaria, desde la
produccion primaria hasta el consumo.
Esto le confiere la caracteristica de adelantarse a la ocurrencia de los Peligros y asi adoptar
los correctivos que permitan ajustar el proceso en el curso de éste y evitar que los alimentos
no inocuos lleguen a los eslabones siguientes de la cadena, incluido el consumo, con los
consecuentes efectos sobre la salud de la poblacién.
Principios
Este enfoque permite tanto a los responsables del manejo de una industria de alimentos sin
importar su tamafio o volumen de produccion, como a las autoridades oficiales encargadas
del control de los alimentos, disponer de una herramienta mas logica que el tradicional
muestreo y analisis de productos finales, para tomar decisiones en aspectos relacionados
con la inocuidad de los productos, al poder destinar sus recursos hacia el control de los
Peligros de contaminacién durante el proceso, mediante la aplicacion de las siguientes
actividades principales:

1. Identificar los Peligros, estimar los Peligros y establecer medidas para

controlarlos.

2. Identificar los puntos donde el control es critico para el manejo de la inocuidad del
alimento.
3. Establecer criterios de control (Limites Criticos) a cumplir en esos puntos criticos.

Establecer procedimientos para vigilar mediante el monitoreo al cumplimiento de
los criterios de control.
5. Definir los correctivos a aplicar cuando la vigilancia indica que no se satisfacen los
criterios de control.
6. Establecer procedimientos para verificar el correcto funcionamiento del sistema.
7. Mantener un sistema de registros y documentacién sobre el sistema.
La creciente aceptacion del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
alrededor del mundo por la industria, los gobiernos y los consumidores, ademas de su
compatibilidad con sistemas de aseguramiento de calidad, hace prever que el enfoque sera
en el siglo XXl el instrumento mas utilizado en el aseguramiento de la inocuidad de los

alimentos en todos los paises.
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Analisis de Peligros v Puntos Criticos de Control (HACCP): significado, beneficios v razones

para su uso.
Como HACCP, se conocen las siglas (en inglés) del Sistema de Analisis de Peligros y

Puntos Criticos de Control, tema que es hoy ineludible en cualquier conversacion relativa a
la inocuidad, produccién y comercio de alimentos y que tiene la connotacion del enfoque de
mayor aceptacién para asegurar la inocuidad de los alimentos y facilitar su comercio en todo
el mundo.

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) parece haberse
inspirado en las teorias sugeridas por Dr. W. Edwards Deming y otros, las cuales
comenzaron a transformar la calidad en las lineas de produccién —especialmente de
vehiculos- en la década de los 50 en Japdn, y dieron paso al desarrollo de sistemas de
Gestion Total de la Calidad (TQM), que apuntaba a mejorar la calidad de las manufacturas
al tiempo que reducian los costos de produccion.

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la inocuidad
de alimentos se abrié camino entonces, al ser desarrollado de una manera conjunta entre la
Administracion para la Aeronautica y el Espacio (NASA), laboratorios del Ejército de los
Estados Unidos y la compania de alimentos Pillsbury, quien hacia fines de los afios 60 y
comienzo de los 70, iniciaron su aplicacion en la produccidon de alimentos con
requerimientos de “cero defectos” destinados a los programas espaciales de la NASA, y
luego lo presentaron oficialmente en 1971 a la deliberacion durante la | Conferencia
Nacional de Proteccion de Alimento en Estados Unidos.

Luego de su debut, HACCP vio incrementar su aceptacion en ese pais en 1973 y 1974
como resultado del riesgo de botulismo en hongos enlatados, convirtiendo en rutinario su
uso en alimentos enlatados de baja acidez, hasta ser en afios sucesivos recomendados
como método de eleccion para asegurar la inocuidad de los alimentos, demostrando su
utilidad no sélo en grandes industrias sino en medianas y pequenas, locales de expendido,
ventas callejeras de alimentos y aun en cocinas domésticas.

HACCP representa sin duda, un cambio en la filosofia para la industria y las autoridades
regulatorias de alimentos, y provee a unos y otros un muy buen instrumento para asegurar
la inocuidad del alimento, para no tener que depender de la Peligrosa sensacion de
seguridad que ofrece el muestreo y analisis de productos terminados y permitir en cambio
identificar los Peligros inherentes en el producto para aplicar las medidas de control y asi
prevenir su ocurrencia.

Los beneficios de HACCP se traducen por ejemplo para quien produce, elabora, comercia o
transporta alimentos, en una reduccion de reclamos, devoluciones, reproceso, rechazos y
para la inspeccion oficial en una necesidad de inspecciones menos frecuentes y de ahorro
de recursos, y para el consumidor en la posibilidad de disponer de un mismo alimento

inocuo.
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Es mas, HACCP es compatible con sistemas do control total de la calidad, lo cual significa
que la inocuidad, calidad y productividad pueden ser manejados juntos con los beneficios de
una mayor confianza del consumidor, mayor lucro para la industria y mejores relaciones
entre todos quienes trabajan por el objetivo comun de mejorar la inocuidad y calidad de los
alimentos, todo lo cual se expresa en un evidente beneficio para la salud y la economia de
los paises.

Y por encima de las consideraciones que hacen importante al sistema HACCP para el
comercio internacional de alimentos, hay que reconocer su valor inestable para la
prevencion de las enfermedades transmitidas por alimentos, aspecto que resulta de
particular importancia para los paises en desarrollo que cargan con el peso de éstas y con la
limitacion cada vez mayor de sus recursos para el control de la inocuidad de alimentos.

La evolucién del sistema HACCP luego de casi tres décadas de aparecer en el escenario de
la inocuidad de los alimentos y de su exitosa implementacién en la industria de los alimentos
enlatados a mediados de los afios 70, ha tenido sus mayores desarrollos en la década de
los 90, con una aceptacion creciente tanto en el sector privado de la industria de alimentos,
como por parte de las autoridades regulatorias, estimulando mayor interés en la inocuidad
de los alimentos en el primer caso y un cambio en los enfoques tradicionales de inspecciéon
en el segundo.

Tal vez el hecho de mayor trascendencia en relacion con esto ultimo, se refiere a la reciente
expedicion en los Estados Unidos (julio de 1996), del reglamento sobre reduccion de
patogenos y HACCP en carne y aves, el cual modernizara un programa de inspecciéon de
estos alimentos que data de 90 anos, reglamento que sera aplicable a unas 6 200 plantas
de procesos de esos productos en el pais y a las de paises foraneos que exportan carne y
pollo a su territorio.

La Food an Drug Administration (FDA), entidad que regula los demas alimentos en ese pais,
expidié en diciembre de 1995 su regla final sobre HACCP en productos pesqueros, dando
un paso concreto en su intencion manifiesta de aplicar éste sistema en el control de todos
los productos bajo su responsabilidad

Recientemente la FDA, ha hecho una propuesta del reglamento para la aplicacién de
HACCP en frutas y vegetales como confirmacién de lo anterior.

Estos sucesos sin duda, desencadenaran un cambio fundamental en la inspeccion
reclamado tiempo atras por expertos del gobierno, la industria, la comunidad de
consumidores y organismos internacionales y dara la pauta para cambios semejantes en los
reglamentos de los demas paises.

Canada por su parte, introdujo en 19993mediante el esfuerzo conjunto con la industria
pesquera su programa Quality Management Program (QMP), una decisién que se considera
el primer programa obligatorio de inspeccion basado en HACCP en el mundo en virtud del

cual cerca de 2 000 planes HACCP han sido aprobados; ahora ese pais avanza en la
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implementacién de su Agriculture Canada’s Food Safety Enhancement Program (FSEP), un
sistema para el aseguramiento de la inocuidad de todos sus alimentos, que estimulan la
adopcion del enfoque HACCP.

En la Union Europea de la directiva DIR/93/43 EEC, establecio en 1993 las reglas generales
de higiene para los alimentos, sobre la base de los principios del sistema HACCP, lo cual
junto con el alto nivel de conocimiento de este y a su relacién con sistemas de calidad
basados en normas de la serie ISO 9 000(a diferencia de HACCP no obligatorias en la
Directiva), son algunas razones para que HACCP tenga gran acogida entre la industria de
alimentos y los gobiernos en esa comunidad.

La aplicaciéon de HACCP ha tenido notable desarrollo en el sector pesquero en especial en
Canada, Australia, Nueva Zelandia, Tailandia, Islandia, Dinamarca, Uruguay, Brasil,
Ecuador, Chile y Estados Unidos entre otros, paises que han logrado extraordinarios
progresos en su aplicacion para apoyar la exportacion de productos.

Tal vez el elemento clave que contribuye a la creciente aceptacion de HACCP, es que
apunta a prevenir los Peligros durante el procesamiento, en aquellas etapas identificadas
como Puntos Criticos de Control (PCC), asi que al ejercer control sobre estos, los problemas
de inocuidad pueden ser detectados y corregidos antes de que el producto esté listo para su
distribucion o consumo.

Asi, industria y autoridades no tienen que depender del analisis por muestreo de productos
finales, sistema que a diferencia de HACCP es mas reactivo que preventivo. En el (Anexo #

1) se muestra la terminologia relacionada con el sistema de calidad HACCP.

LAS VENTAJAS:
1. Es un planteamiento sistematico para la identificacion, valoracion y control de los
Peligros.
2. Evita las multiples debilidades inherentes al enfoque de la mera inspeccion y los

inconvenientes que presenta la confianza en el analisis microbioldgico.

Ayuda a establecer prioridades.

Permite planificar como evitar problemas en vez de esperar que ocurran para
controlarlos.

5. Elimina el empleo inutil de recursos en consideraciones extrafias y superfluas, al
dirigir directamente la atencion al control de los factores clave que intervienen en
la sanidad y en la calidad en toda la cadena alimentaria, resultando mas
favorables las relaciones costes/beneficios.

» los inspectores gubernamentales, el productor, el fabricante y el consumidor final del

alimento pueden estar seguros que se alcanzan y mantienen en él los niveles

deseados de sanidad y calidad, y
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» la Administracion puede dirigir sus esfuerzos hacia otros articulos y operaciones

sobre los que no se ejerce un control adecuado, con la economia que ello supone.

Por esa misma razén:

» El sistema es aplicable a todos los eslabones de la cadena alimentaria, desde la

produccién, pasando por el procesado, transporte y comercializacién, hasta la

utilizacion final en los establecimientos dedicados a la alimentacion o en los propios

hogares.

Asimismo, dentro del ambito empresarial se puede aplicar a otros aspectos distintos de la

seguridad de los alimentos (calidad del producto, practicas de produccion, etc.).

1.3.2. Prerrequisitos de programas.

Es uno o varios procedimientos o instructivos especificos a la naturaleza de los procesos y

actividades de una organizacién para controlar, mantener y/o mejorar condiciones

operacionales en materia de seguridad de alimentos. (Ver Fig. 1.2).

Principios HACCP

/

\

)

PRPs

/

\

Identificacion
de los peligros

Medidas de control
alo largo de la
cadena

/

Infraestructuras y
programas de
mantenimiento

\

Programas de
pre — requisitos
operacionales

Sistema de

Gestion HACCP

Plan HACCP

e Gestion de los PCC para
eliminar, prevenir o reducir los
peligros especificos inherentes
al producto.

Figura 1.2: Prerrequisitos de Programas HACCP.

1.3.3. HACCP y el sistema de gestion ISO 9 000.

Dos filosofias han tenido marcado suceso en la industria procesadora de alimentos en la

década actual y han determinado los cambios mas importantes frente a los aspectos de
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inocuidad y calidad en este sector: el Control Total de la Calidad (TQM) y el Sistema
HACCP, por lo cual el tener la mayor claridad sobre el significado y los propdsitos de uno y
otro enfoque, asi como entender la posibilidad de combinar su potencial, resultan de suma
importancia para los procesadores de alimentos en el mundo actual y despejan el panorama
para los organismos oficiales de control respecto de su papel frente a uno u otro.

El Control Total de la Calidad (TQM) como filosofia, fue desarrollado y es utilizado para
mejorar la calidad y reducir los costos de manufactura de los producto y es en si, un método
genérico cuyo propdsito apunta al aseguramiento de condiciones de calidad pactadas
contractualmente entre dos partes, de manera que sea segura, en espacial al comprador,
que el producto que adquiere mantiene siempre los requisitos pactados.

El Sistema HACCP, por su parte, es indudablemente un procedimiento que tiene como
propésito mejorar la inocuidad de los alimentos, ayudando a evitar que Peligros
microbiolégicos o de otro tipo, pongan en riesgo la salud del consumidor, lo que configura un
proposito muy especifico que tiene que ver con la salud de la poblacion.

La versatilidad de HACCP al permitir aplicar sus principios a diversas condiciones que
pueden ir desde un proceso industrial hasta uno artesanal, o a nivel de hogares o ventas
callejeras de alimentos por ejemplo, marca otra de las diferencias con los sistemas de
aseguramiento de la calidad.

El HACCP es coherente con el concepto, propdsitos y alcance de un Programa de
Aseguramiento de la Calidad, ya que aquel aplica a procesos en linea, estd dado para un
producto en particular, se enfoca en elementos claves, indica las medidas aplicables para
prevenir un peligro identificado, e incluye la evaluacion, prevencion, monitoreo y verificacién
de la efectividad del control.

En el quinquenio 2000 — 2005 la implementacion de sistemas de calidad basados en
HACCP se convirtié en una exigencia para las industrias alimenticias. Un ejemplo de esto
es el hecho de que el Comité del Codex Alimentarius, desde 1986, recomienda a las
empresas alimentarias la aplicacion de sistemas de autocontrol basados en estos
principios, y la Unién Europea, ante la llegada del Mercado Unico, el 1 de enero de
1993, con la libre circulacidn de mercancias, ha hecho preceptiva la implantacion y
mantenimiento por parte de los establecimientos de un sistema continuado de control
basado en la metodologia HACCP, comenzando por exigirlo sectorialmente en sus
Directivas verticales y, mas tarde, de modo general en todas las empresas del sector

alimentario que deseen comercializar sus productos dentro de ella.

1.4. 1SO 22000.
En el (Anexo # 2) se muestra una comparacién entre ISO 9000, HACCP, e ISO 22000.
El estdndar ha sido disefiado para cubrir todos los procesos realizados a lo largo de la

cadena de suministro, que afectan tanto directa como indirectamente a los productos
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que consumimos. Esto permitird que todas las organizaciones integrantes de la cadena
estén cubiertas por un “Paraguas” comun, en forma de un Sistema de Gestion de
Seguridad Alimentaria facil de comprender, implantar y auditar.

ISO 22000 (ver Fig. 1.3) se constituye como la norma de referencia a nivel internacional
para que las organizaciones establezcan una herramienta de gestion efectiva que les
permita mitigar los riesgos de seguridad alimentaria. Esto les permitira reducir costes
gracias a la aplicacién de unos sistemas de gestion mas eficientes y actuaciones de mejora

continua en las actividades de la organizacion.

Aproximacion al Sistema de Gestion . —

-

Comunicacion interactiva

IS0 3000 a lo largo de la cadena alimentaria

Principios HACCP

Control de procesos

Frogramas de pre-requlsitos

Fig. 1.3. Fundamentos de la Norma ISO 22000.

1.5. ¢ Por qué ISO 220007

La globalizacién ha hecho que los productores de alimentos y las grandes cadenas de
distribucion tengan que buscar suministradores fuera de las fronteras tradicionales con el
objetivo de resultar mas competitivos. Esto ha provocado como resultado la proliferacion
de nuevos estandares dentro de la cadena internacional de suministro de alimentos. El
hecho de la ausencia de un unico estandar comun y verdaderamente reconocido a nivel
internacional, provoca que cada uno de esos esquemas particulares sea considerado como
de ambito superior por la organizacion y el pais que lo promueve. Los suministradores, en
consecuencia tienen que hacer frente a costes y tiempos innecesarios, ocasionados
por las multiples auditorias realizadas a lo largo del afio por los organismos de auditoria.
Este estandar puede ser considerado como una herramienta de gestién que liga la
Seguridad Alimentaria a los procesos de negocio y promueve que las organizaciones
analicen con detalle los requisitos de sus clientes, definan sus procesos y los
mantengan perfectamente controlados. Asi mismo se facilita que las organizaciones

puedan integrar sus Sistemas de Gestiéon de la Calidad y de Seguridad Alimentaria. La
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Norma esta disefiada para su posible aplicacién en cualquier organizacién que opera
dentro de la cadena alimentaria, tanto de manera directa como indirecta,
independientemente de su tamafio y complejidad, proporcionando la transparencia
necesaria en todas las operaciones, procesados y transacciones realizadas sobre los
productos alimentarios, desde su origen en el campo / granja, hasta su llegada al
consumidor final.
El Alcance esta focalizado en las medidas de control que deben ser implantadas para
asegurar que los procesos realizados por la organizacibn cumplen con los requisitos
de seguridad alimentaria establecidos por los clientes asi como los de caracter legal.
Los tipos de organizaciones en la cadena alimentaria a los que les puede aplicar este
estandar son aquellos que estan directa o indirectamente implicados en una o mas
etapas de la cadena, independientemente del tamafio y complejidad de la organizacion.
Esta norma mejora de la transparencia a través de la cadena alimentaria ya que
representa un sistema comun para todos los “actores” de la cadena:

- Productores primarios

- Fabricantes de piensos compuestos

- Procesadores de alimentos

- Transportes

- Almacenamiento

- Catering & restaurantes

- Materiales de envasado

- Agentes de limpieza y desinfeccién

- Ingredientes y aditivos

- Proveedores de servicios

- Fabricantes de equipamientos

1.6. Surgimiento de la industria de embutidos.

Los embutidos son carne procesada para su conservacion con mecanismo empleados para
protegerlos contra los microbios y otros agentes responsable de su deterioro, permitiendo su
futuro consumo, estos deben mantener un aspecto, sabor y textura apetitoso asi como su
sabor originar.

Nuestros antepasados no podian levantarse por la mafiana todos los dias con la
despreocupacion de tener la comida sobre la mesa. Puede que en verano si pudieran de
vez en cuando permitirse ese lujo, pero durante el crudo invierno las cosas eran muy
distintas, sobre todo durante la glaciacion. Tan importante como buscar alimento es saber
conservarlo para tiempos peores y asi poder llegar vivos hasta entrada la primavera. Si todo
ha ido bien durante el verano-otofio y se han acumulado reservas suficientes, seguramente

que si se levantaran con la seguridad de que ese dia tendrian un buen asado.
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La carne ha sido durante muchos afios parte especial de la dieta de los habitantes de la
cultura occidental, y es el platillo principal en la mayoria de las culturas occidentales;
Existiendo diferentes tipos de carne como la carne de res, cerdo, pollo, etc., entre estos
diferente tipo de carne encontramos los musculos (carne), érganos como los sesos, el
higado, etc. EI musculo o carne es el tejido que realiza las funciones de movimiento y
soporte del animal. Para el humano es simplemente parte de su naturaleza carnivora, de
hecho en los principios de la humanidad, el hombre era un gran cazador aunque sabemos
que el hombre ha evolucionado al grado de domesticar animales para el consumo propio.

Se desconoce cuando se comenzé a almacenar y conservar alimentos para poder ingerirlos
sin que se estropearan. Aunque los cazadores-recolectores se desplazaban buscando
alimento y mejores refugios, la necesidad verdaderamente acuciante comenzé durante el
neolitico. A partir de esta época, el aumento de la poblacién obligdé a utilizar la agricultura y
la ganaderia como sostén de las sociedades, con lo que habia que almacenar grandes
cantidades de alimentos para los tiempos de escasez. Los excedentes de las buenas
cosechas se intercambiaban con otros productos de pueblos lejanos, haciéndose el
comercio cada vez mas importante.

El secado, ahumado, curado y salado han sido procesos de conservacion muy comunes
desde tiempos muy remotos. Segun las zonas geograficas se utilizaban unos u otros, pues
no es lo mismo intentar secar carne o pescado en Africa que en el norte de Europa, donde
ahumaban mas los alimentos. En Mesopotamia era comun el secado y en las zonas
costeras la salazén.

La conservacién por el frio, solo se puede practicar en regiones en las que la mayor parte
del ano las temperaturas son bajas. Durante el invierno las provisiones se conservan muy
bien al aire libre, si se colocan lejos de los animales carnivoros. También se utilizaban
cavidades en el suelo helado o grutas naturales.

El secado se realizaba al aire libre, al sol 0 en un lugar cerrado bajo la accién del sol. En las
regiones articas de América se realizaba el secado de la carne de cérvido y luego se
reducia a polvo.

El ahumado, de todo tipo de animales, no ha sido tan frecuente como el secado. Las zonas
donde mas se ha realizado son en Europa, América del Norte y Polinesia. Consiste en
colocar colgados los restos de los animales bajo una hoguera que despida mucho humo. Y,
por ultimo, el salado, estaba muy restringido a las zonas costeras o lugares donde existieran
depdésitos de sal.

Por otra parte, son muy importantes los recipientes para poder conservar los alimentos. Los
graneros aparecieron durante el neolitico y consistian, como ya sabéis, en una construccion
aislada e independiente. Los silos se realizaban a nivel del suelo o por debajo del mismo y
eran impenetrables para roedores e insectos. En el Egipto prehistorico ya se utilizaban. Los

fondos de algunas cuevas, donde hacia mas frio, también se utilizaban, asi como fosas
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cavadas en el suelo y tapadas después con piedras para protegerlas de los animales. Secar
la carne y plantas al aire libre sujetadas a postes era lo mas frecuente. Esto en cuanto a
construcciones. También los recipientes de la vida diaria eran sumamente importantes,
tantos los permeables (cestos, cajas, arcas...), como los impermeables. En éstos ultimos
fue basica la invencion de la ceramica, pero ya antes se utilizaba el cuero o la madera para
fabricar recipientes que soportaran liquidos.

¢, Por qué nos gusta la carne?, basicamente se debe a que en los principios de la humanidad
el hombre era principalmente herbivoro, conforme fue evolucionando descubrié que
satisfacia sus necesidades alimenticias al consumir carne, al paso del tiempo descubrié que
la carne brindaba mayor cantidad de nutrimentos que las frutas y verduras y entonces fue
cuando la carne paso a ser parte importante de la dieta del hombre, los antropdlogos han
descubierto que el hombre comenzé a domesticar animales desde 9000 anos antes de

Cristo siendo la res domesticada alrededor del afio 6550 a. C. y el cerdo 7000 afios a.C.
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1.7. Conclusiones del capitulo.

e El estudio realizado sobre los aspectos tedricos relacionados con el Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control permitié ratificar que es indudablemente un
procedimiento que tiene como propdsito mejorar la inocuidad de los alimentos, ayudando a
evitar que peligros microbiolégicos o de otro tipo, pongan en riesgo la salud del consumidor,

lo que tiene que ver con la salud de la poblacién.

e Productos diferenciados necesitan materias primas diferenciadas. Nuestro medio
ambiente tiene la capacidad natural de posibilitar la produccion de materias primas de
calidad diferenciada, pero es necesario establecer sistemas que aseguren su clasificacion y

diferenciacion.

e Llevar registro de la vida del producto nos permite conocer fielmente las caracteristicas del

mismo y amar un historial sobre el cual sacar conclusiones y tomar decisiones.
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Capitulo II: Procedimiento para el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

2.1 Introduccion.

En este capitulo describen las diferentes etapas presentes en el procedimiento para el
analisis de peligros y puntos criticos de control y las posibles técnicas a utilizar en cada una
de ellas. (Ver anexo # 3).

A continuacién se describen cada una de sus etapas.

2.2. Etapa I: Preparacion.
2.2.1. Compromiso de la direccion.

En todo esfuerzo para el mejoramiento de procesos se necesita del apoyo y el liderazgo de
la alta direccion, de lo contrario el proyecto fracasa. Una vez vencida esta etapa se procede
entonces a la creacion de equipos con especialistas que seran los encargados de identificar

y caracterizar el proceso previamente seleccionado

Creacion de Equipos.
Cuando se forma grupos o equipos de trabajo, estos pasan por diferentes etapas, una es la

de unirse como grupo con un objetivo, pero he aqui que cada persona tiene un concepto
diferente de como debe cumplirse el objetivo, una percepcion de lo que pasard y cémo
pasara. Las personas, en esta etapa, tienen cierta tensioén, expectacion por lo que pasara y
también por el desconocimiento de los otros.

Equipos HACCP
En el caso particular de el disefio de un sistema de calidad basado en el analisis de peligros

y puntos criticos de control(HACCP), la creacion del equipo HACCP es un paso vital en el
éxito de la aplicacién, se debe definir claramente en la primera reunion: integrantes y
funciones. Esta es una magnifica oportunidad para motivar a los empleados en lo que sera
su responsabilidad frente a la marcha del HACCP, en una cultura de trabajo en equipo
donde el esfuerzo colectivo y el aporte del conocimiento, habilidades y experiencia sera
factor contribuyente en el éxito del plan.

Sera necesario entonces designar un jefe de equipo y otros integrantes que representen las
diferentes areas: Produccioén, control de calidad, Mantenimiento, Laboratorio, en funciéon de
las posibilidades de la empresa y teniendo en cuenta la influencia de la composicion del

equipo en el tipo de plan ha ser desarrollado.

2.2.2. Diagnéstico de los procesos.
El diagndstico de los procesos de produccién puede hacerse atendiendo a diversos criterios.
Lo primero seria buscar la existencia en la empresa de algun diagnostico previamente

realizado, que sea estadisticamente confiable y que tenga vigencia.
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En el caso particular del disefio del sistema HACCP, puede realizarse un estudio sobre la
aplicacion de Buenas Practicas de Manufacturas BPM), o un diagndstico de los

Prerrequisitos del Analisis de Peligros.

2.3. Etapa lI: Identificacion y comprensién del proceso.

2.3.1. Técnicas para el registro y mapeo de procesos.
A continuacién se describen un conjunto de técnicas ampliamente utilizadas en la
identificacion y mapeo de procesos.

Diagrama de flujo OTIDA.
Para hacer constar en un grafico todo lo referente a un trabajo u operacién resulta mucho

mas facil emplear una serie de cinco simbolos uniformes, que conjuntamente sirven para
representar todos los tipos de actividades o sucesos que probablemente se den en cualquier
fabrica u oficina. Constituyen, pues, una clave muy comoda, inteligible en casi todas partes,
que ahorra mucha escritura y permite indicar con claridad exactamente lo que ocurre
durante el proceso que se analiza. Las dos actividades principales de un proceso son la

operacion y la inspeccién, que se representan con los simbolos siguientes (Ver Anexo # 4).

Diagrama de recorrido.

Este diagrama se utiliza en conjunto con el OTIDA. Viene a ser un plano de la fabrica o taller
hecho mas o menos a escala, con sus maquinas, puestos y zonas de trabajo indicados en
sus respectivos lugares. A partir de las observaciones hechas en la fabrica se trazan los
movimientos de los materiales, piezas o productos objeto de estudio, utilizando algunas
veces los simbolos de los cursogramas para indicar las actividades que se efectuan en los

diversos puntos de parada.

Diagramas de flujo de decisiones (DD).
Un diagrama de flujo, conocido también como diagramacién légica o flujo de decisiones, es

una herramienta de gran valor para entender el funcionamiento interno y las relaciones
entre los procesos de la empresa.

Los diagramas de flujo representan graficamente las actividades que conforman un proceso,
asi como un mapa representa un area determinada. Algunas ventajas de emplear los
diagramas de flujo de decisiones son analogas a las de utilizar mapas. Por ejemplo, tanto
los unos como los otros muestran coémo se adaptan en forma conjunta los diferentes
elementos. Otra ventaja consiste en que nos sirve para disciplinar nuestro modo de pensar.
La comparacién del DD con las actividades del proceso real hara resaltar aquellas areas en
las cuales las normas o politicas no son clara o se estan violando, son un elemento muy
importante en el mejoramiento de los procesos de la empresa, muestran claramente la areas

en las cuales los procedimientos confusos interrumpen la calidad y la productividad. Dada
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su capacidad para clarificar procesos complejos; los Diagramas de Flujo facilitan la
comunicacion en estas areas problema.

Un caso particular de Diagrama de flujo de decisiones es el funcional, donde las actividades
y puntos de decisibn se grafican teniendo en cuenta el departamento o entidad

administrativa en que tienen lugar.

2.3.2. Estandarizacion de procesos.

Con frecuencia los procesos no estan documentados; la estandarizaciéon de los
procedimientos de trabajo es importante para verificar que todos los trabajadores, actuales y
futuros, utilicen las mejoras formas para llevar a cabo actividades relacionadas con el
proceso (26). Cuando cada persona lo realiza en forma diferente, es muy dificil, si no
imposible, efectuar mejoramientos importantes dentro del proceso. La estandarizacion y
documentaciéon de los procesos es, ademas, el requisito niumero 1 para optar por la
certificacion 1ISO 9000. Los estandares también establecen los limites de autoridad vy
responsabilidad, siendo la base para el disefio de los perfiles de cargo tanto del personal
que interviene en procesos de fabricacion como en los de gestién econémico- financiera y
contable, etc. (Procesos de Empresa)

2.4. Ciclo PDCA en la gestion de los procesos.

Siguiendo el ciclo DEMING PDCA (Planear, Hacer, Chequear y Actuar) se detalla a
continuacion la Etapa 3 del Procedimiento para la gestion de procesos en industrias

procesadoras de alimentos.

2.4.1. Etapa lll a) Planificar

Definir alcance del estudio.

Cuando se es principiante en HACCP quizas conviene ser cautelosos y evitar el desarrollo
de un plan ambicioso, pues resulta mejor completar un plan simple que pueda ser ampliado
posteriormente, que uno muy complejo que tal vez nunca finalice.

Descripcion del producto. Uso esperado.

Sera necesario asegurarse de una descripcion precisa del producto y conocer detalles sobre
su composicion, proceso y potenciales consumidores. Se debera recoger informacion
relacionada con:

» Nombre del producto

Caracteristicas importantes

Uso esperado

Tipo de envase/embalaje

Vida de anaquel

V V V V VY

Lugar de venta
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» Instrucciones de manejo en la etiqueta.

Diagrama de flujo del proceso.
Se recomienda hacer uso de un diagrama de bloques que represente las diferentes etapas

de fabricacion del producto. Se debe utilizar ademas un Diagrama de flujo del material

OTIDA, ya que este contiene un mayor numero de detalles.

2.4.2. Etapa lll b) Hacer.

b1) Analisis de peligros.

Considerando un paso clave en la aplicacién de Analisis de Peligro y Puntos Criticos de
Control (HACCP), ésta actividad incluye la identificacién de los peligros significativos que
pueden ocurrir en las etapas del proceso de un alimento, significancia basada en la
estimacion de la severidad o sea las consecuencias para la salud del consumidor y en el
peligro, entendido como la probabilidad de contaminacion, crecimiento o supervivencia en el
producto.

Se debera estar seguro de que todos los peligros — entendidos como tales los agentes
bioldgicos, quimicos o fisicos (Anexo # 5) que pueden contaminar un alimento — han sido
identificados, lo que permitira asi prescribir las medidas de control efectivas para reducir o
eliminarlos.

Antes de proceder al analisis de los peligros, conviene tener en cuenta la necesidad de
agotar las siguientes etapas:

» Definir los términos de referencia: es decir si el analisis cubrira peligros microbiolégicos
tan solo, o también de otros tipos.

» Descripcion del producto: la composicion, estructura, procesamiento, empaque, vida util,
condiciones de almacenamiento y distribucién, son todos detalles que facilitan el
analisis de peligros.

» Elaborar un diagrama de proceso y del flujo del producto en el mismo: permite identificar
sitios y rutas de posible contaminacion.

Todos estos factores seran decisivos para determinar el peligro y la severidad de un peligro
potencial, el cual puede tener por ejemplo una alta probabilidad de ocurrencia (peligro), pero
una consecuencia (severidad) poco relevante, con lo cual su significancia es baja. La tabla

2.1 permite recoger la informacion resultante del trabajo en equipo.

Etapas Peligros Medidas de Control

Tabla 2.1. Peligros y medidas de control.

Si adaptamos éstos conceptos al ejemplo de un producto lacteo, encontrariamos que un

peligro podria ser la presencia de Lactobacillusspp, y el peligro de que éste se presente en



Capitulo II.
Autor: Yasniel Migueles Alonso.

el producto es alto; no obstante su severidad (consecuencia) es baja, con lo cual no seria

considerado como un peligro significativo.

b2) Determinacion de los Puntos Criticos de Control.
Los Puntos Criticos de Control (PCC) definidos como las etapas, practicas, procedimiento,

procesos o fase de una operacion en la cual la pérdida de control puede traducirse en un
peligro inaceptable para la salud del consumidor, seran aquellos puntos del proceso donde
estara centrada la atencion durante el mismo para asegurar la inocuidad del alimento.

Los Puntos Criticos de Control (PCC) definidos en el analisis, seran aquellos puntos del
proceso en los que la aplicacion de una medida de control elimina o reduce el peligro hasta
un nivel aceptable, es decir hasta donde no signifique un problema de salud para el
consumo. Un buen analisis de peligros nos facilitara determinar las etapas realmente criticas
para la inocuidad del producto, ya que en la practica lo deseable es mantenerlos en un
minimo, tal que sea posible dar la maxima atencion a las medidas preventivas esenciales
para la inocuidad.

Algunos de los PCC comunes en procesos de alimentos

» Enfriamiento rapido.

Coccion.

Mantenimiento en caliente.

Pasteurizacion.

Cloracién del agua/hielo.

Adicion de acidulantes.

Adicion de sal.

YV V. V V V V VY

Sellado de envases.

» Recalentamiento.

La determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC), por ser considerado el “corazén”
del Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP), es un trabajo que requiere
una labor exhaustiva, y tener el conocimiento y experiencia para no omitir ningun Punto
Critico de Control (PCC) o para considerar otros que realmente no lo son.

Para un adecuado analisis de peligros, el Codex Alimentarius ha propuesto una
herramienta muy util, que es el arbol de decisiones (Ver anexo # 6) que permite por medio
de preguntas y respuestas, llegar con relativa facilidad a determinar los puntos realmente
criticos en el proceso.

Instrucciones para el uso de arbol de decisiones.
El arbol debe considerarse un instrumento de ayuda para la determinacién de los Punto

Critico de Control (PCC) en algunos Planes HACCP, no el instrumento infalible y valido en
todos los casos. Recuerde que la flexibilidad y el sentido comun son las condiciones basicas

para una aplicaciéon mas racional de HACCP.
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Como es obvio, el arbol de decisiones se usa luego de concluido el analisis de peligro y su
uso esta previsto para aquellas etapas donde se identificaron peligros significativos.
Primeramente comenzamos aplicando las preguntas del arbol en el orden especificado, a
cada uno de estos peligros, siguiendo la secuencia de acuerdo a las respuestas que se
obtengan.

La determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC), por ser considerado el “corazén”
del Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP), es un trabajo que requiere una
labor exhaustiva, y tener el conocimiento y experiencia para no omitir ningun Punto Critico
de Control (PCC) o para considerar otros que realmente no lo son.

Para un adecuado analisis de peligros, el Cdédex Alimentarius ha propuesto una herramienta
muy util, que es el arbol de decisiones (Ver Anexo # 6) que permite por medio de preguntas
y respuestas, llegar con relativa facilidad a determinar los puntos realmente criticos en el

proceso.

P1. ; Existen medidas de control en ésta etapa?

Si la respuesta es Sl, debemos ir a la P2. Si la respuesta es NO, se deduce que si no hay
medidas preventivas, no hay peligros y por tanto la etapa no seria un PCC. Conviene
formularse la pregunta suplementaria: ¢El control en esta etapa es necesario para la
Inocuidad? Si la respuesta es Sl, quiere decir que hay algun peligro que fue omitido en el
analisis y sera entonces necesario modificar la etapa, el proceso o el producto mismo. Pero

si la respuesta es NO, la etapa no es en definitiva un PCC.

P2. ;La etapa ha sido disefiada para eliminar 6 reducir la probabilidad de un peligro
hasta un nivel aceptable?
Si la respuesta es Sl, la etapa se considera un PCC. Si la respuesta es NO, debemos ir a la

pregunta siguiente.

P3. ¢Puede la contaminacion con el peligro aparecer o incrementarse hasta niveles
Inaceptables?

La respuesta demanda combinar la informacion proveniente del analisis con la experiencia
practica del proceso en el lugar especifico, para evaluar si puede haber contaminacion
cruzada, si el ambiente o los equipos pueden contaminar el alimento, o si el efecto sumado
de estos fendmenos se puede presentar en etapas siguientes.

Si la respuesta es NO, la etapa no es un PCC. Si la respuesta es Sl, se formula la siguiente

pregunta.



Capitulo II.
Autor: Yasniel Migueles Alonso.

P4. ; Una etapa siguiente eliminara 6 reducira el peligro hasta un nivel aceptable?

Si la respuesta es Sl, la etapa no es un PCC vy la aplicacion de arbol concluiria para ese
peligro y se pasaria a aplicar en el siguiente, pero si la respuesta es NO, la etapa es un
PCC.

Una manera util de simplificar el uso del arbol de decisiones, es el uso de un formulario en
el que aparecen las respuestas al arbol de decisiones para cada etapa del proceso y en

cuya ultima columna se concluyen cudles con PCC (Tabla 2.2).

Etapa Peligros Medidas de Control | Respuestas al | PCC
Arbol de
Decisiones

P1 P2 P3 P4

Tabla 2.2. Determinacion de PCC.

Se debe tener en cuenta, que hay procesos en los cuales es posible eliminar los peligros en
un PCC, como seria el caso de la pasteurizacion a los tiempos y temperaturas indicados, de
un producto Lacteo; en otros procesos no obstante, sélo sera posible reducir el peligro hasta
niveles aceptables como seria el caso de la refrigeracion que impide el crecimiento de
microorganismos presentes en un alimento, pero no los elimina del mismo.

Una distincion importante, es la que debe hacerse entre lo que es un Punto Critico de
Control (PCC) y un Punto de Control (PC), el que es entendido como etapa del proceso en

la cual la pérdida de control no implica un peligro significativo para la salud. (fig. 2.1)

PCC PC

¢, Si pierdo el control, es probable que un

peligro significativo para la salud ocurra?

PCC PC

Fig. 2.1 Arbol de decisiéon de Puntos de Control o PCC
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b3) Definiciéon de los Limites Criticos.

Una vez que los Punto Critico de Control (PCC) han sido determinados, es necesario definir
los criterios de control con base en los cuales las medidas preventivas se pondran en
ejecucion, criterios también conocidos como Limites Criticos (LC), los que marcaran la
diferencia entre lo aceptable y lo inaceptable para la inocuidad del alimento, lo que quiere
decir si estamos dentro o fuera de control.

Hay que destacar que un Limite Critico estara asociado a un factor medible que cumpla dos
caracteristicas: la de poder ser vigilado rutinariamente y la de producir un resultado
inmediato para decir en el curso del proceso cuando se ésta a punto de perder el control, y
poder tomar con oportunidad las acciones que eviten fallas de inocuidad en el alimento. Se

propone usar la tabla 2.3 para que el equipo HACCP recopile la informacion.

Medidas
PCC Peligros Preventivas/ Limites Criticos

correctivas

PCC 1 Para prevenir:

Para corregir:

Tabla 2.3. Limites criticos.

b4) Monitoreo de Puntos Criticos de Control.

El monitoreo constituye la vigilancia mediante observacion, medicion y analisis sistematico y

periodico de los Limites Criticos en un PCC para asegurarse de la correcta aplicacion de las

medidas preventivas y de que el proceso se desarrolla dentro de los criterios de control

definidos, es decir es la seguridad de que el alimento se procesa con inocuidad

continuamente.

En tal sentido, el monitoreo debe cumplir con los propdsitos fundamentales de:

» Garantizar la vigilancia del PCC en el proceso.

» Detectar rapidamente una pérdida de control en un PCC de manera simple, mediante
un resultado rapido.

» Proporcionar la informaciéon con la oportunidad necesaria para su uso proactivo en la
toma de acciones correctivas y con fines de documentacion y verificaciones del sistema.

Cuando no es posible el monitoreo continuo, es importante establecer intervalos

suficientemente confiable para realizarlo a fin de mantener el proceso bajo control, para lo

cual puede ser util también el control estadistico del proceso. De ésta manera se puede

encontrar por ejemplo, que en el almacenamiento en frio de la carne, sea suficiente

monitorear la temperatura del equipo de frio cada 4 horas.
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Al ser una condicién esencial del monitoreo la de generar resultados rapidos para la toma de
decisiones (acciones correctivas), el analisis microbioldgico tendra escasa utilidad en la
aplicacion de éste principio; en cambio el monitoreo de la temperatura durante la distribucion
(transporte/expedido) de la carne, sera de suma utilidad por la posibilidad de tomar
decisiones en linea si el monitoreo indica que se esta por salir de los limites criticos, o
simplemente se ha perdido el control de éstos.

Monitoreo de PCC
L. Criticos Monitoreo
Método Frec. Resp.

PCC

Tabla 2.4. Modelo para establecer Monitoreo.

b5) Establecer un sistema de registros y documentacién.
Quizas una de las diferencias marcadas entre un enfoque sistematico lo es HACCP vy los

sistemas tradicionales de control, radica en la utilidad de la informacion derivada de su
aplicacion, para servir no sélo como soporte documental de las acciones ejercidas para
controlar los PCC, sino como instrumento para la toma de decisiones al poder ser usada con

caracter proactivo para anticiparse a la ocurrencia de los peligros.

b6) Establecer las acciones correctivas
Cuando los resultados del monitoreo indican una desviacién por fuera de los Limites

Criticos en un PCC, procede la toma de acciones correctivas, pero como filosofia de HACCP
tiene fundamento en prevenir la ocurrencia de los peligros, es légico deducir que las
acciones correctivas tendrian que ser definidas antes que nada para evitar desviaciones de

los Limites Criticos, es decir para no perder el control en un PCC.

Tipos de Acciones Correctivas

Tipo Accion Responsable
1. Para prevenir
desviaciones

2. Para corregir
desviaciones

b7) Establecer procedimiento para la verificar el Plan HACCP.
Esta etapa desarrolla un punto trascendental de la aplicacion de HACCP, donde tanto la

empresa a la cual cabe la responsabilidad de garantizar la inocuidad de sus alimentos,

como la autoridad oficial a quien compete la responsabilidad de controlar los planes de
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garantia de la inocuidad desarrollados por el productor, evaltan el funcionamiento del Plan
HACCP y el cumplimiento de lo prescrito en la documentacion que lo soporta.

La verificacion adquiere asi una doble utilidad tanto para el procesador que tiene con este
instrumento la confirmacién sobre la producciéon inocua de sus productos; pero la tiene
también para la inspeccion oficial al permitirle reorientar sus politicas de control y buscar
una mayor eficiencia en el cumplimiento de su compromiso de velar por la inocuidad de los
alimentos para consumo de la poblacién.

En especial para las autoridades encargadas del control, la verificacion sera el eje de toda

su actuacion en lo que a actividades regulatorias se refiere.

La verificacion de un Plan HACCP puede ser llevada a cabo a dos niveles:

Interna, ejecutada por los responsables del funcionamiento del Plan, es decir la propia
empresa.

Externa, practicada por las autoridades regulatorias 6 contratada por la propia empresa para
contar con una evaluacion objetiva e independiente del funcionamiento del Plan.

Los objetivos de la verificacién sea esta interna o externa, se considera que son los mismos
ya que en cualquier caso pretenden evaluar el desarrollo del Plan y su efectividad, asi como
también su cumplimiento.

Hoy se reconoce que un eficaz método para conducir la verificacion es del tipo auditoria,
similar al empleado en sistemas de aseguramiento de la calidad y en concreto, a la auditoria
de conformidad, que es quizas la mas adecuada en el caso HACCP, puesto que enfoca en
la inspeccion detallada de las operaciones para estimar su concordancia con lo establecido

en el Plan HACCP y en los registros que lo documentan.
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2.5. Conclusiones del capitulo.

e Se definen las etapas del procedimiento para el sistema de analisis de peligros y puntos

criticos de control a utilizar dentro de la organizacién objeto de estudio.

e Se identifica la responsabilidad y compromiso de la alta Gerencia de la organizacion con
respecto a los procesos de mejoramiento en especifico para la aplicaciéon del procedimiento

para el Analisis de Peligros y Puntos criticos de control de alimentos.

e Se establece la importancia de la creacion del equipo de trabajo (Grupo HACCP) como
fase vital para la aplicacion del procedimiento y logros de los objetivos trazados, asi como la

identificacion de las técnicas y herramientas para el registro y mapeo del proceso.

e Se disefa la etapa de planificacion y verificacion donde se establecen todas las
actividades para lograr la implantacién de un sistema de Analisis de Peligros y Puntos

criticos de control.
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Capitulo lll: Aplicacion del procedimiento en el proceso de producciéon de Jamonada

Especial en el Centro Procesador Carnico Espartaco.
3.1 Introduccién.

En este capitulo se realiza la aplicacion del procedimiento propuesto en el capitulo Il, para lo
cual se escogié como objeto de estudio la elaboracién de la Jamonada Especial.

En primer lugar se realiza una caracterizacion general de la organizacion donde se ejecuta
el proceso. Posteriormente se realiza una identificacion de las diferentes etapas en la
elaboracion de Jamonada Especial. Finalmente se identifican los peligros existentes en las

diferentes etapas del proceso de produccion de la Jamonada Especial.

3.2. Caracterizacion del Centro de procesador carnico Espartaco.

El Centro Procesador Carnico Espartaco, es de subordinacion de la Empresa Agropecuaria
Espartaco, su domicilio social se encuentra en el Batey Espartaco perteneciente al
municipio de Palmira provincia de Cienfuegos, Cuba.

Este centro tiene la proyeccién de cumplir su objeto social o razén de ser:

Producir y Comercializar derivados del proceso de industrializacién de productos carnicos,
cumpliendo las regulaciones vigentes por el Ministerio de la Industria Alimenticia, en peso
moneda nacional.

El volumen de produccion anual en miles de pesos: 1 236.0.

3.2.1 Destino de la Produccién o clientes fundamentales:
e Empresas Azucareras
¢ Granjas Agropecuarias.
o El Batey.
3.2.2 Mision:
Satisfacer con productos carnicos y sus derivados las demandas del cliente, en surtido,

calidad y cantidad, expresada mediante el respeto por nuestros clientes y entorno.

3.2.3 Vision:

Los productos carnicos prevalecen en la Comercializadora del MINAZ, garantizando la
distribucion a las entidades del sector en especial al apoyo de la zafra azucarera; las
utilidades garantizan una alta preparacion y motivacion de la fuerza de trabajo, consolidando

el sistema de control material y financiero.

3.2.4 Relacién de los productos que se producen:

e Jamonada Especial.
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Jamon Visking.

Jamon Mixto de cerdo y pollo.

Jamon Mixto de cerdo y MDM.

Jamonada MDM vy grasa.

Masas de croquetas.

Ahumados.

Hamburguesas.

La plantilla de cargos actuales de esta area puede ser apreciada en la tabla 3.1.

Trabajadores Cantidad de Grupos comprendidos en
Agrupados por Cargos Trabajadores por cada cargo
cargo
Técnicos 4 Xl, X, VI
Obreros 4 v
Servicios 4 I, 1l
Total 12

Tabla (3.1) Plantilla de Cargo y Trabajadores relacionados con el Centro Procesador

Carnico Espartaco.

Fig. 3.1 Calificacion de la Fuerza de Trabajo en el Centro Procesador Carnico Espartaco.

Porciento que Representan segun su
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Edad Promedio

O universitarios
B Tec. Medios
O Obreros Calif.
O12°

mo°

me°

Fig. 3.2 Edad Promedio de la Fuerza Laboral del Centro Procesador Carnico Espartaco.

3. 3. Preparacion.

3. 3. 1. Compromiso de la direccién y creacion del grupo de trabajo.

Se realizaron reuniones previas con el director y el subdirector del Centro Procesador
Carnico Espartaco donde finalmente se presentd un proyecto de investigacion que fue
aprobado de mutuo acuerdo entre ambas partes.

Se hizo necesaria la creacién de un equipo de trabajo (5 integrantes), con vasta experiencia
dentro de la Empresa y con conocimiento amplio de los procesos sobre los cuales se va a
realizar el estudio.

El grupo de 5 trabajadores quedé conformado por los trabajadores de la direccion de

produccion y direccion técnica.

Miembros del equipo HACCP

» Director de Produccion
Técnico “C” Procesos Industria Alimento (E.P).
Técnico “C” Procesos Industria Alimento (E.P).

Responsable del laboratorio.

YV V V V

Técnico “B” Analisis de Alimentos.

3.3.2. Descripcion del proceso y Diagnéstico.
Descripcién General del Proceso Tecnoldégico de la fabricaciéon de Jamonada

Especial.

Los principales Ingredientes y Materias Primas utilizados en este proceso, en dependencia
de las formulas empleadas para la elaboracion del producto son los siguientes:

% Carne de Cerdo Deshuesada: 25Kg.
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« Preparado de Jamonada: 1.75 Kg.

/
0‘0

Disolvente (agua): 12.58 Kg.

DS

» Almidon de maiz (Maicena): 5 Kg.
» Nitrito de sodio: 6 Kg.
Tripolifosfato de sodio: 0.19 Kg.

DS

R/
0.0

*

» Sal comun: 0.85 Kg.

L)

Las materias primas carnicas se reciben recién obtenidas del deshuese o provenientes de
las neveras de refrigeracion luego de ser inspeccionadas por el control veterinario y
reinspeccionado por el control de calidad, siendo pesadas segun son recibidas.

Las materias primas no carnicas se inspeccionan antes de realizar el pesaje de estas segun
férmulas, se reciben del area de pesaje dosificados y en envases aprobados por la entidad
sanitaria.

Las materias primas carnicas se muelen en discos con orificios de 10 mm de grosor. Se
prepara la salmuera en recipientes plasticos o inoxidables.

Se mezclan y amasan las materias primas carnicas molidas y la salmuera hasta que la
masa alcance textura uniforme en la revolvedora .Después de mezcladas correctamente se
envasan en recipientes (cajas plasticas) aprobados por las autoridades sanitarias para ser
refrigeradas durante 72 Horas.

Posteriormente la masa ya macerada se vierte en la embutidora y se procede al llenado de
las tripas natural, previamente cerradas por un extremo con clip metalico o con cordel se
mantiene la adecuada presion de la masa para evitar la inclusion de aire; seguidamente se
ata el otro extremo y se colocan en posicién horizontal o vertical en los carros y cestas
disefiados para ser escaldados a 70 ° C pues el producto puede ser escaldado o ahumado.
Cuando la pieza alcanza en su interior los 70 ° C se saca y se introduce en agua, se realiza
el refrescamiento por ducha o inmersién en agua a temperatura ambiente, se aplica
duchado intermitente luego se trasladan al area de refrescamiento hasta que la
temperatura alcance 30x 5 °, se traslada hacia su area final pasando para su conservacion
a una temperatura entre 2 y 8°

Equipos y medios que intervienen en el proceso:

¢ Revolvedora

e Molino

e Embutidora

e Tacho.

e Termdmetrode-10a40°C

e Termometro pincha carne hasta 120° C

e Bascula de 500 Kg. maximo.

e Bascula de 150 Kg.
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e Reloj.

Diagnéstico inicial

En reunion con el grupo de trabajo, se determiné la realizacion de un diagnédstico de calidad
en el cual, se analizaron los principales problemas relativos a todo lo que pudiera atentar
contra la implantacién de un sistema, para la determinacion de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control.

A continuacién presentaremos los principales problemas que se determinaron:

Diagndstico basado en los pre-requisitos para la implantacién del sistema HACCP en
el Centro Procesador carnico Espartaco.
En el afio 2007 (Abril) el Centro Nacional para la Inspeccién de la Calidad en la industria

Alimenticia (CNICA) realizé un diagndstico basado en los prerrequisitos para la implantacion
del sistema HACCP. Al comienzo de esta investigacién (Febrero, 2009), el equipo de trabajo

decidio revisar y actualizar dicho diagndstico, el cual se muestra a continuacion:

Inspeccién a las materias primas y materiales:

» Se confeccioné un manual donde se establece como efectuar las inspecciones
periddicas a las materias primas y materiales, pero no se planted la obligacion del
area de control de la calidad de inspeccionar todos estos productos cuando llegan a
la fabrica, tampoco el manual define el procedimiento para su aceptacion y rechazo

después de la inspeccidn, ni los métodos de inspeccion que se emplearan.

Mantenimiento preventivo:

» No existe un programa para el mantenimiento preventivo para la inocuidad.

Capacitacion:
» Existe un programa de capacitacion para directivos, técnicos y obreros en materia

de calidad e inocuidad, pero no se le esta dando cumplimiento.

Compra de materias primas y materiales:

» No existe el procedimiento escrito que norme como tiene que efectuarse la
contratacion, recepcion y traslado de la materia prima hasta la fabrica, o hasta el
almacén de esta no siempre cumple lo establecido en el reglamento para la calidad
en el MINAL en lo relacionado con la participacion que tienen que tener las areas de

calidad, comercial y juridico en le contratacion de las materias primas.
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>

Se reciben materias primas y materiales sin certificado de conformidad y cuéndo
estos llegan con los productos por lo regular no tienen la informacién necesaria para
conocer sobre sus principales caracteristicas de calidad.

Procedimiento para la rastreabilidad de los productos:

No se cuenta con las indicaciones que garanticen el poder efectuar la rastreabilidad
de los productos desde su formulacion hasta que son empacados; y poder realizar
en caso necesario su recogida luego de salir de los almacenes de la fabrica y

encontrarse en la red comercial.

Requisitos para el cumplimiento de las buenas practicas de higiene:

>

No existe un procedimiento que indique acerca de las buenas practicas de higiene a
cumplir por todo el personal con el acceso a las areas productivas y sobre los
aseguramientos de recursos que se necesita para cumplir con estas buenas

practicas.

Disposicion de productos no conformes:

>

No se cuenta con un procedimiento que indique acerca del tratamiento que se da a
estos productos para evitar su utilizacion dentro de la industria o a su salida a la red

comercial.

Responsabilidades y autoridad para la inocuidad:

>

No estan definidas por escrito las interrelaciones que tienen que existir entre las
diferentes areas de la empresa para asegurar la inocuidad de los productos, y la

autoridad que para ellos tienen en cada una de estas.

Edificios e instalaciones:

>

Se utiliza una misma area para despachar al mismo tiempo productos carnicos
crudos y cocidos.

Las uniones de las paredes con los pisos y techo no son abovedadas

En varias areas de la fabrica se observé la acumulacién de agua en el piso por
desnivel, en este por no tener la debida inclinacién hacia los desagues.

La disposicion de las areas permite que el personal de las que procesan productos
crudos pase a areas de productos cocinados lo que de hecho ocurre.

En el area de deshuese de las piezas carnicas se utilizan tablas de madera.
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>

Existen areas donde es necesaria la climatizacién para el buen desempeﬁo. del
proceso, y no cuentan con equipos para esto.

En varias de las areas productivas donde es necesario que las lamparas cuenten con
protectores contra explosiones se observo la no existencia de estos.

Insuficiente iluminacion de algunas areas interiores.

Neveras con pisos deteriorados.

Equipos y utiles de las areas productivas:

>
>

Falta de pintura en equipos tecnoldgicos.

Equipos construidos con materiales no adecuados observandose afectaciones en su
superficie interior.

Falta de instalaciones para limpiar y desinfectar utensilios de trabajo.

Cajas plasticas con productos situados directamente sobre el suelo.

No existen las instalaciones adecuadas para efectuar el rapido refrescamiento de los
productos cocidos.

Recipiente para desechos carnicos no sefializado, sin tapa y en mal estado

No estan sefalizados los depédsitos a emplear para los subproductos.

No estan confeccionadas las NIC de los procesos tecnolégicos, por lo que el control
a los mismos se efectua aplicando un manual de inspeccion que especifica las

caracteristicas a controlar.

Servicios de higiene y aseo personal:

>

YV V V V V VY

No existe en el area productiva instalaciones adecuadas para efectuar la limpieza y
desinfeccion de las manos.

Escasez de servicios sanitarios y lavamanos en la taquilla.

No existen pediluvios ni lababotas.

Habitos de higiene personal:

Se observaron a obreros usando aretes.

Trabajadores que no usan correctamente el gorro.

No son utilizados los depédsitos con agua clorada en algunas areas para la
desinfeccion de las manos.

Se acude a las areas de servicios sanitarios y al comedor usando la ropa protectora.

Algunos trabajadores vienen y van a sus casas con ropa higiénica.

Limpieza y desinfeccion de equipos e instalaciones:

>
>

Violaciones de la norma de limpieza y desinfeccién.
No estan definidas responsabilidades para efectuar la inspeccién y supervision de

las normas de limpieza y desinfeccion.
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Compras:

» No existe un procedimientos escrito para la realizacion de la compra de materias
primas y materiales, por lo general estas se aseguran mediante contratos con los
suministradores, pero se comprobd que algunos de estos contratos no incluyen las
normas y especificaciones de calidad que deben cumplir, asi como los métodos de
muestreo y ensayo a aplicar para el control de la aceptacion.

» No siempre se efectua la inspecciéon de entrada a todas las materias primas vy

materiales que se reciben en la fabrica.

Area de laboratorio:
» No existen algunos de los recursos, materiales que son necesarios para efectuar a
los productos carnicos las determinaciones de humedad, PH, contenido de grasa,

proteinas y analisis microbioldgicos.

Transporte:

» La mayoria de los vehiculos para la transportacion no cuenta con los equipos de
refrigeracion, estos tampoco disponen de estantes para situar los productos.

» Los productos vendidos a organismos no reunen los requisitos requeridos.

» [En ocasiones se transportan productos crudos con productos cocidos.

3.4. Etapa ll: Identificacion y comprensién del proceso.

3.4.1 Registro y mapeo del proceso de produccién de Embutidos.

Se realizé un Diagrama de Flujo General que ilustra el proceso productivo de toda el
Centro Procesador Carnico Espartaco, desde la Recepcion del Ganado menor, Sacrificio,
deshuese y uno especifico del area Objeto de Estudio donde se muestra el proceso de

fabricacion de Jamonada Especial en la linea de Embutidos ( ver anexo # 7).

3.4.2. Examen critico y generacion de soluciones.

Se realizé un examen critico por parte del grupo de trabajo con el objetivo de analizar si el
Centro Procesador Carnico Espartaco se encontraba en condiciones de implantar un
Sistema de Andlisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP).

Para este fin se realizé una tormenta de ldeas, que no solo tiene en cuenta la elaboracion
de Jamonada Especial sino a todo el Centro que por ser un Centro Carnico implica que todo

peligro que no se detecte o corrija desde la misma recepcion, sacrificio y deshuese del
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ganado menor, resulte un peligro de contaminacion en la linea de elaboracion de Jamonéda

Especial. Para lo cual se tomaron los principales problemas existentes, tales como:
» Problemas organizativos y de direccion.

Problemas constructivos de la fabrica.

Mal estado técnico de los equipos.

Medios y utensilios de trabajo inadecuados.

Baja capacitacién en materia de HACCP.

Falta de compromiso del personal con el trabajo de la empresa.

Insuficiente personal directo a produccion.

Escasos equipos y medios de trabajo.

Condiciones de trabajo desfavorables.

Incumplimiento de las normas de proceso.

El laboratorio no cumple con las condiciones necesarias.

Inestabilidad de la Materia Prima (Carnica y no carnica).

YV V.V V V V V VYV VYV V VYV VY

Problemas con el mantenimiento preventivo.
Los resultados de la Tormenta de Ideas fueron presentados utilizando un diagrama Causa
— Efecto por el método PEM — PEM (Planta, Entorno, Método, Personal, Equipamiento y
Materiales). Este diagrama se encuentra detallado en el anexo # 8.
Para darle orden de prioridad a los problemas detectados con vistas a su posible solucién,
se utilizdé el método Delphi (anexo # 9). Los expertos definieron que se le debe dar
solucion a los problemas siguientes:

» Problemas organizativos y de direccion.
Problemas constructivos de la fabrica.
Mal estado técnico de los equipos.
Baja capacitacién en materia de HACCP.

Incumplimiento de las normas de proceso.

YV V V VYV VY

Problemas con el mantenimiento preventivo.

Problemas organizativos y de Direccion.
Al existir problemas organizativos y de direccion surge un gran obstaculo para la correcta

implantacién de este sistema de Calidad.
La fuerte influencia y ejemplo que ejerce la direccién sobre toda la empresa es y sera
siempre un factor importante para el cumplimiento de todas las medidas organizativas e
Higiénico — sanitarias que permitiran la obtencion de productos inocuos.
Para darle efectividad a este objetivo es necesario cumplimentar una serie de medidas
como son:

» Chequeo continuo del correcto cumplimiento de las BPM.

> Control constante sobre los Puntos Criticos de Control.
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» Inspeccionar periddicamente la documentacion del sistema HACCP (Modelos de
monitoreo...).
» Aplicar sanciones a todo el que incumpla con el registro de posibles errores

detectados en los Puntos Criticos de Control.

Problemas constructivos de la Fabrica.
Los problemas constructivos impiden el buen desempefio de la fabrica y la bioseguridad.

Dentro de estos problemas se encuentran el mal estado de los pisos, techos y azulejos de
las paredes, por lo que se propone el siguiente disefio:

PAREDES Y TECHOS: Para la construccion de los techos de las diferentes areas se

recomienda usar laminas de acero inoxidable, hierro galvanizado, fibra de vidrio o PVC.
Cuando son de mamposteria, se recomienda emplear una terminacién con pintura sintética.
Las paredes de mamposteria deben estar cubiertas de azulejos de calidad industrial. Las
uniones entre azulejos deben rellenarse con cemento blanco y polvo de marmol.

SALA DE DESHUESADO: Se recomienda que esta sala sea climatizada, para garantizar la

calidad de las materias primas con la cual se elaboran todos los productos.

Las mesas deben ser totalmente construidas en acero inoxidable, o con tapa de acero
inoxidable y base de tubos galvanizados, y las soldaduras tendran tratamiento de pintura
galvanizada en frio.

Los diferentes cortes y la clasificacion de la carne se hacen sobre planchas de nylon o
teflon. Para evitar accidentes, estas planchas deben fijarse a la mesa con angulos o pinchos
de acero inoxidable.

BODEGA DE ESPECIAS, CONDIMENTOS, ADITIVOS, MATERIALES DE EMBALAJE,
ETC.:

Se requiere un area climatizada (15 a 18°C) para el almacenamiento de tripas sintéticas y

materiales de embalaje, con control de humedad relativa ambiente, proxima al 70-75 %.
Debe estar construida con pisos facilmente lavables, paredes lisas, buena iluminacion y

renovacion de aire.

Falta de Capacitacion.
Se hace imprescindible el completo conocimiento del Analisis de Peligros y Puntos Criticos

de Control por parte de todos los implicados en la empresa, de esto depende el éxito de la
implantacién del sistema HACCP.

Por lo que se recomienda una intensa capacitacion desde los obreros hasta los dirigentes.
De esta forma preparar y concientizar a todo el personal en funcién de obtener grandes

logros en la implantacion de este Sistema de Calidad.



Capitulo lll.
Autor: Yasniel Migueles Alonso.

Incumplimiento de las nhormas de procesos.
Partiendo de la falta de capacitacién surge este problema que afecta grandemente el

cumplimiento de las BPM (Buenas Practicas de Manufactura) y POE (Procedimientos de
Operacion Estandar), trayendo consigo una baja garantia de que los productos que se
obtienen en la fabrica son totalmente inocuos.

Para esto se recomienda un mayor control por parte de la direccion de la empresa sobre
los obreros y técnicos que incumplan con las normas de procesos, y se recomienda crear un
mecanismo que ayude a concientizar a todo el personal sobre la importancia de las BPM y
POE.

Mantenimiento preventivo.
El no realizar un correcto mantenimiento preventivo a todos los equipos de la fabrica implica

grandes peérdidas por roturas que pueden ser evitadas, demoras en los procesos productivos
y en muchos casos interrupciones en la produccion.
Por lo que se recomienda hacer hincapié en el mantenimiento de los equipos existentes.

Mal estado de los equipos.
El estado de los equipos que intervienen en el proceso productivo ejercen gran influencia en

la obtencién de alimentos inocuos, el estar oxidados y con mal funcionamiento o
sencillamente no poseer una tecnologia avanzada que favorezca la produccién de mayores
volumenes de productos cérnicos de gran calidad, impide a esta empresa una exitosa
implantacién del sistema HACCP.

Por lo que se recomienda: una nueva adquisicion de equipos y que en la compra se exija de
estos representantes una responsabilidad mayor que la de una simple venta; por ejemplo:

» puesta en funcionamiento del equipo, bajo su responsabilidad, de preferencia
realizada por un técnico competente que instruya al personal acerca del
funcionamiento y mantenimiento correctos.

» suministro de todos los manuales.

» suministro de los principales repuestos (stock minimo) para el funcionamiento del
primer afio de trabajo.

» Apoyo técnico, que muchas veces se puede obtener por técnicos vinculados a las
firmas vendedoras de maquinaria o0 materiales de embalaje.

Los Expertos evaluaron estos problemas teniendo en cuenta cuales eran mas factibles a
solucionar en menor plazo, y cuales tenian mayor importancia e incidencia en el proceso de
aplicaciéon del HACCP, los resultados de la aplicacion de este método se pueden ver en el

anexo 9.
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Etapa lll Ciclo PDCA.

3.5. Planificar.

3.5.1. Definir Alcance.

Se decidio realizar el estudio para los peligros Fisicos, Quimicos y Microbiolégicos. Este
comienza en etapas realizadas desde la recepcion del ganado menor en el area de
sacrificio. Esto no se realizé con el objetivo de enfrascar la investigacion o analisis de
peligros de estas areas pues se sale de los limites previamente identificados, o sea, dichas
etapas pertenecen a procesos anteriores a la elaboracion de embutidos. No obstante debe
ser de estricto y debido conocimiento por parte de la organizacion los peligros y medidas de
control en todas las etapas desde la recepcidn del ganado menor hasta la obtencion del

producto final listo para su distribucién y consumo.

3.5.2. Descripcion del producto y uso esperado. Caracteristicas principales.

Nombre de la Empresa y Area donde se produce; Centro procesador carnico Espartaco.

Especificaciones Organolépticas.

Aspecto Externo: Embutido en tripa de colageno o artificial no comestible, grapada,

amarrada en los extremos.

Forma, tamaifo, Superficie: Forma cilindrica, tamafio mediana o gruesa segun tripa

utilizada. Superficie lisa, limpia, con pliegues en los extremos debido al amarre. Se admiten

ligeras rugosidades

Color: Segun tripa (envoltura).

Aspecto Interno: Masa heterogénea de carne y grasa con pequefios y escasos cartilagos y

pellejos pudiendo presentar algunas oquedades de pequefio tamafio (no mayor de 3 mm)

Superficie: lisa

Color: Ocre rojiso con zonas de color intenso.

Olor: Predomina el olor a carne de cerdo, aroma pronunciado, tipico de las carnes de
cerdos curadas y escaldado.

Sabor: A la mezcla de carne de cerdo curada y escaldada. Predomina el sabor del cerdo.

Salinidad entre ligera y moderada

Textura, Dureza y cohesividad: Firme al corte, buena ligazén entre los componentes

Facilidad al rebanado: Rebanables

Elasticidad, masticacion: Elasticos, masticabilidad entre media y alta

Jugosidad, grasosidad: Ligeramente jugoso y ligero graso
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Requisitos Fisico — Quimico

Requisitos Valores admisibles
Cloruros (%) Maximo 3
Humedad (%) 70 max.

pH 57-6.7
Nitrito 125 ppm max.

Requisitos Microbiolégicos.

El producto cumplira con las siguientes especificaciones microbioldgicas segun la NC 358:
04.

a) Determinacién de Salmonella Negativo en 25 g
b) Conteo de Coliformes totales <107 collg
c) Conteo de Coliformes fecales <10 col/g
d) Conteo de Staphylococcus aureus <10 ? collg
Higiene

El producto se elaborara de acuerdo a lo establecido en las regulaciones sanitarias vigentes
emitidas por los organismos autorizados, incluyendo las normas sanitarias de alimento. NC
143: 2002, NC 38-03-01:86, NC 38-01-01:86, NC 38-04-05:88

Envase, Embalaje.

Envase: Se utilizaran los envases previamente aprobados por las autoridades sanitarias. El

producto se envasara en tripa natural o artificial.

Embalaje: El producto se embalara en cajas plasticas o de carton. Cada envio de lote de

producto se entregara con su correspondiente certificado de conformidad.

Inspeccién de Aceptacion

Para la inspeccion de aceptacion se utilizara la Instruccion SCC 2.04.02.01:2004.

Método de Analisis

Para la evaluacién de los indices de calidad del producto terminado se emplearan los
meétodos de ensayo establecidos en las siguientes normas:

- NC 38-02-13: 91

- NC 38-02-10:88 y/o ISO 6888-1:99
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- NC 38-02-14:89

Transportacion, Almacenamiento y Conservacion.

Transportacion: El producto se transportara en camiones cerrados, refrigerados o no,
limpios, secos, libres de sustancias toxicas u otras que puedan alterar las caracteristicas
organolépticas del mismo.

El tiempo maximo de transportacion para el transporte no refrigerado sera de 4 horas.

La transportacion en carros no especializados se regira segun lo establecido por las
autoridades sanitarias.

Al transporte se le aplicara una limpieza y desinfeccién con productos quimicos autorizados.
La manipulacién se hara de forma tal que no afecte la integridad ni calidad del producto

segun lo establecido en la NC 455:06.

Almacenamiento y Conservacion: Los envases se colocaran sobre estantes de madera,
plasticas o acero inoxidable, con una separacion del piso de 15 cm y 60 cm de las paredes.
La altura de las estibas estara en dependencia del envase utilizado. La colocacién de las
estibas se realizara de manera que permita una correcta rotacion del producto. El producto
se almacenara a una temperatura de:

Refrigeracion: (Max. 6) 'C

Las condiciones de almacenamiento deben cumplir con lo establecido en las normas

sanitarias vigentes. NC 492:06.

Garantia del Productor.

Se garantiza la correspondencia del producto con las especificaciones de esta norma a
partir de la fecha de produccion, siempre que se cumplan los requisitos de transportacion,
manipulacién, almacenamiento y conservacion establecidos en esta norma por 90 dias
siempre que se afiada conservante y se utilice tripa impermeable o sellados en bolsas de

nailon al vacio, de no cumplir esos requisitos su garantia maximo 15 dias.

3.5.3 Diagrama del proceso

Teniendo en cuenta la descripcion del proceso en el epigrafe 3.3.2 y la observacién
continua, se realiz6 un diagrama OTIDA que se muestra en el (Anexo # 7).

3.6 Etapa Ill b) Hacer

En este epigrafe se realizan las diferentes etapas del Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control.
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b1) Analisis de peligros.

Como resultado de la aplicacion del procedimiento propuesto en el capitulo 2 se identifican
los Peligros (Fisicos, Quimicos, y Bioldgicos) de todo el proceso productivo desde la
Compra del ganado hasta el almacenamiento del producto final listo para su distribucion y
consumo como se muestra en el (Anexo # 10).

Es necesario aclarar que la actividad de Compra y Transportacion no forman parte del
proceso de produccion de Jamonada Especial pero por su influencia en la calidad de la

Materia Prima, fueron incluidas en este analisis (Tabla 3.2).

Clasificacion Descripcion

PCC en las actividades de Compra y ++ Seleccion y compra de los animales.

Transportacion.

Tabla 3.2. Puntos Criticos de Control del Proveedor.

Con las actividades de Sacrificio y Deshuese de Cerdo sucede algo similar; estas preceden
a la elaboracién de Jamonada Especial en el area de Embutidos. El producto final de estas
areas, pasa a ser la Materia prima fundamental en la elaboracién de la Jamonada Especial.
Un correcto funcionamiento de estas actividades esta estrechamente relacionado con la
calidad del producto. Por su importancia, estas actividades también fueron analizadas,

identificando sus Puntos criticos de control (Tabla 3.3)

Clasificacion Descripcion

+ Recepcién y pesaje
+ Estabulacion

_ +« Sacrificio y desangre
Relacionados con el proceso de . -
. % Evisceracion
sacrificio y deshuese de Cerdo _ o
¢ Oreo (inspeccion final)

+« Almacenamiento refrigerado

< Deshuese

Tabla 3.3. Puntos Criticos de Control en los procesos de Sacrificio y Deshuese
de Cerdo.

Luego se realizd varias sesiones de trabajo en equipo para la determinacion de los Puntos
Criticos de Control, utilizando el Arbol de Decisiones del CODEX ALIMENTARIUS. Los
resultados se muestran resumidamente en el (anexo # 11).

Los Puntos criticos del Procesos de elaboracion de Jamonada Especial son:
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Clasificacion Descripcion

.0

Relacionados con las Materias Primas «+ Carne de Cerdo.

-,

.0

Preparacion de la sal de cura

-,

.0

: » Coccion
Relacionados con las Etapas del proceso

’0

» Refrigeracion

+«» Transportacion

Tabla 3.4. Puntos Criticos de Control en el proceso de elaboracion de Jamonada

Especial.

Una vez identificados los Puntos Criticos de Control, se proponen los planes de monitoreo y
acciones correctivas que se muestran en el (anexo # 12).

El sistema se verificara a través de la toma de muestra sobre el producto final. Las
actividades de verificacion se relizan segun un programa preestablecido descrito en el plan
HACCP, o siempre que existan indicios de que puede haber cambiado el estado de
inocuidad del alimento

Entre estos indicios pueden mencionarse:

e Observaciones en la linea de produccion indican que posiblemente el PCC no esté
operando dentro de los limites criticos.

e Las revisiones de los registros sefialan una vigilancia inconstantes.

e | as revisiones de los registros indican que los PCC estan operando fuera de los limites
criticos de una forma recurrente.

e Quejas o rechazos del producto por parte de los consumidores.

3.7. Validaciéon de la implementaciéon del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control.

El Centro Procesador carnico Espartaco ha venido presentando problemas relacionados
con las ventas de Jamonada Especial, se han presentado devoluciones, reclamaciones,
cambio de destino, debido a que los productos no cumplen con las especificaciones de
calidad. Todo esto, ademas de ocasionar pérdidas para la empresa, atenta contra la imagen
de la misma y lo mas importante: pone en peligro la salud del consumidor.

Con la implementacién del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control,
dicha problematica se ha visto solucionada durante el trimestre evaluado (Febrero, Marzo y
Abril del afio 2009) ya que no se han producido quejas por parte de los clientes y se ha
logrado mayor estabilidad de mercado.

Prueba de ello son los resultados del analisis de laboratorio (determinacion fisico — quimico
y microbiologica del producto) lo cual reafirma lo planteado anteriormente ya que se

observa que los requisitos del producto se encuentran por debajo de los valores admisibles
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(ver tabla 3.5 y 3.6) mostrandose una leve disminucion de los valores obtenidos lo cual da

muestra que el producto obtenido es acto para el consumo de la poblacion.

Mes

Requisitos Fisico - Quimico | Febrero Marzo Abril

Cloruro % 24 2.3 2.3

Humedad % 65 65 65

PH 6.6 6.5 6.3

Nitrito 87 87 77

Tabla 3.5: Resultados del andlisis de laboratorio (2009)
Mes

Requisitos Microbiologicos Febrero Marzo Abril
Determinacion de salmonella -24 -23 -20
Conteo de coliformes totales 0.5x10? 0.2x 102 0.1x10?
(Collg)
Conteo de coliformes fecales 9 8 6
(Collg)
Conteo de Staphylococcus 0.2 x 102 0.1 x 102 0.1 x 102
aureus (Col/g)

Tabla 3.6: Resultados del analisis de laboratorio (2009)

Validado por: Laboratorio Central. Empresa provincial de la Industria Alimenticia.
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3.8. Conclusiones del Capitulo.

e Se cred y determind el equipo HACCP el cual se responsabilizé en gran medida del

analisis y deteccién de los posibles peligros y puntos criticos de control.

o Quedd6 demostrado que los principales Puntos Criticos a controlar son aquellos donde

existe la presencia de Peligros Fisicos, Quimicos y Bioldgicos.
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Conclusiones

1.

4,

El estudio realizado sobre los aspectos tedricos relacionados con el Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control permitié ratificar que es indudablemente un
procedimiento que tiene como propdsito mejorar la inocuidad de los alimentos,
ayudando a evitar que peligros microbioldgicos o de otro tipo, pongan en riesgo la salud

del consumidor, lo que tiene que ver con la salud de la poblacién.

El examen critico realizado, aplicando una tormenta de idea, diagrama causa — efecto y
el método de Delphi utilizando el software SPSS 11.0, con el objetivo de analizar si el
Centro Procesador Carnico Espartaco se encontraba en condiciones de implantar el
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control arrojéo como resultado que
se le debia dar solucion a :

e Problemas organizativos y de direccion.

e Problema constructivos de la fabrica.

e Mal estado técnico de los equipos.

e Baja capacitacion en materia de HACCP.

e Incumplimiento de las normas de proceso.

e Problemas con el mantenimiento preventivo.

El procedimiento utilizado permitié llevar a cabo la investigacién de una manera

organizada, proporcionando las técnicas apropiadas en cada etapa.

La implementacién del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
permitio:

» Corregir y prevenir los posibles riesgos de contaminaciéon en cada una de las etapas
del proceso de elaboracion de la Jamonada Especial, considerando incluso las
etapas relacionadas con el proveedor de la materia prima principal

» ldentificar Peligros, Limites Criticos y medidas correctivas, para las etapas del
proceso de fabricacién de la Jamonada Especial, constituyendo etapas de Peligros:

Relacionados con las materias primas:

e Carne de cerdo.

Relacionados con las etapas del proceso:

e Preparacién de la sal de cura.

e Coccion.
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e Refrigeracion.

e Transportacion
» Obtener un producto mas inocuo y mas adecuado para el comercio y consumo de la

poblacion, mayor estabilidad de mercado, aumentando el indice de satisfaccién del

cliente.
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Recomendaciones

1) Desarrollar el programa de capacitacion al personal del Centro Procesador Carnico
Espartaco en lo referente al sistema HACCP e ISO 22000.

2) Buscar posibles soluciones a los problemas detectados en el diagnéstico con vistas a
implementar exitosamente el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control.

3) Implementar el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en

los restantes productos que se elaboran en el Centro Procesador Carnico Espartaco
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Anexo # 1: Terminologia y Definiciones.

Definicion de términos utilizados en HACCP.

Terminologia

Definiciones

Accion correctiva.

Procedimiento a seguir con el proceso y el producto cuando ocurre una
desviacion de los limites criticos.

Accion preventiva.

Medida para eliminar las causas que podrian generar riesgos, se hace
mucho mas importante si este riesgo es un Punto Critico de Control
(PCC). Se relaciona con problemas potenciales mientras que la correctiva
con problemas existentes.

Analisis de peligro

Proceso de compilar y evaluar informacion sobre peligros, su severidad y
riesgo para decidir cuales son importantes para la inocuidad de los
alimentos.

Arbol de decisiones

Secuencia légica de preguntas formuladas en relacion con peligros
identificados en cada etapa del proceso, cuyas respuestas ayudan en la
determinacién de los puntos criticos de control (PCC).

Auditoria

Procedimiento sistematico para verificar que las actividades y resultados
cumplen con lo establecido en el plan HACCP.

Control (sustantivo)

Forma en que estan observando procedimientos correctos y cumpliendo
los criterios de control.

Control (verbo)

Tomar todas las acciones necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos.

Desviacion No satisfacciéon de un limite critico que puede llevar a la perdida de
control en un PCC.

Etapa Un punto, procedimiento, paso u operacion en la cadena alimentaria
desde la produccién primaria hasta el consumo.

Inocuidad Sinénimo de calidad sanitaria, como concepto que refiere a aptitud de un

alimento para el consumo humano sin causar enfermedad.

Limite critico

Valor absoluto a ser cumplido para cada medida de control en un PCC; el
no cumplimiento indica una desviacion que puede permitir que se
materialice un peligro.

Limite operacional

Valor mas estricto que un limite critico que puede tomarse como objetivo
para prevenir la ocurrencia de una desviacion. Se conoce también como
traget level.

Medidas de control

Medidas aplicadas para prevenir o eliminar un peligro en el alimento o
para reducirlo a un nivel aceptable.

Monitoreo Secuencia planificada de observaciones y mediciones de los limites
criticos u operacionales, para evaluar si un PCC esta bajo control.
Peligro Agente bioldgico, quimico o fisico con el potencial de causar un efecto

adverso para la salud cuando esta presente en el alimento en niveles
inaceptables.




Anexo # 1: Terminologia y Definiciones. (Continuacion).

Plan HACCP

Documento que define los procedimientos a seguir
para asegurar el control de la inocuidad del
producto en un proceso especifico, basados en los
principios de HACCP.

Punto Critico de Control (PCC)

Etapa del proceso en que es posible aplicar
medidas de control para prevenir, eliminar o reducir
un peligro hasta niveles aceptables.

Rango Intervalo que comprende los limites superior e
inferior dentro de los cuales se mueve un limite
critico.

Riesgo Estimacién de la probabilidad de que ocurra un
peligro.

Severidad Variacién en las consecuencias que pueden

resultar de un peligro.

Sistema HACCP

Enfoque cientifico y sistematico para asegurar la
inocuidad de los alimentos desde la produccion
primaria hasta el consumo, por medio de la
identificacién, evaluacion y control de peligros
significativos para la inocuidad del alimento.




Anexo # 2: Comparacion entre 1ISO 22000, ISO 9000 Y HACCP.

ISO 22000

ISO 9000

HACCP

Sistema de Gestién de
seguridad alimentaria.

Sistema de gestion de la
calidad

Principio 7
registros).

(Documentacién vy

Responsabilidad de Ia
Direccidn.

Responsabilidad de la
Direccion.

Gestion de Recursos

Gestion de Recursos

Establecimiento Equipo HACCP

Planificacion y realizacién
de productos seguros.

realizacién de productos

Principio 1-3 (Limites de peligros,
determinacion de Puntos Critico
de Control y de limites criticos).

Validacion, verificacion,
mejora del SGSA.

Medicién, analisis, mejora.

Principio 1-4
(Monitorizacion,
correctivas, verificacion).

acciones




Anexo # 3: Procedimiento para la gestion de procesos en industrias procesadoras de alimentos.

Etapal: Preparacion Etapa II: Identificacion y comprensiéon del EtDagi Irl)lérglilrc:
: proceso. sistema de
* Compromiso de . . calidad HACCP
la direccion. e Técnicas de registro de mapeo. L
-Creaciénde [ - IDEFO El ciclo PDCA
equipos. - Mapa de proceso para la gestion
e Diagnéstico de - Diagrama de Bloques de los
procesos. - AFD Procesos
- Tipos de -  OTIDA )
diagnosticos. __Recorrido Ill a) — Planificar
e Seleccion de e Diagrama de Flujo de decisiones. lll b) — Hacer. ’
procesos. - Diagrama Funcional Il ¢) — Chequear.
- Enfoque de ¢ |dentificacion de medidas de Il d) — Actuar.
seleccion. rendimiento.
, 3 Costo |
| 3 _Calidad !
! 3 Tiempo l
: - Establecer objetivos e indicadores. :
Memcccccccccccod—ooooTSTTTTTTTTTSSSSSSSSSSSSSSSSS=====S= T tece-aa- Y
[ll @)- Planificar | Il b)- Hacer —{ 1Il c)- Chequear [l d)- Actuar
- Definir - ldentificar -Verificar el - Aplicar acciones
alcance. peligros y correcto correctivas.
- Formar el medidas para funcionamiento. - Modificar procesos
equipo. prevenirlos. y plan HACCP.
- Descripcion - Determinar
del producto los PCC.
y uso - Definir los
esperado. limites
- Diagrama de criticos.
proceso - Disenar
(segun monitoreo de
alcance). los PCCy
definir
acciones
correctivas.
- Sistema de
registro

t

Mantenimiento v actualizacién del plan HACCP




Anexo # 4: Serie de Simbolos Uniforme para un diagrama de flujo OTIDA.

Simbolo

Descripcion

Operacion: Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento. Por lo comun la pieza, materia o producto del caso
se modifica durante la operacion.

Inspeccidn: Indica que se verifica la calidad, la cantidad o ambas.

Transporte : Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y
equipos de un lugar a otro

Depésito provisional o Espera: Indica demora en el desarrollo de
los hechos: por ejemplo, trabajo en suspenso entre dos operaciones
sucesivas, o abandono momentaneo, no registrado, de cualquier
objeto hasta que se necesite.

Almacenamiento Permanente: Indica depdsito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén donde se recibe o entrega mediante
alguna forma de autorizacion o donde se guarda con fines de
referencia.

O
—
)
N/

Actividades combinadas: Cuando se desea identificar que varias
actividades son ejecutadas al mismo tiempo o por el mismo operario
en un mismo lugar de trabajo, se combinan los simbolos de tales
actividades; por ejemplo: un circulo dentro de un cuadrado
representa la actividad combinada de operacion e inspeccion.




Anexo # 5: Tipos de Peligros Biolégicos, Quimicos y Fisicos, mas comunes en procesos de
fabricaciéon de Alimentos.

Tabla 1. Microorganismos y Pardsitos causantes de Riesgos Biolégicos.(1)
Riesgos Bioldgicos severos

Clostridium botulinum tipos A, B, E, y F
Shigella dysenteriae
Salmonella typhi; paratyphi A, B
Hepatitis Ay E
Brucella abortis; B. suis
Vibrio cholerae 01
Vibrio vulnificus
Taenia solium
Trichinella spiralis
Riesgos Bioldgicos Moderados (cobertura extensiva)(2)

- Listeria monocytogenes

- Salmonella spp.

- Shigella spp.

— Enterovirulent Escherichia coli (EEC)

- Streptococcus pyogenes

- Rotavirus

- Grupo de virus Norwalk

- Entamoeba histolytica

- Diphyllobothrium latum

- Ascaris lumbricoides

- Cryptosporidium parvum
Riesgos Bioldgicos moderados(Cobertura limitada)

- Bacillus cereus

- Campylobacter jejuni

- Clostridium perfringens

- Staphylococcus aureus

- Vibrio cholerae, non-01

- Vibrio parahaemolyticus

- Yersinia enterocolitica

- Giardia lamblia

- Taenia saginata
(1) Adaptado de Comision Internacional de especificaciones microbiologicas para
alimentos. (ICMSF) (1986).
(2) Aunque clasifican como riesgos moderados, complicaciones y secuelas pueden ser
severas en algunas poblaciones suceptibles de estos.




Tabla 2. Tipos de Riesgos Quimicos.

Reacciones quimicas naturales

- Mycotoxins (e.g., aflatoxin) en moldes

- Scombrotoxin (histamine) de descomposicion de proteinas.
- Ciguatoxin de marinos dinoflagelados

- Especie téxicas en forma de hongo.

- Toxinas de mariscos (de marinos dinoflagelados)
- Envenenamiento con mariscos Paralitico (PSP)

- Envenenamiento con mariscos Diarréico (DSP)

- Envenenamiento con mariscos Neurotoxico (NSP)
- Envenenamiento con mariscos Amnesico (ASP)

- Toxinas de Plantas

- Alcaloides Pyrrolizidine

- Phytohemagglutinin

Al agregar agentes quimicos
- Quimicos para la agricultura:
Pesticidas, fungicidas, fertilizantes, insecticidas,
antibioticos y crecimiento de hormonas.
- Polychlorinated biphenyls (PCBs)
- Industrial chemicals
- Sustancias prohibidas(21 CFR 189)
Directo
Indirecto
- Compuestos y elementos toxicos:
cinc, arsénico, mercurio, y cianuro
- Aditivos de la comida:
Directo — Limites permisibles bajo GMPs
Preservativos (Agentes del nitrito y sulfatados)
Saborizantes (Glutamato de monosodio)
Aditivos nutricionales (niacin)
- Aditivos de color:
Directos e indirectos
Quimicos usados en establecimientos(e.g., lubricantes, limpiadores,
Desinfectantes,
compuestos para limpieza, capas, y pinturas)
- Venenos o quimicos téxicos adicionados intencionalmente (sabotaje).




Tabla 3. Tipos de Riesgos Fisicos.(1)

Material

Lesion Potencial

Fuentes

Adornos de vidrio

Cortaduras, sangre, quiza
requiera cirugia para encontrar
O quitar

Botellas, frascos, luz,
utensilios, tapas para medidas

Madera

Corte, infeccion, ahogo por
asfixia; quiza requiera cirugia
para quitar

Del Campo, pallets, cajas,
edificios

Piedras, fragmentos de

Ahogo por asfixia, dientes

Del Campo, edificios,

metales. rotos, corte, infeccién; quiza maquinaria, alambres,
requiera cirugia para quitar empleados
Aislantes Ahogo por asfixia; a largo Materiales de construccion
plazo si es asbesto
Huesos Ahogo por asfixia, trauma Del Campo, procesamiento
inapropiado de planta
Plasticos Ahogo por asfixia, corte, Del Campo, materiales para el

infeccion; quiza requiera
cirugia para quitar

envase y embalaje, pallets,
empleados

Efectos personales

Ahogo por asfixia, corte,
dientes rotos; quiza requiera
cirugia para quitar

Empleados

(1) Adaptado de Corlett (1991).




Anexo # 6: Arbol de decisiones HACCP.

P1

P2

P3

P4

¢Existen medidas de control en ésta

S| Modificar etapa, proceso o el

producto
i

etapa?

sl NO =———>

¢El control en esta etapa es necesario

J

para la Inocuidad ?

probabilidad de un peligro hasta un nivel aceptable?

No es PCC

¢La etapa ha sido disefiada para eliminar 6 reducir la NO :> PARE

U U

NO SI |

> La etapa es PCC

Il

¢(Puede la contaminacion con el peligro aparecer o

incrementarse hasta niveles Inaceptables?

No es PCC u il

PARE & NO Sl

l

¢Una etapa siguiente eliminara 6 reducira el peligro hasta

un nivel aceptable?

—) NO 1

No es PCC

SI =)  pare




Anexo # 7: Diagrama de flujo del proceso de Sacrificio y deshuese.
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Anexo # 7: Diagrama de flujo del proceso de la Jamonada Especial.
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Anexo # 8: Causa — Efecto método PEM — PEM.

Personal Equipos

Medios y
utensilios _ 3
Co Falta de .
Indisciplina capacitacién inadecuados
laboral N E—
Personal
insuficiente Carencia de
«— medios de
Condic proteccién
I gn |c|:|ones Material
la g"a eSd Transito de inadecuado ——»p»
Inadecuadas area sucia a

&— limpia

Método

Falta
supervision por
los superiores

Incumplimiento de
las normas de
proceso

—

Falta de equipos
y medios

Documentacion
desactualizada

Deterioro Problema en la

elaboracion de

Climatizacion
insuficiente

Bafos y taquillas
alejadas
Limitacion
sobre las
inversiones

Planta Entorno

Limitacion en

funcioén de la

informacion del

producto
R
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Especial

No hay
suministro
estable

Material



Anexo # 9: Resultados de la aplicacion del Método Delphi, utilizando el software SPSS11.

Pruebas no paramétricas
Prueba W de Kendall

Rango
Rango Promedio

problema organizativo y 11.13
de direccion
problemas constructivos 10.88
de la fabrica
mal estado de los 9.04
equipos
medios y utensilios de 2.67
trabajo inadecuados
falta de capacitacion 11.46
falta de compromiso del
personal 5.33
falta de personal 6.50
falta de equipos y medios 4.67
de trabajo
falta de buenas 3.25
condiciones de trabajo
incumplimiento de las 11.29
normas de procesos
laboratorio inadecuado 3.33
inestabilidad de la 3.58
materia prima
problema con el 7.88
mantenimiento preventivo

Estadisticos de contraste

N 12
W de Kendall ,828
Chi-cuadrado 119,174
gl 12
Sig. Asintota. , 000

a. Coeficiente de concordancia de KENDALL
Ho: No hay comunidad de preferencia entre los expertos
H1: Existe comunidad de preferencia entre los expertos
Si Sig. Asintética < 0.05, se rechaza Ho, por lo que se acepta que existe comunidad de preferencia entre
los Experto



Anexo # 10: Analisis de Peligros en las areas de Sacrificio y Deshuese de Cerdos.

(1) (2) 3) (4) (5) (6)
Ingredientes Identifique ¢Hay algun Justifique su decision parala ¢ Qué medidas preventivas se pueden ¢Es este
/Etapa de peligros peligro columna 3. aplicar para prevenir los peligros paso un
Proceso potenciales, |significativo significativos? unto critico
controlados o en la e control?
aumentados en | seguridad (SI/NO).
esta etapa de los
alimentos?
(SI/NO)
1. Seleccion vy BIOLOGICO: Sl El comprador al seleccionar los|El comprador verificara que en el certificado que
compra de los|Animales animales puede no apreciar que uno de |tiene que emitir el servicio veterinario de la granja
animales. enfermos. estos esté enfermo. le exprese que estos animales son aptos para el
Quimico: consumo humano.
Residuos de Sl Aunque el comprador no tiene el control | Exigir el certificado con todos los datos requeridos S|
Medicamentos de la aplicacion de medicamentos, | del servicio veterinario de la granja
plaguicidas, etc, de los animales si
FISICO: NO pugde verificar que en el cer_tificado
emitido por el proveedor se refleje la no
existencia de este peligro
2. Pesaje BIOLOGICO:
NO No
QUIMICO: NO
FISICO: NO
BIOLOGICO: En una etapa posterior se elimina el
3Transportacion | Por el stress de NO stress en los animales.
los animales. No
QUIMICO: NO

FISICO: NO




4. Recepciéon / BIOLOGICO: Durante la transportacion algunos | Realizar la inspeccion de aceptacion a todos los
Pesaje. Por presencia de Sl animales pueden haber presentado |animales recibidos en la factura. Exigir Certificado
animales sintomas de enfermedad o haberse |de concordancia emitido por servicio veterinario.
enfermos, lesionado o pueden lesionarse durante | No permitir el maltrato de los animales durante la
lesionados y con la descarga. descarga.
inadecuadas Una mala higiene del corral en que se |Limpiar y encalar los corrales inmediatamente
condiciones alojen los animales recibidos puede |después de vaciado
higiénicas NO ocasionar la contaminacion de estos. Asegurar que existan corrales limpios y encalados Sl
Por aumento del disponibles para recepcionar los animales
estrés en los Aunque la no utilizacion de buenas
animales durante practicas durante la descarga puede
la descarga originar este peligro, existe una etapa
QUIMICO. NO posterior en que se controla el mismo
FISICO: NO
5. Estabulacién | BIOLOGICO: Si no se ha cumplido el tiempo de|Mantener el control sobre el tiempo de
Por no eliminacién estabulacién requerido no se elimina el | estabulacién establecido.
del stress en Sl stress en los animales y puede|No mantener a los animales en condiciones de
animales contaminarse la carne durante el|hacinamiento, ni maltratarlos. SI
enfermos. Sacrificio Inspeccion ante — morten a los animales que se
QUIMICO: NO van a sacrificar.
FISICO: NO
6.Pesaje BIOLOGICO:
NO
QUIMICO: NO No
FISICO: NO
7. Baho BIOLOGICO:
NO
QUIMICO: NO No

FISICO: NO




8. Aturdimiento |BIOLOGICO: El control realizado a esta operacion
Aumento del NO evidencia que es baja la ocurrencia de No
riesgo de muerte de los animales durante su
contaminante aturdimiento, lo cual de suceder puede
microbioldgico causar el peligro analizado por insuficiente
después del desangre del animal
sacrificio
QUIMICO: NO
FISICO: NO
9. Izaje BIOLOGICO:
NO
QUIMICO: NO
FISICO: NO
10 Sacrificio y BIOLOGICO: Sl Por no efectuarse la limpieza y desinfeccion | Asegurar la existencia de los cuchillos necesarios
desangre Contaminacion de la balona para realizar correctamente esta operacion
con el cuchillo. Por usar un mismo cuchillo para abrir la|Mantener las condiciones necesarias para efectuar
balona y cortar los vasos para obtener la|la limpieza y desinfeccion de la balona antes de
sangre abrirla
Por no contar con los medios necesarios | Asegurar los medios necesarios para la Sl
para efectuar regularmente la esterilizacion | esterilizacion de los cuchillos
de los cuchillos Mantener en esta operacién un personal
QUIMICO: NO capacitado en su realizacion
FISICO: NO
11. Escaldado Biolégico: SI Puede entrar agua sucia, contaminada al
Contaminacion interior del animal a través de la boca vy el S|

por el agua del
tanque.

orificio de la punalada.

Quimico: NO

Fisico: NO




12.Afeitado Biolégico: NO
Contaminacion Poco probable. Controlado por PR/DTD/08
por los utensilios
de trabajo, No
las manos y ropa Poco probable. Controlado por PR/DTD/05
del operario y
Por insectos. Poco probable. Controlado por PR/DTD/12
Quimico:
Contaminacién NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/09
por la linea aérea
Fisico: NO
13. BIOLOGICO:
Evisceracion. Contaminacion SI Mala operacion puede ocasionar el corte de | Mantener en esta operacion a un personal bien
Microbioldgica por las visceras o intestinos y contaminar la entrenado. Uso de utensilios adecuados.
Visceras e canal.
intestinos.
Por instrumentos NO
de trabajo, NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/08
Por el personal. NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/05 )
Por insectos Poco probable. Controlado por PR/DTD/12 Si
QuimICcO: NO
contaminacion por Poco probable. Controlado por PR/DTD/09
el lubricante,

pintura y oxido de
la linea aérea
FISICO: NO.




14. Corte De la|BIOLOGICO:

cabeza Contaminacién NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/08
con el cuchillo
QuimICO: NO
FISICO: NO
15. Bandeo BIOLOGICO:
Contaminacion NO Poca probabilidad de ocurrencia.
Microbiologica Controlado por PR/DTD/08
por Instrumentos
de trabajo, NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/05
Por el personal. NO Poco probable. Controlado por
Por insectos PR/DTD/012
QuiMico: NO
contaminacion Poco probable. Controlado por PR/DTD/09

por el lubricante,
pintura y oxido
de la linea aérea
FISICO: NO.

16.Limpieza seca | BIOLOGICO:
Contaminacioén

por Personal NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/05
Instrumentos NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/08
Insectos NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/12
Quimico:

contaminacion NO Poco probable. Controlado por PR/DTD/09

por el lubricante,
pintura y oxido
de la linea aérea
FISICO: NO




17. Limpieza |BIOLOGICO: Por el
humeda personal NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/05
Por la calidad de agua. NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/14
QUIMICO: Por la calidad
del agua. NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/14
Por la linea aérea. NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/09 No
FISICO: NO
18. Oreo, BIOLOGICO: Enfermedad En este punto la Inspeccion Veterinaria y de | Asegurar la inspeccion veterinaria.
inspeccion del animal. S| | Calidad deben definir la aceptacion o no de | Efectuar la inspeccion a las canales por el técnico
Veterinaria de | Por el personal. la canal. del area
aceptacion de Por insectos. NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/05 S|
1 . i NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/12
las canales. QUIMICO: Por la linea
aérea.
FISICO: NO NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/09
19. Pesaje BIOLOGICO:
Por el Operario, NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/05
El Piso NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/08
Los Insectos NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/12
QUIMICO: Por la linea No
NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/09

aérea y los carrillos.
FISICO: NO




20. Traslado en|BIOLOGICO:
nevera Contaminacion por el
operario. NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/05
Los Insectos NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/12
Contactos con el piso. | NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/08
QuimMico: No
Contaminacion por la NO | Poco probable. Controlado por PR/DTD/09
linea aérea y los
carrillos.
FISICO: NO
21.Almacenaje BIOLOGICO: Temperatura de refrigeracion no adecuada | Mantener control sobre la temperatura de la
refrigerado Incremento de la| Sl ocasionan el crecimiento de microorganismos y | nevera y no permitir el contacto entre las
contaminacion. pueden causar el deterioro de la carne. bandas.
QuiMICO: SI
Contaminacion por Poco probable. Controlado por PR/DTD/09
linea aérea y los NO
carrillos.
FISICO: NO
22. Deshuese Yy |Biolégico: Por| NO |Poco probable.
clasificacion de|contacto con los Controlado por PR/DTD/08
las carnes utensilios. NO
Manos y ropas de los Poco probable.
obreros NO | Controlado por PR/DTD/05
Por la presencia de
moscas en el area Poco probable.
Controlado por PR/DTD/12
Quimico: Por éxido,| NO |Poco probable.
lubricantes y pinturas Controlado por PR/DTD/09
de equipos
Residuos de agentes| NO
de limpieza Poco probable.
Controlado por PR/DTD/08
Fisico: Restos de| SI Por mala operacion Mantener personal bien entrenado para esta
hueso operacion.

Inspeccion de la carne deshuesada




Anexo 10: Tabla de analisis de peligro de las Materias Primas y etapas del proceso en la elaboracién de Jamonada

Especial.

(1) (2) (3) (4) (5) (6)
Materias Identifique ¢Hay algun | Justifique su decisién para la columna 3. ¢, Qué medidas preventivas se ¢Es este
primas y peligros peligro pueden aplicar para prevenir los paso un

materiales potenciales, significativo peligros significativos? PCC?
auxiliares | controlados o enla
aumentados en | seguridad de
esta etapa los
alimentos?
(S1/NO)
Biolégico: Abuso de tiempo y temperatura puede ocasionar | Asegurar que la carne llegue al area de la
Contaminacion incremento de la contaminacion. También por |empacadora a una temperatura de 6 a 8 °
microbioldgica incumplimiento de las BPF. Demoras en el|C. Almacenar en refrigeracion de 2 a6 °C
durante la Deshuese pueden originar este peligro. si no van a ser molidas de inmediato.
obtencién de la S
carne.
22.A. Carne 5|
de cerdo
Quimico: NO. NO
Fisico: Deficiencias durante el deshuese de la carne Revisar la carne al recibirla y antes de
Contaminaciones pueden originar la presencia de restos de molerla
con materias SI huesos
extrafias. (Restos
de huesos)
Biolégico: NO
Quimico: No se emplea directamente en los productos.
23.A. Sal de | concentracion NO Se verifica su concentraciéon antes de usar en la No
Nitro variable durante el sal de cura.

almacenamiento

Fisico: NO




23.B. Sal
comun

Biolégico:
Contaminacion
microbioldgica.

NO

No existe historial real de ocurrencia.

Quimico:
Contaminantes
quimicos.

NO

No existe historial real de ocurrencia.

Fisico: Materias
extranas

NO

Poco probable si se emplea sal grado A que es la
indicada para la preparacion de embutidos

NO

24. A.
Envolturas
sintéticas

Bioldgico:
Contaminacion
microbiolégica

NO

Las caracteristicas de este material hacen poco
probable su contaminacion

Quimico: NO

Fisico: NO

No

24.B. Hilo

Biolégico:
Contaminacion
microbioldgica

NO

Poco probable su presencia

Quimico: NO

Fisico :NO

No

24.C.
Grapas

Biolégico: NO

Quimico: NO

Fisico: NO

No




(1) (2) (3) (4) (5) (6)
Etapas del Identifique | ;Hay algun peligro | Justifique su decisién para la columna | ;Qué medidas preventivas se pueden | (Es
Proceso peligros significativo en la 3. aplicar para prevenir los peligros este
potenciales, | seguridad de los significativos? paso
controlados alimentos? un
o (S1/NO) PCC?
aumentados
en esta
etapa
Biolégico:
Contaminacion NO Ocurrencia muy poco probable. Controlado
microbioldgica por PR/DTD/08
de las carnes
por el equipo. NO Poca probabilidad de ocurrencia. Controlado
Por las manos por PR/DTD/05
o ropa de los
22. Molido | obreros No
Quimico:
Contaminacién NO No existe historial de ocurrencia. Controlado
por residuos por PR/DTD/08
de agentes de
limpieza y
desinfeccion
Fisico: NO
Biolégico:
NO
23. Quimico: Errores humanos, de los instrumentos de Comprobacion concentracion de la sal de
Preparacion Exceso de Si mediciéon o de la formulacién pueden nitro, uso de instrumentos de medicion en
nitro en la sal favorecer la presencia de este peligro buen estado técnico y verificados o N
de la Sal de de cura calibrados
curar Fisico: Si se utiliza sal con la calidad requerida es | Verificar la formulacion y la concentracion de
Materias No poco probable la presencia de este peligro. la sal de cura y mantener personal
Extrafias capacitado para realizar esta operacion
Biolégico:
no No
23. Pesaje de |Fisico: NO
la sal de curar | Quimico: NO Si la sal de cura fue bien preparada para que la desviacion del contenido de nitrito en el
Exceso de sal producto llegue a ser significativa el exceso de sal de cura tiene que ser muy grande lo cual
de cura es poco probable.




24. Mezclado y
maceracion

Biolégico:

Crecimiento de NO Se mantiene el control sobre la

microorganism temperatura de la carne y del tiempo de

0s durante el mezclado

mezclado. NO

Contaminacién Poca probabilidad de ocurrencia.

por el equipo o Controlado por PR/DTD/08

por el

recipiente en

que se realiza Sl Controlar la temperatura de la carne. Mantener

la maceracion. Por temperaturas de maceracion no control sobre la temperatura de la nevera. No
Incremento de adecuada. realizar la maceracion en recipientes que excedan NO
los los 25 cm de altura

microorganism NO

os presentes Poca probabilidad de ocurrencia.

en la carne Controlado por PR/DTD/05

Por

contaminacion

con las manos

de los

operarios

Quimico: No existe historial de ocurrencia.

Contaminacién NO Controlado por PR/DTD/08

con residuos No
de agentes de

limpieza

Fisico: No existe historial de ocurrencia.

Materias Controlado por PR/DTD/08 y

extrafias NO PR/DUEBA/09 No
provenientes

del equipo vy

utensilios




25.
Embuticion

Biolégico:
Contaminacion
por la superficie
del equipo vy
utensilios.

Por las manos y
ropa de los
operarios

NO

NO

Poca probabilidad de ocurrencia
PR/DTD/08

Poca probabilidad de ocurrencia
PR/DTD/05

. Controlado por

. Controlado por

Quimico:
Contaminacion
por residuos de
agentes de
limpieza y
desinfeccion

NO

No existe historial de ocurrencia
PR/DTD/08

. Controlado por

Fisico: Por
materias
extranas
provenientes del
equipo

NO

No existe historial de ocurrencia
PR/DTD/08 y PR/DUEBA/09

. Controlado por

NO

26. Ubicacion
del producto
en los
carros.

Biolégico: Por
contacto con la
superficie de los
carros

Por las manos y
ropa de los
operarios

NO

NO

Poca probabilidad de ocurrencia
PR/DTD/08

Poca probabilidad de ocurrencia
PR/DTD/05

. Controlado por

. Controlado por

Quimico: por
residuos de
agentes de
limpieza y
desinfeccion
sobre los
equipos

NO

Poca probabilidad de ocurrencia
PR/DTD/08

. Controlado por

Fisico: No

NO




NO

27.Oreo y Biolégico: NO
traslado del
producto hacia |Quimico: NO
los equipos de Fisico: NO
coccion
Bioldgico:
Supervivencia de Sl | Un inadecuado control de la temperatura de |Mantener en esta operacion a un personal bien
microorganismos coccién o de la temperatura interior del producto | entrenado. Mantener registros de control a esta
por insuficiente al final del proceso puede no asegurar la|operacion. Asegurar la existencia de los medios
coccion del destruccion de los agentes patéogenos presentes | de medicidon necesarios para el control de esta
producto. en el producto crudo. operacion. S|
NO |La temperatura que el agua alcance durante la
. Contaminacion por operacion  destruye los  microorganismos
28. Coccion el agua empleada existentes.
en la coccion Se realiza el cambio del agua que contiene el
tanque después de cada operacion de
Quimico: NO
Fisico: NO
Biolégico: NO
No
29.Duchado
Quimico: NO
Fisico: NO
Biolégico: NO
No
30. Atemperado
Quimico: NO

Fisico: NO




Biolégico:
contaminacion de
microorganismos

Temperatura y condiciones de almacenamiento
no adecuadas durante la refrigeracion pueden
ocasionar la recontaminacion del producto y su

Mantener los productos a temperatura entre 2 y 4
°C. Identificacién de los lotes.
Mantener control sobre las temperaturas de las

patogenos deterioro. Condiciones de almacenamiento|neveras. No almacenar en una misma nevera
inadecuadas pueden originar la contaminacion | productos cocinados y sin tratamiento térmico.
S| |del producto Asegurar el cumplimiento del tiempo de Sl
31. Refrigeracion refrigeracion establecido en la norma de control
de proceso
Quimico: NO
Fisico: NO
Bioldgico:
contaminacidn por Poca probabilidad de ocurrencia, la expedicion
microorganismos NO de los produc_:tgs se re_alli,ze} de forma rapida y en NO
32. Expedicion buenas condiciones higiénicas.
Quimico: NO
Fisico: NO
Biolégico: Gran parte de los productos se transportan en | Transportar el producto en medios refrigerados o
Crecimiento de carros no refrigerados y en horario no |isotérmicos.
agentes patdgenos establecido.
por temperaturas no Con frecuencia se realiza la transportacion del
adecuadas durante producto con otros no cocidos. No permitir la transportacién del producto con
la transportacion o otros sin tratamiento térmico.
por condiciones de
transportacion
: Si Sl
33. incorrectas
Transportacion
Quimico: NO

Fisico: NO




Anexo # 11: Resultados de la aplicaciéon del arbol de decisiones a los peligros significativos sefalados en las diferentes etapas y

materias primas del proceso de elaboraciéon de la Jamonada Especial. (Sacrificio y Deshuese de Cerdos).

Etapa Peligro P1 P2 P3 P4 PCC
Si No
Seleccion y compra|Quimico: Residuos de medicamentos y| Si Si - - -
de los animales plaguicidas.
Recepcion y pesaje | Biologico: Animales enfermos Si Si - - -
Estabulacion Bioldgico: Stress en los animales. Si Si - - -
Sacrificio y desangre |Biologico: Contaminacion de la sangre por| Sli S - -
microorganismos  patdgenos. Por no
esterilizacion de los instrumentos para obtencion
de la sangre.
Evisceracion. Biologico: Contaminacidn de la canal por las| Si Si - - -
visceras 0 intestinos. Si
Oreo  (Inspeccion |Biologico. Por enfermedades patoldgicas del| Si No Si No -
Final) animal.
Almacenamiento Biologico: Contaminacion microbiolégica por| Si Si - -- -
Refrigerado. malas condiciones de almacenamiento.
Deshuese Biologico, Incremento de microorganismos. Si No Si No -
Fisico: Pedazos de huesos en la carne. Si Si - - -




ANEXO # 11: Resultados de la aplicacion del arbol de decisiones a los peligros significativos sehalados

en las diferentes etapas y materias primas del proceso de elaboracion de la Jamonada Especial.

PCC
ETAPA PELIGRO P1 P2 | P3 (P4
Si No
Carne de Cerdo (B) Contaminacion de origen o durante el proceso de X
. Si Si Si -
obtencién
Preparacion de la sal de |(Q) Concentracion de nitritos superior a la requerida Si S ) _ o Ix -
cura
(F) Presencia de materias extrafas Si No | No | X
Coccion (B) Contaminacion del producto por el agua de coccion y Sj
enfriamiento (recipientes) ! Si - - X -
(B) Supervivencia de los microorganismos patégenos Si S; i _Ix )
Refrigeracién (B) Crecimiento de agentes patégenos Si S; i _ o Ix i
Transportacion (B) Contaminacion o incremento de agentes patdégenos Si S; i _Ix )




ANEXO # 12: Analisis de las etapas consideradas como PCC en el Sacrificio y Deshuese de cerdos.

Procedimiento de Monitoreo Medidas Correctivas Reg
No | Etapa Peligro L.C.C. Que Cuando Como Quien #
Seleccion y (B) Por animales | No se admiten |Estado de salud |En la Visual Comprador Los animales que no pasen
compra del enfermos o enfermos o aparente de seleccion del de ganado satisfactoriamente la inspeccién
ganado lesionados lesionados para | cada animal. animal a no son comprados.
la compra. comprar Exigir certificado veterinario del
estado del animal.
No se admiten
1 (Q) Animales en |parala compra | Certificado de Los animales no admitidos son
periodo de inspeccién Revisién de Comprador |desechados de la compra.
accion de los veterinaria en la los datos de ganado
medicamentos granja antes del reflejados en
embraque el certificado
de inspeccion
veterinaria
Pesaje y Biologico No se admiten | Estado de salud | Antes de Visual Técnico  de | Los animales que no pasen
recepcion Animales para ser | aparente de | pasarlo a los calidad satisfactoriamente la inspeccién
enfermos 6 | sacrificados. cada animal. canales por la Veterinaria se envian a los corrales de
lesionados estabulacion cuarentena para decidir
posteriormente por el servicio
2 veterinario el destino a dar a los
mismos.
Certificado  de | Al recibirse
Animales en No se admiten | inspeccion los animales | Revision de Técnico de|Los animales no admitidos se
periodo de para ser | veterinaria en la | en la fabrica | los datos calidad separan a otro corral hasta que
accion de los sacrificadas. granja antes del reflejados en | Veterinaria el servicio Veterinario autoriza
medicamentos o embarque el certificado que hacer con los mismos
plaguicidas de inspeccién
aplicados veterinaria




No eliminacién | Tiempo minimo | Tiempo de | Momentos Ver tiempo | Técnico de la | No sacrificar animales que no
del stress en los|de reposo 24 |reposo antes del| transcurrido | Calidad hayan cumplido el tiempo de
animales en el |horas. sacrificio. desde la Veterinaria. estabulacion establecido.
momento del inspeccion de
Estabulacion sacrificio. entrada a los
corrales.
3
Animales que |No se admiten
hayan para ser | Estado de salud | Antes del Visual Técnico de la|Apartar los animales que no
enfermado sacrificados aparente a cada | sacrificio calidad presenten una correcta
durante la animal. Veterinaria apariencia para su destino al
estabulacion. consumo humano.
Biolégico Temperatura de | Temperatura de | Al recibirla Termometro | Técnico del No utilizar sangre que incumpla
Obtencion de la sangre la sangre de0a50°C |area el LCC
sangre Contaminaciéon | refrigerada 10 °
de la sangre por | C max.
microorganismos
10 patégenos Tiempo de Dia y hora de | Al recibir la Revision del | Técnico del |No utilizar sangre refrigerada
obtencién: obtencion sangre certificado de | area con mas de 48 horas de
Sangre calidad obtenidas
refrigerada 48
horas
Sangre sin
refrigerar 2
horas
Contaminacién Los portes de la | Correcto corte y | Durante la Visual Técnico de la | Separar con un cuchillo toda la
de la canal por |canal extraccion de Evisceracion calidad. parte contaminada y destinarla
Evisceracién perforacion  de | contaminados | las visceras e a desperdicios.
13 las visceras 6 |no se admiten |intestinos Enjuague la canal con
intestinos para ser abundante agua potable.
destinados al
consumo

humano.




Oreo e Sefales de | No se Antes de Inspeccion | Inspeccion Las canales que no pasan
inspeccién de | enfermedades administra pasar las visual de las | Veterinaria satisfactoriamente esta
las canales patoldgicas. canales a la canales. inspeccién se envian a una
nevera de Valoracion de nevera de productos en
productos los resultados observacion hasta tanto se
18 aptos. de las valore por el servicio veterinario
inspecciones el destino de las mismas.
efectuadas
durante el
faenado de
los cerdos
Almacenamient | Crecimiento de | Temperatura Temperatura de | Antes de abrir | Por Técnico de|Si se detectan irregularidades
oy microorganismos la nevera 6° C. |la nevera. observacion | Calidad CVP |en el cumplimiento de las
refrigeracion patégenos en la del indicador temperaturas establecidas se
carne, por de procede como sigue.
temperatura de Tiempo de temperatura. e Comprobar la
refrigeraciéon no refrigeracion Antes de Por temperatura de la
21 adecuada. Tiempo de extraer las observacion carne.
refrigeracion 24 bandas de la | del registro de e Efectuar inspeccion
horas minimas nevera. control del visual de la carene.
tiempo de e Realizar la inspeccion
Temperatura almacenamie al estado técnico del
interior de las nto. Técnico de la sistema de refrigeracién
Temperatura de | bandas 8°C Antes de calidad e instrumento de
lacarne 2-4°C extraer las Introduciendo medicion
bandas de la |en la carne un
nevera. termémetro.
No extraer las bandas de la

nevera para su deshuese hasta
tanto se cumpla el tiempo de
refrigeracion establecida.




27

Deshuese

Crecimiento de
microorganismos
por
incumplimiento
del tiempo y
temperatura

Restos de
huesos de
cualquier tamano
en la carne.

Temperatura de
las canales 8° C
tiempo para el
deshuese 30
minutos
maximos.

No se admite.

Temperatura
interior de la
carne.

Tiempo de
exposicion de la
carne al medio
ambiente

Presencia de
restos de
huesos en la
carne

A partir de su
extraccion de
la nevera y
durante el
deshuese.
Desde el
cuarteo al
final del
deshuese

Al colgarse o
envasarse

Termometro

pincha carne.

Reloj
instalado en
el area de
deshuese.

Al tacto y
visual

Técnico de
calidad

Técnico de
calidad.

Técnico de
calidad,
obrero
encargado de
colgar y/o
envasar las
carnes.

La carne deshuesada a
temperatura 'y tiempo por
encima de lo establecido se

destinara a consumir en la
industria.

Todas las piezas que presentan
restos de huesos seran
reprocesadas.




ANEXO # 12: Anadlisis de las principales etapas y materias primas consideradas como PCC en la
elaboracion de Jamonada Especial.

# Procedimiento de Monitoreo Medidas Correctivas Reg.
Etapa Peligro L.C.C. Que Cuando Como Quien #
Carne Biolégico: Temperat | Temperatura | Al recibirla del | Mediante un Nevero y Técnico | La carne que incumpla el LCC pero
de cerdo | Contaminacion ura interior area de termémetro pincha | del area presente un buen olor y aspecto no se

microbioldgica de | interior deshuese carne (0-15°C) refrigera y se usa de inmediato
origen 10°C La carne con caracteristicas
max. Visual y por olfato organolépticas no adecuadas no se
Aspecto y Al recibirla del Técnico del area | destina a la produccion de embutidos
olor area de
Aspecto deshuese
22 y olor
caracteri
stico
Fisico: No se Restos de Al recibirla del | Visual y al tacto Técnico del area |La carne con restos de huesos se
Presencia de admiten |hueso o de area de rechaza para ser reprocesada
restos de hueso | restos de |otras deshuese
hueso materias
extranas
Preparac | Quimico: Contenido | Contenido de | A cada templa | Mediante un Técnico de La sal de cura que incumpla el
i6n de la | contenido de maximo de | nitrito de sal de cura |fotocolorimetro laboratorio contenido de nitrito requerido sera
sal de nitrito por nitrito 8 % que se prepare | O por método reajustada antes de su uso
cura encima de lo comparativo Revisar diariamente los registros del
23 establecido monitoreo al PCC

Realizar comprobacion del contenido de
nitrito en la sal de cura

Realizar determinaciones del contenido
de nitritos en los productos




28

Coccion

Biolégico:
Supervivencia
de
microorganismo
s patégenos por
insuficiente
coccion del
producto

Escaldado | Temperatura | Antes de Observacion del Operario y
Temperat del agua introducir el indicador de Técnico del area
ura inicial producto crudo |temperatura del
del agua tanque
80°C
Tiempo de | Tiempo Desde que se | Observacion del Operario y
cocciéon 2 introduce el reloj instalado en el | Técnico del area
horas producto hasta |area

que se da por

terminada la

coccion
Temperat | Temperatura | Al dar por Termoémetro Operario
ura final terminado el pincha carne
de coccidén proceso de
70a75° coccion para
C (interior) extraer el

producto
Hornos de | Tiempo Después de Observacion del Operario y
vapor llenado el horno | reloj instalado en el | Técnico del area
Tiempo de y hasta el final | area Operario
coccion de la coccién Termometro
2 horas pincha carne
Temperat | Temperatura | Al concluir el Observacion del Operario y
ura final proceso de reloj instalado en el | Técnico del area
de coccién coccion y area
70a75° extraer el
C (interior) producto

Si el agua no se encuentra a la
temperatura requerida elevar esta
hasta cumplir

Cuando por cualquier razon se
incumpla el tiempo de coccidon
establecido o la temperatura final de
coccion, se reprocesa el producto o
se envia a consumo dirigido
inmediato




Procedimiento de Monitoreo Medidas Correctivas Reg
No |Etapa Peligro L.C.C. Que Cuando Como Quien #
Refrigera | Biolégico: | Temperatur | Temperatura Cada dos Por observacion del | Operador del Si se detectan incumplimientos de la
cion Crecimiento adela horas después | indicador de sistema de temperatura requerida se procede a
de nevera 2 a4 del cierre de la | temperatura instalado | refrigeracion y la forma siguiente: comunicarlo al
microorganis °C nevera y antes | en la nevera Nevero area de mantenimiento, revisar el
31 mos de su apertura sistema de refrigeracién y los
patégenos Temperatur | Temperatura Antes de Usando un Nevero y técnico |instrumentos de medicion, revisarle
a interior del extraer los termémetro pincha del area estado de conservacion de los
producto 4 a productos de | carne productos y su temperatura interior,
6°C la nevera decidir sobre el destino a dar a los
mismos
Transport | Biolégico: Horario Hora de En el momento | Observacion del reloj | Jefe de andény | No se permite cargar y distribuir el
acion Crecimiento para la carga del de la carga del area técnico del area | producto fuera del horario establecido
de cargade 5 |producto
microorganis [a 11 a.m.
mos En carros
patégenos no
refrigerados
Requisitos | Paletts en el |Antes del Visual Jefe de andény | No cargar los embutidos con productos
33 indicados piso momento de la técnico del area | carnicos sin coccion
enlaNC Higiene del carga No situar los envases que contienen el
38-03-02 area de carga producto directamente sobre el piso del
Transportac | del medio de area de carga
ion de transportacio No efectuar la carga si el vehiculo no
Alimentos | n reune las condiciones higiénicas
Tipo de
producto a

transportar






















