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Glosario.

Abdomen:

Alas:

Alimento seguro:

Analisis de
peligro:

Aturdidor:

Cabeza:

Canal:

Coloracion:

Chiller:

Desplume:

Diagrama de
flujo:

Escaldado:

Es la cavidad que aloja la mayoria de los drganos del aparato digestivo y
reproductor. Su parte inferior es muscular y la superior es 6sea, constituida
por la fusién de las vértebras lumbares y sacras con los huesos coxales que
a su vez conforman la pelvis.

Son la extremidades superiores del ave y estan conformadas por tres partes,
la regién adherida al tronco mas carnosa, cuya base Osea es el humero; la
parte media constituida por el cubito y el radio y parte distal, conformada por
el carpo y metacarpo fusionados.

Es aquél que esta libre de contaminacion por bacterias, virus, parasitos,
sustancias quimicas, o agentes fisicos externos. Un alimento seguro es
llamado también inocuo.

Proceso de recopilacion y evaluacién de informacién sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cudles son importantes con la
inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteado en el plan del sistema
HACCP.

Es el dispositivo para efectuar la insensibilizacion que se realiza por
inmersion de la cabeza en bafios electrificados o arcos eléctricos.

El tiempo de aplicacion, el voltaje y amperaje dependeran del tipo de aparato
usado y de las recomendaciones del fabricante.

Es la region superior del organismo, con base 6sea y muscular que aloja los
organos sensitivos y motores, asi como 6rganos de la vision, olfatorios y del
tracto superior del aparato digestivo.

Cuerpo de animal después de haber sido insensibilizado, sacrificado,
sangrado, y desprovisto de plumas y visceras, puede conservar.

En el pollo se consume en México se admiten dos colores, el blanco y el
amarillo. En cada caso, éste debe ser uniforme y sus deficiencias por
decoloraciones localizadas o difundidas serdn motivo de clasificacion en
distintas categorias.

El color de la piel no tiene influencia alguna en el contenido de nutrientes
para el consumo humano.

Es un equipo con un sistema helicoidal usados para las etapas de
enfriamiento del pollo después del proceso de evisceracion, en el que se
permite la hidratacion y mantener la suavidad de la carne.

El proceso al cual se somete el pollo una vez escaldado a las maquinas
peladores para que se retiren la plumas.

Representacion sistemética de la secuencia de fases u operaciones llevadas
a cabo en la produccion o elaboracién de un determinado producto
alimenticio.

Es el proceso a que se somete el pollo una vez desangrado en tinas con

agua calientes a temperaturas especificas de acuerdo al tipo de proceso, a
fin de que se ablanden las plumas.

vi
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Esterilizadoras:

Eviscerado:

Faenado:

Fase:

Inocuidad:
Limite critico:
Medida
correctiva:

Muslo:

Patas:

Pechuga:

Peligro:

Pescuezo:

Piernas:

Son los recipientes que contienen agua caliente a temperatura de 82.5°C
para lavado de cuchillo y la chaira.

El proceso por el cual se le retira al pollo las visceras abdominales y
toracicas.

A la etapa posterior al sacrifico de los animales para abasto y segun la
especie, eliminacion de la cabeza, patas, plumas, piel, cerdas, y visceras asi
como la limpieza de la canal, visceras y cabeza, con el objetivo de obtener
carne en condiciones 6ptimas para el consumo humano.

Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimenticia,
incluidas las materias primas, desde la produccion primaria hasta el consumo
final.

La garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se
preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destina.

Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una
determinada fase.

Accién que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC
indican pérdida en el control el proceso.

Se denomina asi, a la region comprendida entre la articulacién coxofemoral o
de la cadera con el fémur y la articulacion de la rodilla o femorotibiorrotuliana.

Se denomina en forma genérica, a la regién constituida por el tarso,
metatarso y dedos. Son gruesas Yy fuertes, cubiertas de tejido tegumentario
cornificado y no deben presentar deformaciones o dafios que demeriten su
apariencia.

La piel puede ser de color blanco o amarillo, sin que esto influya en la calidad
nutricional de la carne el ave motivo de clasificacion.

Los musculos pectorales, forman las masas carnosas que alojan en el
esternon y que constituyen la parte de mas valor en el pollo; en vista de su
tamafio y voluminosidad, que dan la apariencia de redondez y llenura
deseable.

El tamafio estd intimamente ligado al peso del animal ya que la pechuga
representa alrededor del 40% del peso total del ave; asi mismo, guarda una
proporcién adecuada respecto a la talla, ya que una pechuga larga, ancha y
redondeada es caracteristica de un pollo fuerte, de buen peso y de buen
tamario.

Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion
en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

La constituyen las vértebras cervicales y los musculos del cuello desde la
base de la cabeza hasta la entrada del torax.

En México se denomina con este nombre a la parte del pollo comprendida
entre la articulacion de la rodilla (femorrotibiorrotuliana) hasta la unién con la
articulacion tibiotarsiana (inicio de la pata); su base 6sea la constituyen los
huesos tibia y peroné.

Vii
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Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del sistema HACCP,
de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que
resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la
cadena alimenticia considerados.

Pollo congelado:  Es aquel pollo fresco, con un maximo de 24 horas de procesado que debe
congelarse por el método rapido a -32 o -40 grados centigrados y
conservarse en camaras de temperatura a -18 o -20 grados centigrados,
durante un periodo maximo de 2 meses.

Pollo en canal: Es el pollo sacrificado, desangrado y desplumado al cual se han quitado la
cabeza, el pescuezo, buche, las patas, las glandulas aceitosas de la cola, las
visceras.

Pollo fresco: Es el pollo sacrificado y sometido a un proceso de conservacién mediante

frio, a una temperatura de 0 a 4 grados centigrados y una humedad relativa
de 75% durante 1 a 3 dias posteriores a su sacrifico.

Pollo rojo: Es un ave la cual no fue adecuadamente desangrada y al momento que entro
al proceso de escaldado, presenta una coloracion rojiza, debido a la
presencia de sangre.

Punto critico de Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o
control (PCC): eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para
reducir a un nivel aceptable.

Rastreabilidad: La capacidad para seguir el desplazamiento de un alimento, bebida o
suplemento alimenticio a través de una o varia etapas especificas de su
proceso.

Rastro: Cualquier establecimiento donde animales especificos son sacrificados y

faenados para el consumo humano y que estan aprobados, registrados y/o
listados por la autoridad competente para tales propdsitos.

Regiodn dorsal Es una regién con escasa musculatura, la cual se inserta en una gran base
(Huacal): Osea, los musculos de esta region son delgados y cortos, sin embargo en
ellos existen depositos de grasa.
Su superficie es ligeramente convexa, con una base ancha, a la altura de la
insercion de las alas y su eje longitudinal es mas culto que el de la region
lumbosacra (rabadilla).

Regiodn Es una regién con predominancia de estructuras 0seas, constituida por las

lumbosacra vértebras lumbares, huesos coxales y el sacro.

(Rabadilla): La musculatura no es abundante, caracterizdndose por masas planas y
delgadas.

Riesgo: La probabilidad de que un factor biolégico, quimico o fisico, cause un dafio a

la salud del consumidor.

Sacrificio: Es el proceso ordenado sanitariamente para dar muerte a un animal, con el
objetivo de obtener su carne en condiciones Optimas para el consumo
humano.

Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar, y controlar peligros significativos
para la inocuidad de los alimentos.

viii
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TIF: Establecimiento Tipo Inspeccién Federal. Las instalaciones en donde se
sacrifican animales y/o procesan, envasan, empacan, refrigeran o
industrializan bienes de origen animal, mismo que estan sujetos a la
regulaciéon de SAGARPA en coordinacién con la Secretaria de Salud de
acuerdo al ambito de competencia de cada secretaria.

Torax: Su base 6sea estad constituida por las vértebras toracicas, costillas y el
esterndn, en esta Ultima estructura se alojan las grandes masas musculares
gue conforman la pechuga.

En el interior de esta regidon estan el corazén, los pulmones, traquea,
esofago, y sacos aéreos, organos totalmente identificables.

Validacioén: Constatacién de que los elementos de plan HACCP son efectivos.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,
ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan HACCP.
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Resumen.

El propodsito general de la presente tesis es la aplicacion de un sistema de analisis de peligros y
puntos criticos de control (HACCP) en un Rastro Avicola, que asegura la inocuidad de los productos
que éste procesa. El objetivo especifico es elaborar un Plan HACCP, como el documento que
establece con claridad los lineamientos a seguir en el procesamiento del pollo, para su desarrollo se
aplicaron los siete principios que rigen a HACCP, asi como la inclusion de los prerrequisitos aplicables
en la materia, de tal forma, que se identificaron 3 puntos criticos de control en el proceso,
especificando los parametros y valores criticos. Que concede obtener el reconocimiento de
conformidad con un sistema de acuerdo a la metodologia HACCP.
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Introduccioén.

El sistema de peligros y puntos criticos de control, por sus siglas en inglés HACCP, esta disefiado
para prevenir la incidencia de problemas al asegurar la aplicacion de controles en cualquier punto de
un sistema de produccién de alimentos donde pueden surgir situaciones de riesgo, debido a la
presencia de peligros microbiolégicos, fisicos o quimicos que alteran la inocuidad de los alimentos.

El Servicio de Inocuidad e Inspeccion de los Alimentos (FSIS) de E.U. publicd un reglamento en 1996
gue exige la implementacion del sistema HACCP, como el sistema de control de procesos en todas
las plantas procesadoras de carne y aves sujetos a la inspeccioén. En el caso de México algunos de los
rastros y mataderos son regulados por Secretaria de Agricultura Ganaderia y Pesca, no obstante lo
anterior, se establecié los requisitos minimos de buenas practicas de higiene que deben observarse
en el procesamiento de los alimentos, como lo indica la norma NOM-251-SAA1-2009 intitulada
Practicas de higiene para el procesamiento de alimentos, bebidas o suplementes alimenticios, en cuyo
apéndice A Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control HACCP y Directrices para su
Aplicacién se ofrece una orientaciéon general para aplicacion del sistema HACCP.

Dado que el faenamiento del pollo en las plantas procesadoras de México, el 88% aproximadamente
de toda la faena anual de aves, se realiza en establecimientos categorizados como de bajo o medio
riesgo sanitario de acuerdo a COFEPRIS, ya que el perfil microbiolégico de la carne fresca puesta a
disposicion del publico, es la suma de las aportaciones realizadas a través el proceso productivo, el
musculo post-mortem ofrece un ambiente altamente nutritivo a la microflora contaminante que
favorece su crecimiento. Por lo tanto, la zoonosis de la carne se da por el contacto con plumas, pata,
contenido de visceras, sangre, bilis, instalaciones y equipamiento, superficies de contacto, la
manipulacion de los trabajadores, e incluso el medio ambiente de las zonas de proceso y
almacenamiento, siendo el resultado de un débil analisis de los riesgos presentes en cada fase del
procesamiento, asi como de las medidas correctiva que deben suscitarse, y por Ultimo una limitada
aplicacion de buenas practica de manufactura.

Situacién por la cual, en un Rastro Avicola se aplica un sistema HACCP, como un pilar importante que
garantice la inocuidad de los productos que éste elabora, asi como un coadyuvante en el
cumplimiento de las normas aplicables en la materia para establecimientos TIF. Para observar esto,
se inscribe en el Plan HACCP, los lineamientos a seguir cuando se presenta una desviacion que altere
la inocuidad del producto, ademds de quedar documentado el andlisis de riesgo de materias primas y
del proceso que permite obtener el reconocimiento de conformidad con un sistema de acuerdo a la
metodologia HACCP.
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1. Fundamento del Tema.

Con la entrada de México al Acuerdo General sobre Aranceles Aduanaros y Comercio (GATT) en
1983 y posteriormente en 1993 la firma del Tratado del Libre Comercio de América del Norte (NAFTA),
la movilidad de mercancias, propicid que los consumidores tuvieran un mayor acceso a productos
vegetales o de origen animal, con lo cual la exigencia de éstos productos para entrar al mercado, son
la calidad y la inocuidad (SAGARPA, 2013) dos de los principales atributos que rigen la oferta y la
demanda de los productos a nivel mundial. Para paises en desarrollo que una parte importante de sus
exportaciones son materias primas, entre ellos, los productos agropecuarios, se enfrentan con una
normatividad en materia de seguridad alimentaria, establecida por los paises importadores; mientras
gue en estos ultimos el tema principal es satisfacer la demanda de los consumidores sobre seguridad
alimentaria (Maldonado et al., 2009).

En el 2012 la industria avicola mexicana represento 0.77% del PIB' total con una aportacion del 63%
de la produccion pecuaria, de la cual la produccion del pollo es del 34.6%, lo que representa unos
68,978 millones de pesos, cerca del 50% de la produccién total provienen de cinco estados:
Querétaro, Veracruz, Durango, Aguascalientes y Puebla.

México ocupa la sexta posicion a nivel mundial con una produccién de 2,965° miles de toneladas,
contando con una capacidad instalada para el sacrificio de aves de 80,579,197° cabezas mensuales
de aves, lo que representa el 88% de su capacidad en diferentes tipo de rastro como se muestra en
Tabla 1, y solamente el 5.6 % del faenado de aves se lleva en establecimiento de alto riesgo de
acuerdo a COFEPRIS.

Tablal. Capacidad Instalada para el Sacrificio de Aves.

Tipo de Rastro No. de Centros Capacidad instalada Capacidad utilizada
mensual (cabezas) mensual %
TIF 115 70,086,547 91
Privado 114 10,249,850 71
Municipal 884 242,750 47
Total 1143 80,579,147 88

Fuente: SAGARPA.

' Al cuarto trimestre del 2012 el Producto Interno Bruto fue 9,848,063,654 millones de pesos a precios de 2003,
mientras que del sector primario fue de tan solo 367°219,571 millones de pesos a precios del 2003. Fuente
INEGI.
% De acuerdo al indicadores econémicos de la Unién Nacional de Avicultores.
¥ SAGARPA abril 2013
* Establecimiento Tipo Inspeccién Federal (TIF) Las instalaciones en donde se sacrifican animales y/o procesan,
envasan, empacan, refrigeran o industrializan bienes de origen animal, mismo que estan sujetos a la regulacion
SAGARPA en coordinacidn con la Secretaria de Salud de acuerdo al &mbito de competencia de cada Secretaria.

2
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Entre los factores que explican la inclusién de la inocuidad de los alimentos en los temas de politica
publicas destacan: la posible presencia de toxiinfecciones en los alimentos®, cambios rapidos en la
tecnologia de producciéon y elaboracion de alimentos; la aplicacion de técnicas de andlisis e
identificacion de microorganismos, asi como la inclusion de sistemas de trabajo que eliminan y/o
reducen la incidencia de peligros (SAGARPA, 2013). Los productos carnicos y aves de corral son
sensibles a la contaminacion bioldgica, proporcionando un excelente ambiente para el crecimiento de
bacterias, por esa razon, las tendencias del sector de alimentos se centran en la regulacién de la
seguridad alimentaria (Maldonado et. al, 2009).

Los principales motivos que llevan a la adopcién de un sistema HACCP en las plantas procesadores
de aves en México, es evidenciado en un articulo publicado en 2009 intitulado Implementation of
HACCP in Mexican Poultry Processing Industry, donde se enumeran los aspectos que toman en
cuentan las empresas que forman parte del sistema TIF manifestando lo siguiente: atraer nuevos
clientes para los producto; mejorar la calidad de los productos; reducir la necesidad de auditorias de
calidad de los clientes; mejorar el control del proceso de produccion; acceder a nuevos mercados en
el extranjero; mejorar la eficacia/rentabilidad de la planta; necesario para que la planta sea acreditada
por un tercero; apoyo en los clientes existentes para los productos; generalmente considerado como
buenas practicas de manufactura; para satisfacer las necesidades de grandes clientes; para cumplir
con requisitos legales; reducir quejas de los clientes; reducir el desperdicio de producto y
recomendado por la Organizacién de Comercio.

Por otro lado, revela que las situacién del Sistema HACCP en las plantas procesadoras de carne de
aves de corral, que del total® de empresas encuestadas, el 38.1% tienen sistemas HACCP en pleno
funcionamiento y de este segmento solo el 37.5% ha sido verificado y auditado por un tercero y sélo
una empresa se complementaba el sistema con un sistema ISO 9000. Un segundo grupo que
representa el 14.3% lo estd implementado, con la finalidad de ser incluidos en la lista de productores
nacionales regulados y proveedores extranjeros. Por otro lado, un 33.3% de las planta procesadoras
de la muestra, estan en la fase de planeacién para la adopcion del sistema HACCP, iniciando los
cambios estructurales de las plantas. Y por ultimo un grupo de 3 empresas sefialaron que no tenian
interés en la adopcién de este sistema de seguridad e inocuidad alimentaria.

En este contexto, el Rastro Avicola, al ser un establecimiento Tipo Inspeccién Federal, cumpliendo
con la regulaciéon de observancia obligatoria como son: NOM-009-ZO0-1994 Proceso Sanitario de
Carne, la NOM-008-ZO0-1994 que establece las especificaciones zoosanitarias para la construccion y
equipamiento de establecimientos para sacrifico de animales y dedicados a la industrializacion de
productos cérnicos, y la NOM-194-SSA1-2004y servicios. Especificaciones sanitarias en los
establecimientos dedicados al sacrificio y faenado de animales para abasto, almacenamiento,
transporte y expendio, Especificaciones sanitarias de productos. Aplica la metodologia de los 7
principios de HACCP para establecer un sistema de trabajo que coadyuvé para que los productos y
subproductos carnicos que procesa no sean una fuente de zoonosis y diseminadores de
enfermedades; al mismo tiempo de que la aplicacion del sistema genere importantes beneficios entre
los que estan: aumentar la confianza del consumidor en el producto; incrementar su participacion y
consolidacion en los supermercados, disminuir las devoluciones, incrementar la efectividad de la
inspeccién y monitoreo, y en consecuencia tener el reconocimiento de conformidad con el sistema
internacional de productos HACCP.

® Ver Anexo A Enfermedades transmitidas por alimentos.
® De un total de 32 plantas procesadoras de carne de aves, se enviaron cuestionarios durante el periodo de
2000-2001.
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2. Planteamiento del Problema.

La aplicacion de un sistema que permite identificar los peligros asociados en el procesamiento de los
alimentos, con la finalidad de establecer las acciones de control que asegura la inocuidad del
producto, es fundamental para una organizacion que busca aumentar la confianza del consumidor en
su producto, disminuir las devoluciones, asegurar el cumplimiento a las normatividad aplicada en la
materia, asi como consolidar y expandir su mercado, que conlleva a disminuir la probabilidad de que
se produzca un efecto adverso para la salud. Por lo tanto HACCP, como el sistema de andlisis de
peligros y de puntos criticos de control, representa la herramienta que habilita a la organizacién actuar
ante las posibles contingencias que pueden presentarse en el proceso productivo

Por este motivo, un Rastro Avicola con una produccién de 2,256,000 cabezas sacrificadas por mes,
instituye el sistema HACCP como un sistema de trabajo, de tal manera que disminuya las incidencias
derivadas por microorganismos como Salmonella ssp., E. coli, Estaphylococos, Coliformes Totales,
asi como peligros fisicos y quimicos emanados de una limitada aplicacion de buenas practicas de
manufactura, de un adecuado programa de sanitizacion, y de una exigua capacitacion del personal; o
bien, por un impreciso andlisis de los peligros potenciales que se presentan en el faenado del pollo.

En este tenor, el Rastro Avicola elabora un diagnéstico operacional7, para conocer el porcentaje de
cumplimiento a los lineamientos de la metodologia HACCP, arrojando los siguientes datos®: un 46%
respecto a los prerrequisitos que se centran principalmente en las buenas préacticas de manufactura, y
un 16% de acato a la aplicacion de los siete principio que rigen al sistema HACCP. Siendo este
diagndstico una tarea que verifica el nivel de documentacion y por ende, sirve de base para genera las
evidencias que debe incluir estos sistemas de seguridad alimentaria.

Para corregir, esta situacion actual el Rastro Avicolas® disefia un Plan HACCP gue cumpla con los
siete principios que rigen a HACCP, de tal manera que se consideren todos los productos elaborados
en el Rastro Avicola, incluyendo los insumos para el faenado del pollo, con el propésito de procesar
productos inocuos, mediante la aplicacién de un sistema implantado, que sera reconocido oficialmente
por medio de una certificacion.

" Este diagnostico fue realizado por Instalaciones en Productividad empleando la siguiente metodologia:
estudios de observacion directa, evaluacion de prerrequisitos y aplicacion de metodologia HACCP, aplicacion de
cuestionarios de ambiente laboral y aplicaciones de cuestionarios de actitudes a supervisores y jefes.

% En el anexo B, se muestras todas las incidencias reportadas en el diagnostico operacional.
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3. Objetivos.

Objetivo General.

Aplicar un Sistema de Seguridad e Inocuidad Alimentaria cumpliendo
con los lineamientos de metodologia HACCP para el procesamiento
de carne de pollo.

Objetivo Especificos.

1. Disefiar un Plan HACCP con respecto a los prerrequisitos y
los 7 principios del sistema HACCP.

2. Contar con un sistema recomendado para la certificacién en
Sistema HACCP que garantice la inocuidad de la carne de
pollo que se procesa en el Rastro Avicola en sus diferentes
presentaciones.
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4. Introduccién a HACCP.

Antecedentes.

La industria alimentaria no solo es responsable, de producir alimentos seguros, sino también contar
con métodos de cdmo planificar acciones preventivas (Celaya, 2004) de la seguridad alimentaria en
una linea de proceso (Kafetzopoulos, 2013). Esto se hace a través del desarrollo de un Sistema de
Gestién de la Inocuidad de los Alimentos basado en los principios de andlisis de peligro y puntos
criticos de control denominado en inglés Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP), siendo una
herramienta de gestion, que se origind en los afios sesenta del siglo pasado en Estados Unidos, en
los primero dias de los programas espaciales tripulados que de una manera sistemética identifica,
evalla y controla los peligros asociados a los alimentos.

Si bien, en esos afios la calidad y la seguridad de los alimentos se controlaba principalmente mediante
el analisis de producto final. La Agencia Nacional del Espacio y Aeronautica (NASA) requeria para los
viajes espaciales alimentos donde la seguridad del producto estuviera integrada en el disefio del
alimento, para logar esto la Compafiia Pillsbury desarrollé el sistema de andlisis de peligros y puntos
de control critico (HACCP) como el sistemas que podria ofrecer la mayor inocuidad mientras que se
reducia la dependencia de la inspeccion y de los andlisis del producto final (FAO, 2002). Dicho
sistema ponia énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde el principio de la cadena de
elaboracién, recurriendo al control de los operarios y/o técnicas de vigilancia continua de los puntos
criticos de control y analizar qué fallos podian acontecer; en consecuencia, resultaba necesario
establecer un sistema de caracter preventivo, mas seguro y facil de gestionar, dirigido a la aplicacién
del concepto de cero defectos en la produccion de alimento (Celaya, 2004). Siendo en sus inicios la
observancia de Unicamente tres principios:

¢ Identificacién y evaluacion de todos los peligroslo asociados a los alimentos.

¢ Laidentificacidn de distintas fases o procesos en la elaboracién de un alimento en las que los
peligros pueden ser controlados, reducidos o eliminados. Estas fases o procesos recibieron el
nombre de Puntos de Control Critico (PCC™).

e Establecimiento de procedimientos de vigilancia de los PCC.

Desde entonces, el sistema aplicado por la compafiia Pillsbury ha sido reconocido en el mundo como
la medida mas avanzada para controlar la inocuidad de los alimentos. No es un sistema libre de
riesgo, pero esta disefiado para minimizar los peligros que comprometan la inocuidad de los
alimentos. En 1973 Administracion de Alimentos y Medicamentos (FDA por sus siglas en inglés)
realiz6 un programa piloto basado en auditorias HACCP aleatorias en conservas de baja acidez
(Bernard, 1995), aunque no se centré en los aspectos reales de la seguridad, sino en la determinacién
de que puntos de control se supervisaran, en lugar de, si en el proceso se habia identificado
correctamente los puntos criticos de control. Probablemente debido a esta falla de enfoque, el
concepto no era adoptado ampliamente por la industria de los alimentos.

% Un agente biolégico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicién en que éste se halla, que
puede causar un efecto adverso para la salud.

! Punto de Control Critico (PCC) Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o

eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.
6

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)



http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

A mediados de los afios ochenta se elaboraron una guia de documentos para una mejor definicién del
sistema HACCP, dichas directrices fueron promovidas por Comité del Codex Alimentarius a través de
sus principios generales de higiene de los alimentos; la Academia Nacional de Ciencias publico en
1985 el informe Una Evaluacion del Papel de los Criterios Microbioldgicos para Alimentos, e hizo las
recomendaciones para formacion y el establecimiento del Comité Asesor Nacional en Criterios
Microbioldgicos para Alimentos (NACMCF) en 1988 en los EEUU, el cual desarrollo los 7 principios del
HACCP (Programa de Capacitacion 2011) para la produccion de alimentos en noviembre de 1989,
siendo fundamental en la formulacién y estandarizacion de los principios de analisis y riesgos de los
puntos criticos de control, asi como el arbol de decisiones para éstos.

En este mismo tenor, la Organizacién de la Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(FAO), en conjunto con la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) han desarrollado una serie de
equipos de trabajos que promueven la aplicacién del sistema HACCP como fue en su 20° reunion de
1993 donde se adopta(FAO/WHO, 1998) Las directrices para la aplicacion del andlisis de puntos
criticos de control de riesgos (CAC/GL 18-1993), destacando la relevancia de la Comisién del Codex
Alimentarius en el establecimiento de normas alimentarias y recomendaciones que son de obligada
consideracion en el ordenamiento legal alimentario a nivel mundial. A partir de 1994, tras la ronda de
Uruguay del Acuerdo General sobre Aranceles Aduanaros y Comercio (GATT), y la posterior
establecimiento de la Organizacién Mundial del Comercio (OMC) en 1995, se adopta la aplicacién de
medidas sanitarias y fitosanitarias para el comercio de productos alimentarios.

Por otra parte, el Servicio de Inspeccion y Seguridad Alimentaria (FSIS) del Departamento de
Agricultura de Estados Unidos (USDA) publicé en julio de 1996 la Reduccion de patdgenos: andlisis
de peligros y puntos criticos de control (HACCP) regla (61 FR 38806) Expediente No. 93-016F, el cual
presenta los requisitos para la validacion de los establecimientos de carnes y aves de corral (USDA
2010).

El sistema HACCP ha sido adoptado en el mundo por Organizaciones como el Codex Alimentarius™
(una Comision de las Naciones Unidas), la Unidn Europea, USA, Canada, Australia, Nueva Zelandia y
Japon. Actualmente, la Comisién del Codex Alimentarius esta integrada por 186 miembros y 1
Organizacion Miembro (Unidbn Europea), asi como 220 observadores 50 Organizaciones
intergubernamentales, 154 Organizaciones no gubernamentales y 16 organismos de las Naciones
Unidas. México es miembro desde 1969.

En nuestro pais la regulacién del control de los alimentos depende de la Secretaria de Salud y de la
Secretaria de Agricultura Ganaderia y Pesca (SAGARPA), que a través del Servicio Nacional de
Sanidad Inocuidad y Calidad Agroalimentaria (SENASICA) y de la Direccion General de Inocuidad
Agroalimentaria Acuicola y Pesquera, siendo esta Ultima la que funge como responsable de los
Establecimientos Tipo Inspeccion Federal (TIF) del cual existen 115 centro de un total de 1143
(SAGARPA, 2013), en dichas planta se incorporan nuevos puntos de control para materiales
utilizados, manejo de los residuos y detectar posibles causas de contaminacion ecoldgica; y el
Programa Nacional para Inocuidad y Calidad Alimentaria (PRONICA) se ha incorporado para
promover la aplicacion del Sistema HACCP en el procesamiento y el manejo de verduras frescas y
carnes elaboracién y manipulacion (Maldonado, et al. 2005).

'2 La Comisién del Codex Alimentarius, establecida por FAO y la OMS en 1963, elabora normas, directrices y
codigos de préacticas alimentarias internacionales armonizadas destinadas a proteger la salud de los
consumidores y garantizar la aplicacion de practicas leales en el comercio de los alimentos. Asimismo promueve
la coordinacion de todos los trabajos sobre normas alimentarias emprendidos por las organizaciones
internacionales gubernamentales y no gubernamentales.

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)



http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

En México la inocuidad alimentaria estd sustentada en la norma NOM 251 SSA1-2009 Practicas de
higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios, publicada en la DOF
01/03/2010 y la entrada en vigor 18 de marzo del 2011, a fin de evitar su contaminacién a lo largo del
proceso. En el caso del manejo de carne de las diferentes especies pecuarias se cuenta con la Ley
Federal de Sanidad Animal™ con la gue se regulan las buenas practicas pecuarias aplicables14 en la
produccién primaria y establecimientos TIF dedicados al sacrificio de animales y procesamiento de
bienes de origen animal para consumo humano, la NOM-008-ZO0-1994 para las especificaciones
zoosanitarias para la construccion y equipamiento de establecimientos para el sacrificio de animales y
los dedicados a la industrializacién de productos carnicos; asi como NOM-009-Z00-1994 para el
proceso sanitaria de la carne.

Qué es HACCP.

La palabra HACCP, surge por sus siglas en inglés Hazard Analysis and Critical Control Points, es
decir, analisis de peligros y puntos criticos de control. De acuerdo a la norma NOM-251-SSA1-2009, el
sistema HACCP, tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, con lo cual permite identificar
peligros especificos y establecer medidas para su control a fin de garantizar la inocuidad de los
alimentos. Consiguientemente es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de
control que se centran en la prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto
final. Todo sistema HACCP es susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el
disefio del equipo, los procedimientos de elaboracion o el sector tecnolégico.

El sistema HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el producto
primario hasta el consumidor final y su aplicacion debera basarse en pruebas cientificas de peligros
para la salud humana, ademéas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacién del sistema
HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar asimismo la inspeccion por parte de las
autoridades de reglamentacion zoosanitarias, y promover el comercio internacional al aumentar la
confianza en la inocuidad de los alimentos.

En suma, es un sistema con un enfoque preventivo y sistemético para evaluar los posibles peligros
asociados al producto y determinar los controles necesarios para minimizar o eliminar los riesgos que
estos peligros causen dafio o una enfermedad. Identificando las areas de riesgo potencial,
estableciendo los puntos de control critico esto es, aquellos puntos en los que se debe controlar el
proceso para evitar un riesgo inaceptable.

3 publicada en el Diario Oficial de la Federacién 25 de julio de 2007 teniendo por objeto el diagndstico,
prevencidn, control y erradicacion de enfermedades y plagas que afecta a los animales; procurando el bienestar
animal; las précticas para el sacrificio y manejos de productos derivados de origen animal.

“Es el conjunto de procedimientos actividades, condiciones y controles que se aplican en las unidades de
produccion de animales y en los establecimientos TIF, con el objeto de disminuir los peligros asociados a
agentes fisicos, quimicos o bioldgicos, asi como los riesgos zoosanitarios en los bienes de origen animal para
consumo.
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Se ha mencionado un concepto relevante que es la identificacion del riesgo, como el punto
fundamental para el contar con un plan HACCP, que cumpla con los lineamientos de la Metodologia
HACCP y su ampliacién a los sistemas de gestion ISO 22000:2005. De a acuerdo a Sperber (2001)
enfatiza que la identificacion de riesgo o peligros incluye dos etapas: la identificacion de peligros y la
evaluacion de riesgos. La identificacion de peligros que es un proceso para determinar los riesgos
potenciales en el producto que incluye andlisis de peligros y la evaluacién de peligros, que asiente los
riesgos identificados en el procesamiento de las canales de pollo, de tal manera que se establezca un
punto critico de control.

La evaluacion del riesgo por su parte, consiste en cuatro fases, identificacion de peligros, respuesta a
la dosis, evaluacion a la exposicién, y caracterizacion del peligro, dentro de la evaluacion de riesgo se
incluye un punto del analisis de peligros. En esta etapa habra que recurrir a documentos externos al
plan HACCP, como son las normas aplicables de acuerdo al proceso del que se trate, donde se hacen
referencia a los limites maximos permisibles, asi mismo, como ha publicaciones cientificas. Por lo
tanto, la diferencia sustancial entre la identificacién y la evaluacion de peligros, radica en que, la
primera es cualitativa y realizada por el equipo HACCP dentro de la organizacion, mientras que la
segunda, el fundamento es cuantitativo, el cual es establecido por los organismo encargados de la
vigilancia zoosanitaria.

Los siete principios.

Para tener un producto inocuo con recuentos microbianos y concentraciones de toxinas despreciables
deben aplicarse los siete principios que rigen un sistema de seguridad e inocuidad alimentaria.

HACCP siete principios:

1. Analizar los peligros. Se identifican los peligros potenciales asociados con los alimentos y las
medidas para controlar esos peligros. Los peligros pueden ser biolégicos como los microbios,
bacterias, virus; quimicos, como las toxinas; o fisicos, como los fragmentos de vidrio o0 metal.

2. ldentificar los puntos de control critico. Son aquellos puntos del proceso de produccion del
alimento, desde la recepcién de las materias primas, pasando por la elaboracion y acabando
en la distribucion para su consumo, en los que se pueden controlar o eliminar los peligros.
Algunos ejemplos son el cocinado, enfriado, envasado y deteccion de metales.

3. Establecer medidas preventivas con sus limites criticos para cada punto de control. Por
ejemplo, para un alimento tratado con calor, puede consistir en la temperatura y el tiempo
minimo de cocinado necesarios para garantizar la eliminacién de cualquier agente bioldgico
peligroso.

4. Establecer los procedimientos de vigilancia de los puntos de control criticos. Estos
procedimientos pueden incluir el establecimiento de cdmo y por quién se debe vigilar el tiempo
y la temperatura del tratamiento térmico.

5. Establecer las acciones correctivas a realizar cuando la vigilancia muestre que se ha

incumplido un limite critico, por ejemplo volviendo a procesar el producto o destruyéndolo si
no se ha alcanzado la temperatura minima de cocinado.
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6. Establecer los procedimientos para verificar que el sistema funciona correctamente, por
ejemplo la comprobacién del funcionamiento de los registros de tiempo y temperatura para
verificar que la coccion es adecuada.

7. Establecer un sistema de registro de datos eficaz para documentar el sistema HACCP, aqui
se incluiran registros de los peligros y de sus sistemas de control, la vigilancia de los criterios
de seguridad y de las acciones realizadas para corregir los problemas potenciales. Cada uno
de estos principios deben apoyarse en conocimientos cientificos, como por ejemplo, estudios
microbioldgicos publicados sobre el tiempo y temperatura necesarios para controlar a los
patégenos alimentarios.

Los puntos angulares del Sistema HACCP, son los puntos criticos de control (PCC) es un paso donde
la revision puede ser aplicable y es esencial para prevenir o eliminar un peligro o reducirlo a un nivel
aceptable de seguridad (Cert, Donnat, 2011). La prevencion puede ser alcanzada mediante la
produccidon de materias primas en las que no hay contaminacion, o bien seleccionando materias
primas de aquellos proveedores que tengan implementados sistemas de calidad. La eliminacion y
reduccién se pueden lograr mediante la aplicacién de tratamientos fisicos o quimicos, por ejemplo el
calor, la radiacion, la filtracion de alta presion, esterilizantes o desinfectantes quimicos.

El otro punto, es el monitoreo para cada PCC, el cual establece, una medicion programada en relacion
con sus limites criticos. Esta actividad permite procedimientos que deben ser capaz de detectar la
pérdida de control del PCC, asi como los ajustes para asegurar el control del proceso que impida
infringir los limites criticos; o bien que nos permite detectar el lote de produccion, en donde puede
existir un peligro latente para su posterior retiro o confinamiento del producto.

En resumen un PCC requiere: a) establecimientos de los limites criticos para el criterio de
aceptabilidad o inaceptabilidad del producto; b) la validacion del limite critico; y por Ultimo realizar las
mediciones que sean necesarias a fin de supervisar el criterio y detectar las desviaciones a tiempo.

Alteraciones de la Carne de Aves.

Entre las alteraciones que afectan a la carne de aves faenadas industrialmente, se encuentra el efecto
del crecimiento en la flora microbiana, ya que cuando las aves vivas llegan al rastro en sus plumas,
patas e intestinos albergan una gran cantidad de microorganismos, mencionaremos las fases del
faenado de las aves que ejercen un efecto manifiesto en las condiciones microbiologicas de las
canales.

Entre los puntos de control de las canales de pollo, encontramos las siguientes fases:

Recepcion. Microbioldgico, quimico, fisico.
Escaldado. Microbioldgico.

Separacion cloaca/incision/evisceracion. Microbioldgico.

Procedimiento fuera de linea. Microbioldgico.

Lavado. Microbioldgico.

Refrigeracién de canales. Microbioldgico, fisico
Envasado etiquetado. Microbioldgico, fisico.
Almacenamiento/distribucién. Microbioldgico.
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El escaldado se realiza para facilitar el desprendimiento de las plumas y para ello se sumergen las
aves, durante 30 segundo en un tanque de agua caliente (55°C aproximadamente). Debido al efecto
del lavado y a la destruccidon de las baterias termosensibles, entre las que figuran las alterantes
psicr()tofas15 disminuyen el nimero de microorganismos de las canales.

Las desplumadoras mecénicas aumentan la carga microbiana de la piel de las aves y pueden
ocasionar contaminacion cruzada y problemas con Staphylococcus aureus. La evisceracién también
aumenta la carga microbiana al extender por la superficie las bacterias fecales que pueden
transferirse facilmente a otras canales originando también problemas de contaminacién cruzada.

La carga microbiana alcanza el maximo inmediatamente antes de proceder al lavado de las canales,
por aspersion. Esta operacion que disminuye aproximadamente un 90% (Forsythe, 2007) de la carga
microbiana de la canal'® va seguida de la refrigeracion por dos métodos. En el primero de ellos se
utiliza enfriadores de inmersion (chiller) un tanque por el cual fluye agua clorada®’ y las canales
avanzan en direccion opuesta mediante un tornillo helicoidal; se consigue un enfriamiento adicional
afadiendo hielo.

Después del enfriamiento los recuentos preliminares microbianos de la piel de las aves varian de
5x10° a 1x10° por cm? los recuentos de la cavidad abdominal son generalmente < 1x10* cm® En
esta fase los grupos bacterianos méas corrientemente aislados figuran micrococos, flavobacterias, y
varios tipos intestinales, como Escherichia, Enterobacter y Streptococcus, también especies de
Acenietobacter (Forsythe, 2007).

Derivado de lo que marca el procedimiento de Toma, manejo y transporte de muestras para el andlisis
microbioldgico, en donde se establece que el objetivo, es la toma de muestras asépticamente en el
Rastro Avicola de acuerdo a los lineamientos de las Normas Oficiales Mexicanas'® para avalar la
inocuidad del producto, siendo la responsabilidad del Médico TIF coordinarse con el Laboratorio de

' Son microorganismos que crecen desde bajo 0 a 20°C, con crecimiento 6ptimo a 10-15°C.

'® Toma de muestra de las visceras (higado y molleja) que estan saliendo de los minichiller Documento de

referencia PTIF-01. Manual de Procedimientos Toma, Manejo y Transporte de Muestras para Analisis

Microbiolégico.

" El valor critico es 10°C maximo y minimo de 25 ppm de cloro. Documento de referencia MHA-11 Manual de

HACCP Puntos Criticos de Control.

'8 Normas a las que se hace referencia.

NOM-004-Z00-1994, Grasa, higado, musculo y rifiones en aves, bovinos, caprinos, cérvidos, equinos, ovinos y

porcinos. Residuos Téxicos. Limites maximos permisibles y procedimientos de muestreo.

NOM-005-200-1993, Campafia Nacional contra la Salmonelosis Aviar.

NOM-034-SSA1-1993, Bienes y servicios. Productos de la carne. Carne molida y carne moldeada. Envasadas.

Especificaciones sanitarias.

NOM-042-SSA1-1993, Bienes y Servicios. Hielo potable y hielo purificado. Especificaciones Sanitarias.

NOM-122-SSA1-1994, Bienes y Servicios. Productos de la carne. Productos carnicos curados y cocidos, y curados
emulsionados y cocidos. Especificaciones sanitarias.

NOM-127-SSA1-1994, Salud ambiental, agua para uso y consumo humano-limites permisibles de calidad y
tratamientos a que debe someterse el agua para su potabilizacion.

NOM-194-SSA1-2004, Productos y Servicios. Especificaciones sanitarias en los establecimientos dedicados al
sacrificio y faenado de animales para abasto, almacenamiento, transporte y expendio. Especificaciones
sanitarias de productos.

NOM-201-SSA1-2004, Productos y Servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a granel.
Especificaciones sanitarias.
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Diagnostico las fechas de muestreo de acuerdo al programa anual de muestreo, como se indica en la
Tabla 2.

El Codex define el peligro como un agente biolégico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que pude causar un efecto adverso para la salud. Es necesario
identificar, en relaciéon con el plan HACCP, cuales son los peligros que, por su naturaleza, resulta
indispensable eliminar o reducir a niveles aceptables para producir un alimento inocuo, siguiendo la
clasificacion del Codex los peligros que alteran las canales del pollo, se enumeran a continuacion.

Tabla 2. Programa de Andlisis de Muestra en el Rastro Avicola.

MUESTRA ANALISIS
POLLO EN AREA DE EMBARQUE
DESTAZADO Salmonella ssp.
DESTAZADO Estaphylococos.
DESTAZADO Cuenta bacteriana total.
PINTADO Salmonella ssp.
PINTADO Estaphylococos.
PINTADO Cuenta bacteriana total.
NATURAL Salmonella ssp.
NATURAL Estaphylococos.
NATURAL Cuenta bacteriana total.
VISCERAS Salmonella ssp.
VISCERAS Estaphylococos.
VISCERAS Cuenta bacteriana total.
AGUA
CISTERNA Cuenta bacteriana total
CISTERNA Coliformes totales.
HIELO Cuenta bacteriana total.
HIELO Coliformes totales.

Fuente: Documento PTIF-01, Manual de Procedimientos Toma, Manejo y Transporte de muestras
para analisis microbioldgico.
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Peligros Bioldgicos.

Entre los peligros bioldgicos que afectan a la carne incluida la del pollo se indican en la Tabla 3. Estos
microorganismos estan generalmente asociados a los seres humanos y a las materias primas.
Muchos de estos microorganismos se encuentran en el ambiente natural donde se cultivan los
alimentos. La mayoria son destruidos o inactivados mediante el cocinado, y muchos pueden reducirse
al minimo mediante un control adecuado de las practicas de manipulacion y almacenamientos
(higiene, temperatura y tiempo).

Tabla 3. Peligros Bioldgicos.

Patdgenos tradicionales. Patégenos emergentes.

Campylobacter spp. Campylobacter  jejuni  (0:19, 04, 0:1),
Campylobacter lanienae.

Salmonella spp. Salmonella Tphimurium (DT104, DTU302), S.
Enteritidis (PT4, PT8, PT13, PT14b).

Escherichia coli. Enterohemorrhagic Escherichia coli (EHEC).

Yersinia enterocolitica. Listeria monocytogenes.

Staphylococcus aureus. Arcobacter butzleri.

Clostridium perfringens. Mycobacterium avium subsp. Paratuberculosis.

Clostridium botulinum. Aeromonas hydrophila.

Bacillus cereus. Enterobacter sakazakii.
Helicobacter pylori, Helicobacter pullorum.

Fuente: Food Bioprocess Technol (2010) 3: pp26.

La mayoria de los brotes y casos de enfermedades transmitidas por alimentos que se reportan han
sido provocados por baterias patdgenas. Estos microorganismos estan presentes en cierto grado en
algunos alimentos crudos, pero este nivel puede elevarse considerablemente a causa de practicas
inadecuadas en el almacenamiento y manipulacién. Los alimentos cocinados, si no son
adecuadamente manipulados y almacenados, representan frecuentemente medios fértiles para la
rapida proliferacion de estos microorganismos.

Los virus pueden provenir de los alimentos o agua, o ser transmitidos a los alimentos por contacto
humano, animal u otros. A diferencia de las bacterias, los virus no pueden reproducirse fuera de una
célula viva. Por lo tanto, no pueden multiplicarse en los alimentos; sélo pueden ser transmitidos a
través de estos.

Los parésitos son con frecuencia huéspedes especificos de ciertos animales y pueden incluir seres
humanos en sus ciclos. Las enfermedades parasitarias estdn generalmente relacionadas con
productos carnicos poco cocinados o con alimentos listos para consumir que han sido contaminados.
Los parasitos presentes en productos destinados al consumo en crudo, escabechados o parcialmente
cocinados pueden eliminarse mediante técnicas de congelacion eficientes.

La supervivencia de los microorganismos patdgenos identificados en los alimentos puede predecirse
de acuerdo con el método de procesamiento de las canales, se han establecido las dosis infectivas de
muchos microorganismos patégenos (Tabla 4). Sin embargo sélo debe concedérsele un valor
indicativo ya que la sensibilidad humana depende del estado de salud general de los consumidores
(Forsythe y Hayes, 2007).
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Tabla 4. Dosis inefectivas de patdgenos transmitidas por los alimentos.

Agente patdgeno.

Minima dosis infectiva estimada.

Formas vegetativas.

E. coli. 106 a > 107
E coli 0157:H7. 10-100

C. jejuni. 1000

L. monocytogenes 4 b. 1000
Salmonella. 104-1010
Sh. flexneri. 102- >10°
Sh. dysenteriae. 10a104
S.aureus. 105 ->106
V. cholerae. 1000
V.parahaemolyticus. 108-10°

Y. enterocolitica. 107
Bacterias esporuladas.

B. cereus. 104-108

C. botulinum. 103b

C. perfringens. 108-107
Virus.

Hepatitis A. <10 organismos

respuesta fisiolégica.

Nota b. Recuento de microorganismos viables capaces de originar toxina suficiente para provocar una

Fuente Higienes de los alimentos microbiologia y HACCP. pp 314

Peligros Quimicos.

Las sustancias quimicas peligrosas en los alimentos pueden aparecer de forma natural o resultar de la
contaminacion durante su elaboracion. Altas concentraciones de contaminantes quimicos perjudiciales
en los alimentos pueden ocasionar casos agudos de intoxicaciones y en concentraciones bajas
pueden provocar enfermedades cronicas. En la tabla 5, se enlistas algunos ejemplos.
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Tabla 5. Peligros Quimicos.

Ejemplo de Peligros Quimicos.
Sustancias quimicas naturales. Sustancias quimicas afiadidas.
Alérgenos. Bifenilos policlorados (BPC).
Micotoxinas (por ejemplo aflatoxinas). Productos quimicos de uso agricola:
Aminas bidgenas (histamina). a) Plaguicidas.
Ciguatera. b) Fertilizantes.
Toxinas de setas. c) Antibidticos.
Toxinas en moluscos: d) Hormonas del crecimiento.
a) Toxinas paralizante. Sustancias prohibidas:
b) Toxinas diarreicas. a) Directas.
c) Toxinas neurotoxica. b) Indirectas.
d) Toxinaamnésica. Elementos y compuestos tdxicos:
e) Alcaloides de la pirrolizidina. a) Plomo.
f) Fito-hemoaglutinina. b) Zzinc.
c) Cadmio.
d) Mercurio.
e) Arsénico.
f) Cianuro.
Materiales para envasado. Aditivos alimentarios.
Vitaminas y minerales.
Sustancias plastificantes. Contaminantes:
Cloruro de vinilo. a) Lubricantes.
Tintas para imprimir/codificar. b) Productos de limpieza.
Adhesivos. c) Productos desinfectantes.
Plomo. d) Revestimientos.
Hojalata. e) Pinturas.
f) Refrigerantes.
g) Productos quimicos para tratamiento de
aguas o vapor.
Productos quimicos para el control de plagas.

Fuente: Sistemas de Calidad e Inocuidad de los Alimentos Manual de Capacitacion FAO.

Como las substancias quimicas, los colorantes pueden causar reacciones adversar en el metabolismo
humano, causando alergias, o reacciones toxicoldgicas La adicién de un colorante podria agregarse
para enmascarar defectos de la comida o alteraciones, ya que el color y la apariencia son algunos
atributos de calidad en los alimento. Estos son la primera caracteristica que evaldan los consumidores
a simple vista para efectuar la compra de los alimentos, siendo también asociado con el sabor, por lo
tanto, la FDA y la Comunidad Econdmica Europea han enlistado algunos colorantes aprobados para
Su uso, como se muestran en la Tabla 6.
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Tabla 6. Lista de algunos colorantes alimenticios autorizados por la FDA de EE.UU. y la Comunidad
Econdmica Europea (CEE).

Aditivos de color exentos de certificacion
FDA CEE Color Comun. Uso y Restricciones.
73.40 E162 Remolacha deshidratada (en polvo | Alimentos en general.
de remolacha).
73.100 E120 Extracto de Conchineal; carmin. Alimentos en general.
73.200 E172 Oxido de hierro sintético. Embutidos, NE, 01%(peso), alimentos
para perros y gatos, NE 0.25 (peso).
73.250 Jugo de Fruta. Alimentos en general.
73.260 Jugo de Vegetales. Alimentos en general.
73.340 E160c Paprika. Alimentos en general.
73.345 E160c Olerorresina de pimentén. Alimentos en general.
73.585 E160 Extracto de licopeno del tomate, | Alimentos en general.
tomate.
73.600 E100 Curcumina. Alimentos en general.
Aditivos de Color sujetos a Certificacion.
74.250 Naranja B. Tripas o superficies de salchichas y
embutidos, NE 150 pmm.
74.303 E127 FD&C Rojo No. 3. Alimentos en general.
74.340 E129 FD&C Rojo No. 40. Alimentos en general.
74.705 E102 FD&C Amarillo No. 5. Alimentos en general.
74.706 E110 FD&C Amarillo No. 6. Alimentos en general.

Nota: NE No Exceder.

Fuente: Handbook of the Processed Meats and Poultry Analysis pp. 129.

Peligros Fisicos.

La presencia de objetos extrafios en el alimento puede causar dolencia y lesiones. Estos peligros
fisicos puede ser el resultado de una contaminacion o de las malas practicas en muchos puntos de la
cadena alimentaria, desde la cosecha hasta el punto de consumo incluyendo las fases de la
elaboracion en el interior de la planta, en la tabla 7 se enumeran algunos ejemplos.
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Tabla 7. Ejemplo de Peligros Fisicos.

Ejemplos de peligros fisicos en los alimentos.

Material. Dafo potencial.

Cristal. Cortes, heridas sangrantes. Puede precisar
cirugia para su eliminacion.

Madera. Cortes, infecciones, atragantamientos.
Pueden precisar cirugia para su eliminacion.

Piedras. Rotura de dientes, atragantamientos.

Metales. Corte, infecciones. Puede precisar cirugia

para su eliminacién.
Materiales aislantes.  Atragantamientos, efectos a largos plazo

(asbesto).
Huesos. Atragantamientos.
Plasticos. Atragantamientos, infecciones, cortes. Puede

precisar cirugia para su eliminacion.
Objetos personales.  Atragantamientos, cortes, rotura de dientes.
Puede precisar cirugia para su eliminacion.

Origen.

Botellas, tarros, lamparas,
utensilios, etc.

Palas, cajas, material de
construccion.

Edificios, campo de cultivo.

Magquinarias, cables,
manipuladores.
Materiales de

construccion.
Elaboracién inadecuada.
Envases, palas, equipo.

Personal operativo.

Fuente. HACCP. Manual del auditor de calidad.
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5. Elementos del Plan HACCP.

Prerrequisitos de HACCP.

HACCP es un sistema preventivo para garantizar la inocuidad de los alimentos pero no es un sistema
independiente. Para poder ser efectivo HACCP debe desarrollarse a partir de programas actuales de
inocuidad de alimentos tales como Buenas Practicas de Manufactura (BPM), y Procedimientos
Operativos Estandares de Saneamiento (POES). Estos programas son conocidos como prerrequisitos
gue proveen la base del programa HACCP.

De acuerdo a la definicion de la Norma ISO 22000, los programas de prerrequisitos son las
condiciones y actividades bésicas que son necesarios para mantener a lo largo de toda la cadena
alimentaria un ambiente higiénico apropiado para la produccion, manipulacién y provision de
productos finales inocuos y alimentos seguros para el consumo humano.

e Los objetivos de los programas de prerrequisitos estan encaminados en reforzar el control de:
0 La posibilidad de la aparicion de peligros para la inocuidad del alimento proveniente
del ambiente de trabajo.
0 La contaminacion de cualquier origen en los alimentos.
o El incremento de los niveles de peligro en el producto o en el ambiente donde se
elabora.

Por lo tanto, los prerrequisitos hacen referencia a ocho areas, a saber, control de plagas, higiene de
los trabajadores, control del agua, proteccion contra sustancias adulterantes, prevencion de la
contaminacion cruzada, limpieza y caracteristicas de los aseos, caracteristicas de las superficies de
contacto con los alimentos, etiquetado y almacenamientos, y uso de productos téxicos. La
USDA/FSIS, establece también requisitos aplicados a la industria cérnica y de aves, estos requisitos
previos se dividen en dos categorias: procedimientos previos y operativos. Entre los procedimientos
previos se incluyen la limpieza de las superficies de trabajo, limpieza del equipo y la limpieza de
utensilios, mientras que los operativos incluyen la higiene de los trabajadores y manipulacion correcta
de los productos (ASQ Food Druga and Cosmetic Division, 2003).

Se reconoce internacionalmente que los controles descritos por el Codex, en el documento Principios
Generales de Higiene de los Alimentos'® son fundamentales para asegurar que los alimentos sean
inocuos y aptos para el consumo, ya que sus principios establecen:

o ldentificar los principios esenciales de higiene de los alimentos a lo largo de toda la cadena
alimentaria (desde la produccion primaria hasta el consumidor final), a fin de logara el objetivo
de que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo humano.

¢ Recomienda la aplicacién de criterios basados en el sistema HACCP para elevar el nivel de
inocuidad alimentaria.

¢ Indican como fomentar la aplicacién de esos principios; y

e Facilitan orientacién para cédigos especificos que puedan necesitar para los sectores de la
cadena alimentaria, los procesos o los productos basicos, con objeto de ampliar los requisitos
de higiene especificos para eso sectores.

1% Codex Alimentarius Revisi-6n 2003.
18
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Las BPM establecen los estandares minimos que una planta procesadora de alimentos debe cumplir
incluyendo (pero no limitado) a: personal, edificios e instalaciones, equipo, controles de produccién y
procesamiento, materias primas y operaciones de manufactura.

Ademas de las BPM se debe contar con Procedimientos de Control y de Saneamiento que se disefian
e implementan para ser un medio efectivo para controlar la inocuidad en los alimentos que pueden
estar asociados con el ambiente durante el procesamiento y las practicas de los empleados; con la
finalidad de prevenir contaminacion cruzada manteniendo un flujo apropiado del producto y limitando
ciertas tareas y movimientos de los empleados, prevenir contaminacion proveniente de los empleados
instalando estaciones de lavado de manos y desinfeccion en el area de procesamiento que facilitan
una asepsia apropiada, y prevenir la contaminacion empleando procedimientos apropiados de
limpieza y desinfeccion de equipos, es decir, procedimientos operacionales estandares de sanitizacion
(POES).

Por otra parte, los procedimientos de control pueden ser utilizados para estar alerta de algunos
peligros de contaminacion por quimicos con procedimientos especificos como: i) prevenir la
contaminacion, almacenando los productos quimicos en un lugar adecuado, ii) prevenir la
contaminacion, etiquetando todos los productos quimicos, iii) prevenir la contaminacién, utilizando los
productos quimicos de acuerdo a las instrucciones de sus fichas técnicas.

Desde el punto de vista de HACCP legal hay que implantar seis prerrequisitos previos clave: buenas
practicas de fabricacion, trazabilidad y retiro de productos, limpieza y desinfeccion, control de plagas,
control de productos quimicos y quejas de los consumidores en seguridad alimentaria, no obstante lo
anterior, el esfuerzo por abarcar diferentes requisitos previos teniendo en cuenta las diferentes
necesidades de cada sector durante el procesamiento de alimentos; en el Manual del Auditor de
Calidad, se describen los prerrequisitos previos en las siguientes categorias: buenas practicas de
manufactura, control de productos quimicos, limpieza y desinfeccion, control microbioldgico,
mantenimiento preventivo, trazabilidad y retiro de producto, control de plagas, controles de recepcién
almacenamiento y distribucién, control de proveedores, seguridad en el agua, formacion en seguridad
alimentaria, calibracion de equipos, quejas de los consumidores y programas de inspeccion y
auditoria, que a continuacion abordaremos.

Buenas practicas de manufactura.

Que se dividen en tres subgrupos, higiene personal, buenas practicas de trabajo y control de cuerpos
extrafios y cristales. La higiene personal hace referencia a procedimientos que realizan los
empleados, visitantes y resto del personal que tiene acceso a las &reas de procesamiento. Las buenas
practicas de trabajo establecen métodos y técnicas llevados a cabo para proteger los alimentos de ser
contaminados durante su proceso de elaboracién y almacenamiento, por ejemplo, la eliminacion y/o
limpieza de productos caidos o derramados y todo lo referente a mantener las zonas de trabajo en
unas condiciones sanitarias razonablemente. Ademas de incluir procedimientos y equipos
encaminados a evitar la inclusién de objetos extrafios 0 no deseables en los productos alimentarios
gue pueden provenir de las materias primas, o del equipo de trabajo, asi como de las instalaciones.
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Control de productos quimicos.

Entre los peligros quimicos incluyen productos como sulfitos, colorantes, alérgenos, micotoxinas,
plaguicidas, refrigerantes, lubricantes, disolventes, &cidos, productos quimicos para desinfeccion,
causticos y desinfectantes. Para lo cual se establece los procedimientos utilizados para recibir,
almacenar, utilizar y confinar estos productos; se debe incluir un inventario de todos los productos
quimicos aprobados, emplear productos autorizados para la limpieza y desinfeccién para uso en las
industrias alimentarias, se deben confinar en una zona cerrada e identificada, asi como poseer sus
hojas de datos de seguridad.

En el caso de los alérgenos20 gue forman parte de los peligros quimicos atribuibles a las materias
primas e ingredientes. Se bebe establecer un sistema de control de alérgenos, para controlar y
evaluar los riesgos derivados de contaminacion cruzada y errores en el etiquetado controlando el
disefio, elaboracién y envasado del producto. Asi como identificar las lineas de produccién en las que
se emplean, y si estos son de uso exclusivo o se comparten con otros productos que no contienes
alérgenos.

Limpiezay desinfeccion.

Que incluye los equipos, utensilios e instalaciones, para lo cual se elaboran métodos de limpieza y
sanitizacién, que consisten en un calendario de actividades, la frecuencia, el personal responsable o
su puesto y proporcionar los medios para comprobar las fechas de su realizacion asi como identificar
las tareas claves de limpieza para el equipo, exteriores, zonas edificadas, y utensilios. Los
procedimientos escritos de Iimpieza21 se utilizan para documentar el programa, y las instrucciones de
trabajo que detallan cdmo se limpia el equipo, qué tipo de productos quimicos son necesario y cuales
son los procedimientos de utilizacion del equipo de aplicacion y del resto de equipos de limpieza
como, bombas de presién, mangueras de baja presion, contenedores de limpieza, productores de
espuma, equipos de aire a presion.

Controles microbiolégicos.

Es un programa de vigilancia, evaluacion y control de riesgos de contaminacién microbiol6gica, en
caminados a controlar estos peligros, siendo requisito preciso cuando es critico controlar peligros
como Listeria y Salmonella. Entre los métodos clave estan la realizacion de andlisis de superficies de
producto final para detectar contaminacion microbiana, asi como para evaluar la eficacia de la
limpieza y desinfeccién del equipo de trabajo. Los perfiles microbioldgicos de las lineas consisten en la
toma de muestras en diferentes etapas de la linea de produccién para establecer los puntos en que
aumenta la carga microbiana de los alimentos. Los muestreos ambientales son parte esencial de las
estrategias de control de Listeria monocytogenes e implica el muestreo de superficies en las que se
procesan o envasan productos cocinados, refrigerados o perecederos. Estas superficies incluyen los
suelos, paredes, techos, desagues, contenedores de basura, fregaderos o cualquier otra fuente de
patégenos. Cuando se utiliza un tratamiento térmico como sistema de conservacion, es fundamental
vigilar las zonas comprendidas entre el tratamiento y el envasado. La vigilancia de Salmonella se
realiza en las zonas en la que existen productos asociados con la presencia de este microbio, como
son los productos lacteos desecados, huevos y area de elaboracion de productos carnicos.

2 Entre los productos alergénicos estan: cacahuates, nueces, leche, hueve, soja, pescado, trigo, apio, sésamo,
tartracina, sulfitos, glutamato monosodico, lactosa.
Lo que se denomina POES, Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion.
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Mantenimientos preventivos.

Implica la utilizacion de un calendario predeterminado para mantener en buenas condiciones las
instalaciones, equipo y utensilios de trabajo con el objetivo de evitar la contaminacién de los
alimentos. Este requisito previo garantiza que tanto la infraestructura como las instalaciones sean
atendidos regularmente para evitar contaminaciéon provenientes de pintura descascarillada, aislantes,
metales, plasticos, que las luminarias cuentes con la proteccion contra rotura de las bombillas;
ademas de que el equipo cintas transportador, motores u otros, no presenten fugas de lubricantes.

El punto angular del programa de mantenimiento preventivo es un calendario y érdenes de trabajo,
siendo el calendario la herramienta que garantiza que se supervise rutinariamente el estado de los
equipos y estructuras; y las ordenes de trabajo se usan para comprobar lo planeado, ademas de
ayudar a determinar cuales son las causas de los mantenimientos correctivos.

Trazabilidad y retirada de productos.

Un elemento fundamental que nos permite seguir el rastro y controlar el movimiento de los productos
alimenticios, conociendo desde la recepcién de las materias primas utlizadas en cada lote de
produccion hasta la distribucién final del producto terminado. A fin de actuar ante un producto no
conforme que se encuentre en los centros de almacenamiento o bien en los anaqueles listos para que
los consumidores los adquieran, el sistema debe definir quiénes son los responsables del retiro de los
productos, un sistema de gestion de las quejas de los consumidores, y un sistema de aviso cliente-
proveedor, asi como los medios para recoger y eliminar el producto.

Quejas de los consumidores y seguridad alimentaria.

Un requisito que implica la revision de los riesgos asociados con las quejas de los consumidores, su
investigacion y las acciones correctivas precisas para evitar que vuelva a ocurrir dicha inconformidad.
El programa se centra sélo en las quejas relacionadas con la seguridad del producto y debe incluir
mecanismos que identifican las quejas junto con sus tendencias y frecuencias que pueden conducir a
una retirada del producto. En muchos casos, la investigacion de las quejas precisa de recursos
analiticos para identificar sustancias contaminantes. Entre estos andlisis estan la determinacion de
patégenos, andlisis quimicos, de sustancias extrafias, de insecticidas e identificacion capilar.

Control de plagas.

Consiste en las actividades realizadas para limitar la actividad de las plagas por medio de programas y
practicas. Entre las plagas se encuentran pajaros, insectos o roedores, para lo cual debe existir un
programa de control de plagas escrito que incluya las practicas utilizadas para controlar a éstas. El
programa incluye los siguientes documentos comentario general sobre el programa, licencia del
aplicador en vigor, péliza de seguro del operador que lo realiza, instrucciones para utilizar los
productos quimicos, etiquetas de muestras, hojas de datos de seguridad de los productos, planos de
localizacién de todas las estaciones de control de fauna nociva.
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Control de proveedores.

Hace referencia a los criterios que posee la empresa para evaluar y aprobar a los proveedores de
materias primas, ingredientes y servicios con el objetivo de minimizar la contaminacion de los
alimentos. Sin un control de proveedores eficaz, los mejores requisitos previos y el plan HACCP no
pueden garantizarse la seguridad del proceso.

El establecimiento de un programa de aprobacion de proveedores ha llegado a ser una préactica
habitual para proteger mejor al comprador, entre los requisitos tipicos que se espera cumpla un
proveedor estan tener implantado un plan HACCP, o bien un Sistema de Calidad 1SO 9001; asi como
el cumplimiento a los lineamientos establecidos en las normas oficiales aplicables al servicio que
presta.

Controles de recepcién, almacenamiento y distribucion.

El cual establece los lineamientos para asegurar la correcta recepcion, surtido de materias primas,
material de empaque y control de la caducidad evitando asi el deterioro y pérdida de éstos durante su
almacenamiento y manejo. Entre los controles realizados en la recepcion estan la inspeccién de todos
los medios de transporte para comprobar su higiene, la inspeccién de todos los ingredientes recibidos
para detectar posibles contaminaciones, la comprobacién de la documentacion de todas las materias
primas, evaluacion de la temperatura de materias primaras perecederas, y la correcta documentacion
de todos los productos recibidos (certificados de calidad). Los resultados de estas inspecciones deben
documentarse de tal forma que sirva de evidencia para la evaluacién de los proveedores.

Una vez recibidas, todas las materias primas y material de empaque, deben ser fechadas
directamente en sus embalajes, para garantizar su utilizacién de acuerdo a un programa de primeras
entradas primeras salidas, también es habitual que se identifiquen los alérgenos para su
almacenamiento. En el caso de que, durante el almacenamiento o descarga se generen roturas o
desgarres en los embalajes se deben inspeccionar para comprobar que las materias primas no han
sido contaminadas.

Capacitacion en seguridad alimentaria.

Varios de los requisitos previos, requieren de un componente de capacitacion del recurso humano, en
lo referente a buenas practicas de manufacturas, limpieza y desinfeccion, higienes del personal al
control de alérgenos, ya que estas campafas de capacitacién suscitaran que todo el personal que
labora en la planta, cumpla con las directrices que establece el Plan HACCP.
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Calibracion® del equipo.

En este apartado se incluye la estandarizacion y calibracion del equipo de elaboracion y andlisis
utilizado para controlar los peligros alimentarios. Los termometros utilizados para comprobar
temperaturas de los tratamientos térmicos que garantizan su fiabilidad. Las basculas para pesar los
aditivos que tienen limites legales deben estandarizarse frecuentemente mediante pesos patrén. Otro
equipos puede precisar la calibracion son los medidores de pH, entre otros.

Auditorias®® y programas de inspeccion.

Los requisitos previos precisan de una gestion y evaluacion continua. Se debe utilizar auditorias e
inspecciones para evaluar la eficacia de los mismos y garantizar la mejora continua y el control de los
peligros alimentarios. Las auditorias identifican los defectos de los programas, verifican cuales estan
funcionando y son el punto de partida de las acciones correctivas.

Una auditoria debe ser un estandar, guia o procedimiento normalizado de trabajo que defina lo que se
espera en esa area, sistema 0 equipo sometido a revisién. Siempre se debe documentar las
evidencias® de las auditorias. Una vez finalizada la revision, se analizan los resultados con el
personal involucrado en el area, asi como por el equipo HACCP, a fin de establecer el orden de
prioridades para acciones correctivas.

Podemos mencionar algunas ventajas de la auditoria de acuerdo AIB International son:

e Mostrar situaciones o practicas actuales que posiblemente no sean evidentes en los papeles.

¢ Enfocar en la causa raiz de un problema, y no sélo en los sintomas.

e Educar al personal mediante la interaccién con un inspector.

o ldentificar, reducir, eliminar y prevenir peligros de los alimentos en las instalaciones.

e Prevenir costos por el retiro de productos del mercado.

e Cumplir con las regulaciones gubernamentales y las expectativas de la industria para la
seguridad de los alimentos.

e Elaborar alimentos inocuos.

e Cumplir con las normas utilizadas como referencia.

e Logara la eficiencia mediante una mejor de gestion de la documentacion.

e Obtener certificaciones en esta caso 1ISO 22000. Sistemas de Gestion en la Inocuidad de los
Alimentos.

22 Calibracion: Conjunto de operaciones en condiciones especificas para lograr que los valores indicadores por
un instrumento de medicién, un sistema de medicion o los valores representados por una medida materializada
o un material de referencia y los valores correspondientes de una cantidad obtenida por un patrén de
referencia. La calibracion de los dispositivos de medicion y prueba debe ser con patrones reconocidos
nacionales o internacionalmente y cuando no existan tales patrones reconocidos nacionales o
internacionalmente es necesario describir las bases de calibracion.
2% Auditoria: Es una evaluacion sistematica de la documentacion de una instalacion de alimentos que se realiza
para determinar si los programas y las actividades relacionadas cumplan con las expectativas proyectadas, el
auditor revisa los registros a través del tiempo para ver si se desarrollan tendencias positivas o negativas. Por lo
tanto la auditoria se enfoca en la revision de la documentacion. Fuente. Normas Consolidadas de AIB
Internacional para Inspeccidn Programas de Prerrequisitos y de Seguridad de los Alimentos.
**Es la inconformidad obtenida qgue puede ser aprobada como verdadera, basada en hechos obtenidos por
medio de observacién, medicion, prueba u otros medios.
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Como vemos esta serie de puntos a considerar en los prerrequisitos que debe tener el Plan HACCP,
son parte de los elementos que coadyuvan a asegurar la inocuidad de los alimentos, quedando
registrados en los procedimientos de control y de los manuales de sanitizacion, describiendo el
objetivo particular de cada manual de procedimientos, el alcance, las responsabilidades y los formatos
gue serviran de base para generar las evidencias que permiten consolidar una cultura de mejora
continua. Podemos establecer que un sistema de gestion de seguridad alimentaria esta disefia de tal
forma que una organizacion funcione de manera eficaz, teniendo que identificar y gestionar diferentes
actividades relacionas entre si, y basados en la metodologia conocida como “Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar”.

Requisitos para el desarrollo de un Plan HACCP.

La fabricaciéon de productos alimenticios seguros exige que el sistema HACCP este fundamentado en
un base sodlida de programas requisitos. Cada segmento de la industria alimentaria debe tener las
condiciones necesarias para proteger los alimentos mientras estan bajo su control. Tradicionalmente
esto se ha alcanzado con las buenas practicas de manufactura logrando el éxito en el desarrollo e
implementaciéon. Los programas de prerrequisitos deben garantizar condiciones ambientales y
operativas basicas.

Muchas de las condiciones y practicas estan enumeradas en los reglamentos y normativas de
gobiernos federales, estatales y locales tales como Codex Alimentarius y Buenas Practicas de
Manufactura. Aungue los programas de prerrequisitos pueden tener un impacto sobre la seguridad de
los alimentos, también buscan asegurar la integridad de los alimentos y su idoneidad para el
consumo. Los planes HACCP tienen un objetivo mas especifico asegurar que los alimentos sean
seguros para el consumo.

La existencia y efectividad de los programas de prerrequisitos debe evaluarse durante la etapa de
disefio e implementacion del HACCP. Todos los programas de prerrequisitos deben ser
documentados y auditados regularmente, deberdn ser desarrollados y administrados
independientemente del plan HACCP. Sin embargo, algunos aspectos de algun programa de
prerrequisitos pueden incluirse en el plan HACCP.

Antes de aplicarse los principios del sistema HACCP a un producto o proceso especifico, es preciso
completar cinco actividades para desarrollar el Plan HACCP:

Formacién del equipo HACCP.

Describir el producto y su sistema de distribucion.

Describir su uso esperado y el tipo de consumidor al que se dirige.
Desarrollar el diagrama de flujo que describa el proceso.

Verificar la exactitud del diagrama de flujo.

arLONE
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Formacién de un equipo HACCP.

Para llevar a cabo la formacion del equipo HACCP, debe asegurar que se disponga de conocimientos,
experiencia, formacién y competencia especifica para cada integrante del equipo HACCP, lo cual
permitird formular un Plan HACCP eficaz para los productos manufacturados. Para lograrlo, el equipo
HACCP debe quedar integrado multidisciplinariamente.

Descripcion del producto.

Debe formularse una descripcion completa del producto, que incluya la siguiente informacion: i)
caracteristicas generales: composicion, volumen, estructura; ii) factores de preservacion: pH,
humedad, tiempo, temperatura, conservadores, entre otros; iii) condiciones de almacenamiento: en el
lugar, informacion para el cliente, condicion de vida en anaquel, fecha de consumo preferente; iv)
detalles sobre el empaque: ingredientes, vida de anaquel, instrucciones de almacenaje, uso entre
otros; v) condiciones de distribucién: temperatura, manipulacién, entre otros.

Identificacion del uso intencionado y abuso potencial.

Debera basarse en el uso del producto previsto para el usuario o consumidor final, grupos de
poblacionales de alto riesgo, edades a partir de las cudles se puede consumir, abuso por coccion
inadecuada, manejo, uso de sobras y cualquier otro factor que pueda afectar a la salud del
consumidor.

Elaboracion de un diagrama de flujo.

A continuacién debe elaborarse el diagrama de flujo del proceso para evaluar cada etapa, desde la
recepciéon de materias primas hasta la distribucién del producto terminado, con el objeto de garantizar
gue ningun peligro para la seguridad del producto ha sido pasado por alto o no se haya considerado.
El diagrama de flujo debe incluir todas las etapas que se encuentren bajo el control de la empresa
puede incluir algunas anteriores o posteriores a las actividades de la misma.

El diagrama de flujo debe ser muy detallado. Se debe reflejar cada etapa o subetapa del proceso o
movimientos del producto a lo largo del proceso de fabricacion. Todas las entradas de materias
primas, material de envase y empaque, tintas y solventes, entre otros, todas las salidas de
desperdicios, y los reprocesos.

Nota: Cuando el sistema HACCP se aplique a una determinada operacion, deberan tenerse en
cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

Verificacion in situ del diagrama de flujo.

Los procedimientos HACCP de la organizacion deben definir claramente el procedimiento y la
responsabilidad de la verificacion del diagrama de flujo del proceso. La organizacion decide que el
equipo HACCP compruebe fisicamente el proceso productivo todas las etapas y subetapas, asi como
sus entradas y salidas, del proceso estan incluidas y modificarlo cuando sea necesario. En los
sistemas HACCP es habitual que se firmen los diagramas de flujo para que sirvan de evidencia de
gue fueron revisados oportunamente.
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Aplicacién de los siete Principios de HACCP.

Principio 1. Enumeracion de todos los posibles peligros, ejecucién de un andlisis de peligros y
estudio de las medidas para controlar los peligros identificados.

Debe evaluarse cada materia prima y material de envase primario utilizado en la elaboracion del
producto de acuerdo con su potencial de poseer peligros fisicos, quimicos o microbiolégicos. Todas
las sustancias que puedan introducirse en el producto terminado deben ser evaluadas. Esto incluye el
reciclado, devoluciones, coadyuvantes del proceso, incluyendo los recipientes del transporte y
almacenamiento, subcomponentes como el agua y vapor de agua.

Cada materia prima se evalla, identificando su potencial con relacion a los diferentes peligros de
acuerdo con la documentacion, historiales de las recepciones o evidencia cientifica, que derivan en
especificaciones generadas por el Area de Control de Calidad.

Cabe aclarar que las especificaciones completas y su soporte se encuentran en el Area de Control de
Calidad.

Para la documentacion del andlisis de riesgos realizado de las materias primas y materiales de
envase primarios. Se deberan tener en cuenta también las condiciones de preparacion y
procesamiento de cada materia prima o material de envase primario utilizados para la elaboracion del
producto y deberdn quedar documentadas en el Andlisis de Riesgos por Materia Prima, dentro del
Plan HACCP.

Al realizar un andlisis de peligros por materia prima, deberan incluirse, siempre que sea posible, los
siguientes factores:

— La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos perjudiciales para
la salud;

— La evaluacidn cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros;

— La supervivencia o proliferaciéon de los microorganismos involucrados;

— la produccién o persistencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los
alimentos; y

— Las condiciones que pueden originar lo anterior.

El equipo tendrd entonces que determinar qué medidas de control, si las hay, pueden aplicarse en
relacion con cada peligro. Posteriormente, el Equipo HACCP por procesos debera aplicar el Arbol de
Decisién por Materias Primas, y evaluar cada una de éstas.

Este Arbol de Decision puede llevarnos a tomar acciones tales como la adecuacion o inclusion de
alguna etapa en el proceso (para reducir peligros identificados con la materia prima), o incluso realizar
una reevaluacion o desarrollo de proveedores.

A modo de ejemplo, un caso tipico en el que se deben tomar acciones. Se procede de acuerdo al
orden de preguntas establecidas en dicho Arbol de Decisién (véase Figura 1), en primer lugar se
pregunta si existe algun peligro asociado con la materia prima. Si la respuesta es no,
automaticamente el arbol nos lleva a la conclusion de que la materia prima no puede ser un punto
critico de control, y se prodigue con la siguiente. En cambio, si la respuesta es si existe un peligro
asociado, se continda y evalla si el proceso elimina o reduce a niveles aceptables el peligro
identificado con dicha materia prima. De esta manera tenemos dos respuestas posibles. Una el
proceso si elimina el peligro identificado, hay que tener en cuenta en cual etapa se elimina y tenerla
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presente cuando se realice el Arbol de Decisién por Procesos, para considerar un posible PCC. En
cambio, si la conclusion es que el proceso no puede eliminar o reducir a un nivel aceptable el peligro
identificado con la materia prima, se asienta qué tipo de accion se toma. Se plantea, entonces una
modificacién, adecuacién o incluir una nueva etapa al proceso de produccién, o si por la naturaleza
del peligro resulta imposible de realizarla internamente, se procede a efectuar auditorias al proveedor,
o bien hacer una evaluacion de proveedores, entre otras opciones.

Cabe aclarar que puede ser necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro o peligros
especificos, y que con una determinada medida se pueda controlar mas de un peligro.

Cuando se detecte que una materia prima o material de envase y empaque pueda ser considerado un
PCC deberé realizarse un analisis de probabilidad/consecuencia que permita identificar qué tipo de
control se le va a aplicar a dicha materia prima o0 material de envase primario.

Para evaluar la probabilidad de que se presente el peligro identificado se procede a consultar con los
responsables de la recepcion de dicha materia o material de envase primario, y con el operador a
cargo de ingresar los mismos al proceso de elaboracion, ya que permite dimensionar realmente el
peligro identificado. Las probabilidades se representan mediante un analisis como se muestran el
Tabla 8.

Tabla 8. Probabilidad de Riesgo.

PROBABILIDAD.
¢ | FRECUENCIA DIARIO.
4 | PROBABLE. SEMANAL.
3 | OCASIONAL. EJEMPLO. MENSUAL.
, | POCO PROBABLE. ANUAL.
| | IMPROBABLE. CADA 10 ARIOS.

Fuente: Manual HACCP. 2005

Hay que aclarar que las frecuencias pueden ser evaluadas de esta manera o de acuerdo al nimero
de recepciones y la persistencia en la presentacion de este peligro. Una vez evaluada la probabilidad
de que el peligro identificado se presente hay que evaluar la consecuencia que el peligro tendria si no
existiera ningun tipo de control en el proceso de elaboracién, de acuerdo la Tabla 9.
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Tabla 9. Consecuencias de Riesgos.

CONSECUENCIA.
4 | MUY ALTA. CATASTROFE. MUERTE.

3 | ALTA. CRITICA. ENFERMEDAD.
5 | MEDIA. MEDIA. EJEMPLO. | HERIDAS.

1 | MENOR. MENOR. SIN HERIDAS.

Fuente: Manual HACCP 2005

Una vez que se decreta la consecuencia que podria tener para el consumidor el peligro identificado,
se obtiene el resultado multiplicando la probabilidad por la consecuencia y se confronta con la Tabla
10, que muestra el nivel de control necesario para el peligro asociado con la materia prima o el
material de envase primario. Este tipo de andlisis sirve de herramienta para evaluar las frecuencias y
el tipo de control a establecer.

Tabla 10. Nivel de Control.

RIESGO. NIVEL DE CONTROL.
15 A 20 PROCESO ESPECIAL A EVITAR.
10 A 12 CONTROL/MONITOREO FiSICO.
7 A 9 CONTROL FORMAL.
5 A 6 CONTROL INFORMAL.
1 A 4 ENTRENAMIENTO.
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Fuente Manual HACCP 2005.
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ARBOL DE DECISION

P1. ; Existe un peligro asociado con
la materia prima? * +

.| Proceda con |a siguiente

R No .
materia prima

P2. ;El proceso, incluyendo el uso
correcto por el consumidor, garantiza
la eliminacion o reduccidn del peligro

a niveles aceptables 7" +# =

La calidad de |a materia
prima puede ser un PCC
para este peligro.

No Si

P3. ;El peligro posee un riesgo de
contaminacion cruzada, a la planta u
otros alimentos, que es dificil de

controlar 7 =
La calidad de la matenia | . | Praceda con |a siguiente
: + Si No > o
prima puede ser un PCC materia prima
para este peligro.

* Consultar bibliografia

# Realizar pruebas microbioldgicas

+ Revisar resultados microbioldgicos previos

= Revisar abuso del consumidor razonablemente esperado

Fuente: HACCP Manual del Auditor de calidad 2002.

Figura 1. Arbol de decision para el andlisis de riesgos en materias primas.
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Principio 2. Determinacién de los PCC (puntos criticos de control).

Un Punto Critico de Control (en adelante PCC) “es la fase en la que se puede aplicar un control y que
es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para
reducir a un nivel aceptable”. Los elementos o variables de control existentes en un PCC se
denominan medidas de control. Por tanto, las medidas de control hacen referencia a las acciones o
actividades efectuadas en un PCC para prevenir, eliminar o reducir un peligro a un nivel aceptable.
Todo peligro significativo tiene que tener una medida de control que reduzca la probabilidad de
aparicion del mismo, tanto en el proceso productivo como en el periodo de consumo preferente del
producto terminado.

Siendo “un punto o etapa” del proceso productivo, un PCC no esta centrado en las actividades de
apoyo a la produccién, como sanitizacién, mantenimiento del equipo, control de plagas, formacion del
personal, necesidades de transporte y almacenamiento, mantenimiento de instalaciones, control de
lotes y retiro de productos del Mercado. Los aspectos de seguridad alimentaria afectados por estas
actividades de apoyo, deben ser controlados por medio de los prerrequisitos. Un conjunto bien
garantizado de prerrequisitos ayuda a garantizar la seguridad alimentaria y simplifica la determinacion
de PCC basado en las etapas del proceso mas que en la estructura de la Planta.

También hay que diferenciar un Punto de Control (PC) de un PCC. Un PC es “cualquier etapa en la
gue se pueden controlar los factores bioldgicos, quimicos o fisicos”. Por ese motivo, los puntos de
control tienen relacion con los problemas de calidad o produccion. Un punto de control no se asocia,
normalmente, con la seguridad del producto, a menos de que el punto de control sirva de apoyo al
PCC. Por ejemplo, en una planta en la que se usan ingredientes secos se pueden colocar cedazos,
imanes y un detector de metales en la linea de produccion para evitar la contaminacién del producto
final. Los cedazos en imanes son puntos de control; solo el Ultimo punto de control, el detector de
metales es un PCC.

Es posible que haya méas de un PCC al que se aplican medidas de control para hacer frente a un
peligro. La determinacion de un PCC en el sistema HACCP se puede facilitar con la aplicacion de un
arbol de decisiones (véase la Figura 2), en el que se indique un enfoque de razonamiento logico. El
arbol de decisiones debera aplicarse de manera flexible, considerando si la operacién se refiere a la
produccidn, la elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u otro fin, y debera utilizarse con
caracter orientativo en la determinacion de los PCC.

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la inocuidad, y
no existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase o0 en cualquier otra, el producto
o el proceso deberan modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior, para incluir una
medida de control.
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ARBOL DE DECISION PARA IDENTIFICAR PCC DEL CODEX ALIMENTARIUS

P1. i Existen medidas prventivas de
contral?

Madificar las etapas en el
producto o proceso

El control en esta etapa es

. ) Si
necesario para la seguridad

MNo es un punto
Critico de Control

Mo Alto ™

v
P2_ ;La etapa esta disefiada
especificamente para eliminar o
reducir la probable ocurrencia de un
peligro a un nivel aceptable? * =

Si

P3. ¢La contaminacidn con un
peligro identificado se encuentra en
el limite de los niveles aceptables o

podria aumentar a niveles no
aceptables? = *

MNo es un punto

Critico de Control Alto

P4. ;Una etapa subsiguiente elimina
el peligro identificado o reduce la
probable ocurrencia a niveles
acaptables? * *

Punto Critico de control
(PCO)

No es un PCC Alto *

* Proceder con el siguiente riesgo identificado en ele proceso descrito
** Necesario determinar niveles aceptables e inaceptables junto con los abjetivos globales en la identificacidn de los PCC's del Plan HACCP

Fuente: HACCP manual del auditor de calidad 2002.

Figura 2. Arbol de decision para identificar PCC del Codex Alimentarius.
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PRINCIPIO 3. Establecimiento de limites criticos para cada PCC.

El tercer principio de HACCP consistente en establecer los limites criticos seguido de dos etapas
importantes del desarrollo del Plan HACCP. Una vez finalizado completamente el andlisis de peligros
y establecidos los PCC correctos, una etapa crucial que sigue a continuacién es la identificacion de
los limites criticos. Un limite critico es “un valor maximo o minimo de un parametro microbiolégico,
quimico o fisico que debe ser controlado en un PCC para evitar, eliminar o reducir un peligro para la
seguridad alimentaria.

Para establecer un limite critico se necesita una base cientifica. Para ello, se pueden utilizar fuentes
de informacién externas con el objeto de aumentar los conocimientos propios. Estas fuentes externas
de informacion utilizadas para establecer los limites criticos para los peligros microbioldgicos,
quimicos o fisicos, pueden consistir en revisiones bibliograficas, normas legales, estandares
sectoriales, comités técnicos sectoriales, investigaciones o estudios propios, planes HACCP
geneéricos, instrucciones de los fabricantes del equipo y consultores externos.

Bioldgicos.

Los pardmetros que se utilizan habitualmente cuando se identifica un limite critico y que controlan los
peligros biologicos, son tiempo, temperatura, peso/tamafio, humedad, actividad de agua, pH,
conservantes, concentracion de sal, contenido de cloro y viscosidad.

Para cada punto critico de control, debe especificarse y validarse, si es posible, limites criticos.

En determinados casos, se identifica mas de un limite critico. Entre los criterios aplicados suelen
figurar las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, a, y cloro residual, asi como
parametros sensoriales como el aspecto y la textura.

Quimicos.

Los limites criticos quimicos adquieren muy diversas formas. Los productos quimicos pueden ser
naturales o afiadidos al producto. Entre los productos quimicos naturales se encuentran las toxinas,
aflatoxinas y vomitoxinas.

Otras sustancias quimicas naturales peligrosas pueden provenir de areas contaminadas, como en el
caso del plomo, mercurio y otros metales pesados. Esto se puede controlar, por ejemplo, con un
limite critico que especifique “ausencia de plomo de acuerdo con la garantia del proveedor”. Peligros
guimicos potenciales como plaguicidas, hormonas, antibiéticos, conservantes, colorantes, vitaminas y
nitritos se controlan mas eficazmente por medio de Buenas Practicas de Manufactura y requisitos
previos.

Fisicos.

La definicion de los limites criticos para peligros fisicos es clara. Equipos como imanes, detectores de
metales, cedazos Yy filtros eliminan muchos peligros fisicos. En el caso de un iman el limite critico
puede definirse como “ausencia de metales peligrosos” mientras que en el caso de un detector de
metales el limite critico se puede basar solo en la capacidad de detectar metales férricos, no férricos y
acero inoxidable. Se debe definir y vigilar el funcionamiento correcto del equipo. Siempre que se
detecta alguna incidencia se debe investigar de donde provenia el metal.
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PRINCIPIO 4. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC.
La vigilancia es la medicién u observacion programada de un PCC en relacién con sus limites criticos.

Mediante los procedimientos de vigilancia se podra detectar una pérdida de control en el PCC.
Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta informacion a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los limites
criticos. Cuando sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia
indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse
antes de que ocurra una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser
evaluados por una persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para
aplicar medidas correctoras, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia
deberan ser suficientes como para garantizar que el PCC sea controlado.

La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC se efectlan con rapidez porque se
refieren a procesos continuos y no habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia
se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos microbiol6gicos porque pueden
realizarse rapidamente y a menudo indican el control microbioldgico del producto. Todos los registros
y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC tienes que rubricarse por la persona o
personas que efectlan la vigilancia, junto con el responsable o responsables de la empresa
encargados de la revision.

PRINCIPIO 5. Establecimiento de medidas correctivas.

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, se instituye medidas correctivas
especificas para cada PCC dentro del Plan HACCP. Estas medidas asegurar que el PCC vuelva a
estar controlado. Las medidas adoptadas incluyen un sistema adecuado de eliminacion del producto
afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la eliminacion de los productos se
documentan en los registros HACCP.

PRINCIPIO 6. Establecimiento de procedimientos de verificacion.

La verificacion se disefid para ayudar a la consolidacion de tres objetivos del HACCP. En primer
lugar, la verificacion se usa para comprobar que el Plan HACCP funciona y es el mismo que esta
documentado. En segundo lugar, la verificacién garantiza que el Plan HACCP es vdlido, es decir, una
revision tomando en cuenta los elementos mesurables como pueden ser el analisis de peligros, asi
como los limites criticos. Finalmente, la verificacién asegura que el Plan HACCP esta actualizado.

En la verificacion se ejecuta con actividades de auditoria interna o bien sometiéndose a ciertas
legislaciones especificas por autoridades sanitarias o bien por organismos certificadores.
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PRINCIPIO 7. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro.

La documentacion proporciona evidencia objetiva para probar que la actividad determinada ha sido
realizada con el objetivo de cumplir una especificacion. Desde el punto de vista del HACCP, la
documentacién consiste en un registro escrito y formal que demuestra que se cumple una actividad
programada y de acuerdo al procedimiento establecido.

Corresponde documentar los procedimientos del sistema HACCP, a fin de registrar las modificaciones
gue se realizan de acuerdo a la naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion.

Los ejemplos de documentacion son:

e El andlisis de peligros;
e La determinacién de los PCC;
e La determinacién de los limites criticos.

Como ejemplos de registros se pueden mencionar:

e Las actividades de vigilancia de los PCC;
e Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes;
e Las modificaciones incluidas en el sistema HACCP.
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6. Aplicacion de un Sistema de Seguridad Alimentaria en el Rastro Avicola.

Este Plan HACCP, esta disefiado para ser usado por establecimientos dedicados al sacrificio de aves,
siendo beneficioso para otros miembros del equipo HACCP como una referencia mas al momento de
disefar y desarrollar un sistema de inocuidad alimentaria, asi como una guia para los mecanismos de
seguimiento y control por parte del equipo de auditores internos. El siguiente Plan cumple con los
puntos descriptos en el capitulo anterior, ademas de que éste incluye las observaciones realizadas por
el organismo certificador.

La descripcién del producto, materias primas, asi como el analisis de riesgo para éstos, como el del
proceso siguen la secuencia del diagrama de flujo (Figura 3). En el primer punto se enlistan las
caracteristicas del producto que procesa el Rastro Avicola como se muestra en la Tabla 11, de
acuerdo a lo establecido en el Documento con cddigo MHA-04 Descripcién del Producto del Manual
HACCP del Rastro Avicola.
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Descripcion del producto.

Tabla 11. Productos del Rastro Avicola.

PRODUCTO.

CARACTERISTICAS.

PRESENTACION.

MANEJO.

POLLO ROSTICERO.

Es un producto alimenticio de consumo humano
de origen animal, 100% pollo, alimentado con
productos vegetales, el cual ha sido sometido a
un proceso de sacrificio, desangrado, desplume,
evisceracion, limpieza, enfriado a 4°C 25 y
empacado de acuerdo a su peso.

No contiene tdxicos, ni saborizantes.

Su presentacion fisica al mercado se distingue
por ser un producto procesado retirado patas,
cabeza y visceras no comestibles.

Producto Rosticero Natural cuya
pigmentacién es proporcionado
durante su crecimiento en granja
adicionado en el alimento.

Este producto es comercializado a
granel (en cestas o0 totes)
etiquetado, se agrega hielo para su
conservacion.

Producto Rosticero Escaldado
Pintado: cuya pigmentacion se
logra con la adicion de colorantes2é
autorizados por la Secretaria de
Salud durante el proceso. Este
producto es comercializado a granel
(en cestas o totes), etiquetado, se
agrega hielo para su conservacion.

El producto fresco se conserva
en camaras de frio a
temperaturas menores de 4° C.

Estos productos se deben
consumir bajo coccién. La vida
de anaquel del producto fresco
a 4°C es de 10 dias al
consumidor final.

®En cumplimento con la NOM-251-SSA1-2009 Pardmetro de aceptacién 4°C o menos.

?® pyblicado en el Diario Oficial de la Federacion Lunes 16de julio de 2012. Acuerdo por el que se determinan los aditivos y coadyuvantes en alimentos, bebidas

y suplementos alimenticios, su uso y disposicion sanitaria.
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Continuacién Tabla 11. Productos del Rastro Avicola.

PRODUCTO.

CARACTERISTICAS.

PRESENTACION.

MANEJO.

PRODUCTO NUEVA
YORK.

Es un producto alimenticio de consumo humano
de origen animal, 100% pollo, alimentado con
productos vegetales, el cual es sometido a un
proceso que consiste en el sacrificio,
desangrado, desplume, evisceracion, limpieza,
enfriado a 4°C, y empacado para su transporte.
No contiene toxicos, alérgenos, ni saborizantes.
Su presentacion fisica al mercado se distingue
por ser un producto procesado sin retirar patas
y cabeza, solamente se retiran visceras no
comestibles.

Este producto es comercializado en
dos presentaciones: En cestas y en
totes que contienen aislamiento en
las paredes, y es transportado en
cajas térmicas para conservar el
frio.

Estos productos se deben
consumir bajo coccidn.

La vida de anaquel del
producto fresco a 4°C es de 10
dias al consumidor final.

POLLO NUEVA YORK
ESPECIAL.

Es un producto alimenticio de consumo
humano y de origen animal, 100% pollo,
alimentado con productos vegetales, el cual ha
sido sometido a un proceso de sacrificio,
desplume y seleccion que consiste en separar el
pollo golpeado, manchado, mal matado y el de
menor peso, ya que el promedio debe ser
minimo de 2 kilogramos. No contiene téxicos,
alérgenos, ni saborizantes.

Este producto es comercializado a
granel, etiquetado y almacenado en
totes que contienen aislamiento en
las paredes, y es transportado en
cajas térmicas para conservar el
frio.

Estos productos se deben
consumir bajo coccidn.

La vida de anaquel del
producto fresco a 4°C es de 5
dias.

Este producto no se debe
congelar.

POLLO
DESTAZADO.

Son subproductos obtenidos del Pollo
Rosticero Natural, el cual es cortado en
diferentes partes tales como: pierna con muslo
corte anatémico, pierna con muslo-corte
americano, ala, muslos, pierna, pechuga, cadera,
alon, filete de pechuga y pechuga corte
americano.

Estos productos son seleccionados bajo criterios
de control de calidad. No contiene toxicos,
alérgenos, ni saborizantes.

La presentacién del producto es en
cestas, arpillas, totes y en charolas,
es transportado en cajas térmicas
para conservar el frio.

Es un producto que se debe
consumir durante los primeros
7 dias posteriores a su
produccion.

El producto congelado debera
consumirse durante los
primeros 6 meses posteriores a
su produccion.

Estos productos se deben
consumir bajo coccidn.
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Continuacion Tabla 11. Productos del Rastro Avicola.

PRODUCTO. CARACTERISTICAS. PRESENTACION. MANEJO.
Son subproductos obtenidos del Pollo
Destazado el cual es detallado y seleccionado Estos productos se deben
mediante criterios de higiene y calidad para consumir bajo coccidn.
posteriormente ser marinados, los cuales son La vida de anaquel del
sometidos al alto vacio para la incorporacion del producto fresco a 4°C es de 5
PRODUCTOS marinado; obteniendo una mejor consistencia | Es etiquetado y enhielado para ser | dias.
PROCESADOS DE | viscosa de color rojo palido, humedo, con un | transportado en cajas térmicas para | El tiempo de vida del pollo
POLLO. olor agradable, sabor diferente y se maneja a | conservar el frio. congelado y mantenido en
temperaturas de 4°C, estos productos estan conservacion a -18°C es de 6
libres de contaminantes fisicos, quimicos y meses, a -32°C durante 24
bacteriolégicos, avalado por el analisis y horas.
monitoreo de control diario. No contienen
toxicos, alérgenos.
Este producto es comercializado a E;;Zimﬁrg:%cégiciéss deben
Es un pollo Rosticero Natural al cual se le|granel en cestas o totes, etiquetado, ! '
POLLO incorpora en la cavidad torécica un paquete de | se afiade hielo; almacenado a 4°Cy .
. . : - RPN La vida de anaquel del
SUPERMERCADO. |visceras que contiene patas, higado y molleja, | transportado en cajas térmicas para o
. g producto fresco a 4°C es de 10
para posteriormente entramarlo y empacarlo. conservar el frio. dias
Este producto es comermahzat_jo a} Estos productos se deben
granel embolsado en arpillas; Co .
o consumir bajo coccion.
. congelado a -32°C durante 24 horas
Es un pollo Rosticero el cual es entramado para 18°C  en  almacenado
POLLO CONGELADO. | posteriormente empacarlo en bolsas de y YlLa vida de anaquel del
L C transportado en carros que se
polietileno individual. . producto congelado y
mantienen a temperaturas menores : i
20°C mantenido en conservacion a -
' 18°C es de 6 meses.
Son las partes comestibles que se extraen del | Este producto es comercializado a
pollo Rosticero o Nueva York las cuales|granel en arpilla, embolsado en
VISCERAS DE incluyen higado, corazén, molleja, pata y cabeza. | cestas; almacenado a -18°C y|Estos productos se deben
POLLO. Estos productos son limpiados y lavados a una | transportado  en carros que se|consumir bajo coccion.
temperatura controlada y desinfectados. mantienen a temperaturas menores
a4°cC.
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Diagrama de flujo.

En la Figura 3, se esquematiza las diferentes fases del proceso, desde la recepcion de las aves, hasta

el embarque de los diferentes productos.

DIAGRAMA DE FLUJO: PROCESO DEL POLLO

| RECEPCION DE POLLO VIVO |

|

PESAJE DE RECEPCION |

PR B
H Agua :—>| TIEMPO DE ESPERA |
[N |

R Rt A
| PESAJE A PROCESO | ! Agua i
! ]

e  — 77 - 1 77777777
v |
,,,,,,,,,,,,,,, .
: Escretas i<—| DESCARGA |—>| LAVADO DE EQUIPO DE DESCARGA |
Lo i

| COLGADO |

DTS B -
: E”e'g'gau':a' y ',—>| ATURDIDO |
______Agua_____"

| SACRIFICIO |

,,,,,,,,,,,,,,, 5
| DESANGRADO l—» Sangre !
LR |
e A l
! Agua y Vapor i—>| ESCALDADO |
[
Cmmmmmm e A l R R R A
! Agua ,—>| DESPLUME |—N Plumas y Agua
[ I [t A

| CONTADOR |
l PATA

1Aves rojas, sin peso, secas, '»4——' SELECCION DE DECOMISO | | TRANSPORTE |
! enfermas ! l

| DESCOLGADO |
proTosooooooes b ROSTICERO l
1 Agua y pigmento : r

| EMPAQUE |

f{ LAVADO / PIGMENTADO | N.Y. ESPECIAL l

| TRANSPORTE AL ALMACEN |

.
iAgua Suciai l
__________ A

| CORTADO DE PATAS |—>@ | DESCOLGADO | ENHIELADO |

Figura 3. Diagrama de Flujo del Rastro Avicola.
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TRANSFERIDOR

A 4
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—
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| LAVADO EXTERNO E INTERNO |

PRODUCTO A GRANEL

PREPARADO DE CAJA

}

CONTEO PESO A GRANEL

TRANSPORTE A BASCULA DE
EMBARQUE

h
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!
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!
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!
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Continuacién Figura 3. Diagrama de Flujo del Rastro Avicola.
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Continuacién Figura 3. Diagrama de Flujo del Rastro Avicola.
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Continuacién Figura 3. Diagrama de Flujo del Rastro Avicola.
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Descripcion de las materias primas.

En la tabla 12 se enlistan todos los insumos que se registran en la Figura 3 del proceso, con una descripciéon general de cada una de ellas.

Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

Materia prima.

Caracteristicas Generales.

Formade
Transportaciony
empague.

Condiciones de
Almacenaje.

Condiciones de Uso.

Pollo.

Las razas mas empleada para la produccion de
pollos de engorda en nuestro pais son: Arbor
Acres, Aviam Farm, Hybro, Hubbard, India River,
Paterson, Ross, Shaver Star-BRo, Isa Vedette, Cob,
entre otras, Todas ellas son razas producidas en
E.U., Canad4, Franciay otros paises.

Se recolecta en
contenedores de plastico
y se carga en plataformas
para su transporte en
camiones abiertos.

A condiciones
ambientales, bajo
sombra por no méas de
12 horas.

Se aplica agua vy
ventilaciéon durante su
almacenamiento.

Se descarga con
montacargas al equipo
de descarga automatica.

Pigmento
(colorante
artificial amarillo
huevo PTFIX).

Polvo fino color anaranjado, higroscépico y libre
de materia extrafia. Es una mezcla de colorantes
aprobados por la Secretaria de Salud y la FDA,
amarillo No. 5 C.I. 19140 amarillo No.6 C.I 15985.
La vida de anaquel es de 24 meses.

Humedad 7% en peso maximo, Pureza 35% en
peso minimo, pH 6.5-8.0.

Libre de Microorganismos patégenos como,
Salmonella, S. aureus.

En bolsas que contienen
de 1 a 4 Kg., contenidas
en cubetas de plastico de
20 kg. de capacidad
herméticamente selladas.

Envase original bien
tapado, en lugar fresco,
seco y al abrigo de la luz
ya que las propiedades
cualitativas pueden
llegar a dafarse, por lo
que no debera
almacenarse con
agentes oxidantes.

El producto debera ser
disuelto en agua para
poder obtener una
mezcla, no se debe
humedecer, debido a
ello se recomienda
tenerlo bien tapado.
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Continuacién Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

(Hipoclorito de
Sodio),

Clase 8 corrosivo.

Cloro valorable 120 GPL min.

NaOH 0.9-1.2%., NaCO3 1% méaximo.

Fierro 5 ppm méaximo.
Solubilidad en agua completa.

Color amarillo verde, Irritante.

cerrados en porrones de
60 y 250 litros de
capacidades.

herméticamente
sellados sin exposicion a
la luz solar.

Formade -
. . . . Condiciones de -
Materia prima. Caracteristicas Generales. Transportaciony . Condiciones de Uso.
Almacenaje.
empague.
Marinador. Liquido ligeramente viscoso. En cubeta plastica con|En lugar fresco y seco a|El  producto debera
) ) tapa hermética con un|una temperatura de|afiadirse al tombler para
Color: naranja a rojo. contenido neto de 20 kg. y | 25°C, hasta 60% de | posteriormente
i . . se debe agitar antes de | humedad relativa. agregarle las alitas a
Olor: caracteristico a vinagre. . -
usar. marinar. No requiere
L . Una vez abierto el| i i
Sabor: Pungente con una nota a limén, especiado cuidados especiales.
. o envase, mantenerse en
predominando la pimienta. . .,
refrigeracion.
pH: de 2.6 a 3.6. .,
Duracion hasta 6 meses
%cloruros: de 11 a 15. en las  condiciones
anteriores.
E. coli: ausencia.
Salmonella: ausencia.
INSUMOS.
Cloro Blanqueador de cloro. Se transporta en camiones | En porrones de plastico | Evitar vaporaciones, en

caso de derrame diluirlo
con agua y ventilar el
area.

Usar equipo de
respiracion.

Evitar el contacto con
acidos.
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Continuacién Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

cuya concentracion de cloro es de 3ppm.

con una grla aérea y un
elevador.

Para triturarlo y
transportarlo a la
transportadora helicoidal
a depdésitos de

dosificacion en proceso.

de superficie lisa con
aislante térmico.

Formade -
. . . . Condiciones de -
Materia prima. Caracteristicas Generales. Transportaciony . Condiciones de Uso.
Almacenaje.
empague.

Agua. Liquido incoloro, inodoro, con una concentracion | El agua es transportada | En cisternas de concreto | EI agua potable es
de cloro de hasta 3 ppm, la cual tiene temperatura | con bombas a través de | de diferentes medidas y | utilizada en el proceso
ambiente. tuberias de metal de|un tanque elevado de|por la maquinaria en

diferentes medidas y|metal. Totalmente | Chiller’s para el

mangueras de plastico. cerrados. enfriamiento del pollo y
a través de mangueras
para limpieza del &rea; y
uso del personal como lo
es en bafios, regaderas,
lavabos.

Hielo. Solido incoloro, inodoro; es fabricado con agua | En canastilla transportada | En bodega de concreto | Es triturado y dosificado

directamente a cestas o
totes.
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Continuacién Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

en bultos o sacos de rafia
de 50 Kg.

bajo techo en un lugar
Seco en tarimas.

Formade -
. . . . Condiciones de -
Materia prima. Caracteristicas Generales. Transportaciony . Condiciones de Uso.
Almacenaje.
empague.
Vapor. Microorganismos patdgenos: ausencia. Se transporta por tuberias | En la Caldera. Se usa para el
_ 3 _ y por bomba. calentamiento del agua
Materia extrafia: ausencia. de las escaldadoras y
. . - lavadoras de cestas,
Es un gas obtenido mediante el agua que se utiliza dosificandolo
para el vapor, este es previamente almacenada en L
- . autométicamente
un recipiente de 400 litros y calentado a una . ,
. mediante valvulas para
temperatura de 80°C para posteriormente se
. mantener los rangos de
bombeado con una presion de 8Kg/cm2 a las .
temperatura requerida
calderas para que se eleve la temperatura a 100°C .
- para los diferentes
y una presion de 7Kg/cm?2 y obtener vapor.
procesos.
Sal. Grano Industrial color Blanco. Se transporta en camiones | Se debe de almacenar | Se adiciona 1 Kg. Directo

al agua del aturdidor con
una cubeta de plastico.

Se adiciona al tanque de
fabricacion de barras de
hielo para hacer
salmuera para evitar la
congelacion del agua.
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Continuacién Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

Natural Impresa.

Polietileno lineal, -aditivo antibloqueante, estos
componentes cumplen con la norma FDA para
contacto con los alimentos REF.21 CFR177.1520C
3.1

Temperatura de ablandamiento 130°C

Temperatura de Fusién 170°C.

cerrados en bolsas de
polietileno, selladas con
cinta canela.

mantener almacenada la
bolsa de polietileno en
su empaque de origen
en tanto no se use, y en
temperatura ambiente
que se encuentre libre
de humedad y alejado de
sustancias quimicas.
Evitar la exposicion a
rayos solares
(exposicion a rayos UV).
U otras radiaciones, asi
como lluvia, polvo, o
cualquier otra sustancia
externa gque provoque la
degradacion del
material (oxidacién).

Formade -
. . . . Condiciones de -
Materia prima. Caracteristicas Generales. Transportaciony . Condiciones de Uso.
Almacenaje.
empague.
MATERIALES DE ENVASE Y EMPAQUE.
Bolsa Novedades | COMPONENTES: -Polietileno de baja densidad, - | Se transporta en vehiculos | Se recomienda | No almacenar el

material por mas de 6
meses, para evitar el
proceso de oxidacion
normal. Se recomienda
que se realice rotacion
mediante un sistema de
primeras entradas
primeras salidas.
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Continuacién Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

transparente.

alimenticio.

Material fabricado con materia prima virgen.
Ancho 70.

Largo 70.

Calibre 300.

Tipo de Sello: térmico.

Color estandar: transparente.

cerrados en bolsas de
polietileno, selladas con
cinta canela.

mantener almacenada la
bolsa de polietileno en
su empaque de origen
en tanto no se use, y en
temperatura ambiente
gue se encuentre libre
de humedad y alejado de
sustancias quimicas.
Evitar la exposicion a
rayos solares
(exposicion a rayos UV)
u otras radiaciones, asi
como lluvia, polvo, o
cualquier otra sustancia
externa gque provoque la

Formade -
. . . . Condiciones de -
Materia prima. Caracteristicas Generales. Transportaciony . Condiciones de Uso.
Almacenaje.
empague.
Bolsa Natural Bolsa de polietileno de baja densidad para grado | Se transporta en vehiculos | Se recomienda | No almacenar el

material por mas de 6
meses, para evitar el
proceso de oxidacion
normal. Se recomienda
que se realice rotacion
mediante un sistema de
primeras entradas
primeras salidas.

Circulares.

55x96 cm.
Resistencia 5.8 Kg.
Tenacidad 5.7.

Elongacion 26%.

500 piezas, envuelta en
plastico amarrado con
hilos para evitar el ingreso
de polvo.

tarimas para evitar el
contacto con el suelo, a
condiciones
ambientales.

degradacion del
material (oxidacién).
Arpillaentelares | Entelares circulares de plastico medida de Se transporta en pacas de|Se  almacena  sobre | Se pone producto dentro

de la arpilla con bolsa
transparente o sin ella y
se debe evitar el
contacto con paredes y
pisos. No exponer a
temperaturas altas.
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Continuacién Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

Dimensiones:

Exterior superior 611x408x278 mm.
Exterior inferior. 570x365 mm.
Interior 590x387x271 mm.

Resistencia de carga: nivel de estiba 5 niveles, 25
kg. por nivel.

Polietileno de alta densidad PADMEX 6505.

intemperie.

Formade -
. . . . Condiciones de -
Materia prima. Caracteristicas Generales. Transportaciony . Condiciones de Uso.
Almacenaje.
empague.
Cestas y tapas. Peso: 1940 +/- 50 g. En tréiler cerrado. Sobre tarimas en | Ingresa al &rea de lavado

de cestas, se lava y se
desinfecta para después
poner producto en ellas.

Charolas de unicel
autoabsorvente.

Pesode12a13g.
Espesor de 6.7 a 7.7mm.
Resistencia de 50 a 60N.

Absorcién de 90 a 100ml.

Se transporta en carros
cerrados, cada bolsa
contiene 60 piezas. En
total por saco se tienen
240 piezas.

En bolsa doble de plastico

Se almacena sobre
tarimas para evitar el
contacto con el suelo, a
condiciones
ambientales.

Se abre el paquete de las
charolas y se colocan en
una tarima para evitar el
contacto con el suelo.

Se deposita el producto
correspondiente 'y se

Largo de 22.8 a 23.4cm. con 4 paquetes de 60 sella el producto
piezas. mediante la maquina
Ancho de 18.3a18.9cm. emplayadora.
Altode 3.2a 3.4cm.
49

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)



http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

Continuacién Tabla 12. Materias Primas del Rastro Avicola.

Materia prima.

Caracteristicas Generales.

Formade
Transportaciony
empague.

Condiciones de
Almacenaje.

Condiciones de Uso.

Contenedory
Tapa.

Dimensiones:

Exterior superior 611x408x278 mm.
Exterior inferior 570x365 mm.
Interior 590x387x271 mm.

Resistencia de carga: nivel de estiba 5 niveles, 25
kg. por nivel.

Polietileno de alta densidad PADMEX 6505.

En trailer cerrado.

Sobre tarimas a
intemperie.

la

Ingresa al area de lavado
de cajas y cestas.

Se lava con agua y jabén.
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Analisis de riesgo de las materias primas.

Una vez especificados las materias primas que participan en el proceso, se establecen los peligros potenciales como se muestran en Tabla 13
para la seguridad alimentaria y sus medidas preventivas, para lo cual se responden a las siguientes preguntas: ¢Cudéles son los peligros
potenciales bioldgicos, quimicos y fisicos? y ¢ Son esos peligros potenciales lo suficientemente significativos y con la suficiente probabilidad de
aparecer como para justificar su presencia en el plan HACCP?.

Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

de jeringas de
vacuna.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- .
. . Proba- . Nivel de
Ne | Materia Tipo. Descripcién. | Fuente. | Actividad. con. bilidad, | CONSe | Severi—
Prima. cuencia2® | dad.3°
28 Control .31
(Doc. Ref.)27
Piedra,
plastico,
agujas, trozos
Pollo de manguera, Limpieza e bEV-O1
1 1 FisICO. tuercas, Granja. inspeccion | o |1 1 1 Entrenamiento.
tornillos, tapas de molleja. :

27 \er Anexo C Control de Registro Tabla 23 Lista Maestra de Registro.
28 \Ver Tabla 8 Probabilidad de Riesgo.
2% \Ver Tabla 9 Consecuencias de Riesgos.

%0 Ver Tabla 10 Nivel de Control.
%1 Nivel de control establecido en la Tabla 10 Nivel de Riesgo, se establece la accion correspondiente.
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . L - i6 Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. cion. . . vert
Prima. bilidad.| cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
Secuestrante .
de aflatoxinas. | Alimenta----- Entrega de 4 20 Proceso Especial.
5 QUIMICO. e C|on_ de la|reportes de Repo_rte de 3 9 Control Formal.
Antibioticos. | Granja. control en | Granjas.
I _ granjas. 3 9 Control Formal.
Vitaminas. Tratamiento
del MVZ32,
1 |Pollo
Heces fecales,
hongos,
Entrega de
. Enfermedades Por reportes de | Reporte de
3 BIOLOGICO. tratamiento . 1 5 Control Informal.
(granos, control en | Granjas.
. del MVZ. .
salmonelosis). granjas.

%2 En los subsecuente MVZ se refiere al Médico Veterinario Zootecnista.
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . L . i6 Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. cion. . . vert
Prima. bilidad. | cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
1 FisICO. Ninguno. |- e | emmeee e e
Pigmento
(coloran- :AR;JM
¥ ecibo y
te . Metales Proceso  de | Inspeccion .
e 2 UIMICO. ., ion |1 2 2 Entrenamiento.
2 | artificial Q pesados. elaboracion. | @ 3 la (Fj’reservamon !
amarillo recepciony | 9€ .
huevo entrega de Materiales.
PTFIX). certificado
de calidad.
3 BIOLOGICO. [Ninguno. |- |====m |eeeeee e e
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . ., . i6 Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. cion. . . vert
Prima. bilidad. | cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
1 FisICO. Ninguno. |- | | e e e e
Tiempo de
almacen------
miento L,
. S Inspeccidn .
2 UIMICO. Oxidacion. 1 2 2 Entrenamiento.
Q xidacl prolongadoy | \isiial a la | PAR-01 '
. vencimiento. recepcion y | Recibo y
Marina— e L,
3 Analisis de | Preservacion
dor. .
laboratorio | de
programa- | Materiales.
do.
Tiempo de
Bacteria almacena----
3 BIOLOGICO. Hon os’ miento 1 2 2 Entrenamiento.
gos. prolongado y
vencimiento.
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . L, . i6 Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. cion. . . vert
Prima. bilidad. | cuencia. dad. Control
(Doc. Ref) '
. Mal manejo
) Tierra. del
1 FISICO. ., 2 1 2 Entrenamiento.
Plastico. proveedor, Inspeccion
pipa sucia. visual a la
recepciony i
Alta PAR 01
Cloro. concentracion. | Mal  manejo | Analisis de | ReCIPO Y
4 2 QuimMiIco. del concentra-- | Preservacion | 1 2 2 Entrenamiento.
Adulteracio--- | proveedor. cién de
nes. externo Materiales.
programa-
] do.
3 BIOLOGICO. |Ninguno. |- | | e e e e
Tierra. Programa
) de limpieza
1 |Fisico. Pedazos  de|Cisterna | de cisterna. 1 1 1 Entrenamiento.
metal. sucia. PRF-01
Agua. Filtros a la|Control  de
5 Sarro. salida del Agua’ Vapor
tanque y Hielo.
Alta Mal elevado.
2 QuiMICO concentracién | dosificado de 1 2 2 Entrenamiento.
de cloro. cloro. Monitoreo
del agua en
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . L, . i6 Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. cion. . . vert
Prima. bilidad. | cuencia. dad. Control
(Doc. Ref) '
Falta de | proceso.
Coliformes adicion  de
Agua 3 BIOLOGICO. cloro. 1 4 4 Entrenamiento.
fecales.
Tornillos,
Malas
madera, L Programa
p cemento practicas - de de limpieza
1 FISICO. . " | manufactura . 3 1 3 Entrenamiento.
piedras, colilla de fabrica
. en .
de cigarro, | . . de hielo.
instalaciones
' clavos. Filtros a la| Ot
Hielo. ) Control de
SAL. salida del
Agua, Vapor
tanque Hielo
Concentracion Mal elevado. ’ |
2 QuIMICO. dosificado de 1 2 2 Entrenamiento.
] alta de cloro. cloro. Monitoreo
del agua en
roceso.
Coliformes Falta de °
3 BIOLOGICO. , ’ adicion  de 1 4 4 Entrenamiento.
pat6genos. cloro
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruic--- Nivel de
Materia . L - i6 Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. con. - . vert
Prima. bilidad.| cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
1 Fisico. Ninguno. |- | | | e | e | e | e
Compra vy
Adltl\_/o_s no US(_)_ de PRE-01
permitidos Compra de| aditivos
: . . Control de _
7 | Vapor. |2 QUIMICO. | por la | aditivos no|autoriza--- A 1 1 1 Entrenamiento.
. . gua, Vapor
Secretaria de |autorizados. |dos por .
. y Hielo.
Salud. Secretaria
de Salud.
3 BIOLOGICO. |Ninguno. |- | | | e | e | e | s
1 Fisico. Ninguno. |- |- | | e | e e | e
8 Sal. | |qQuiMICO. |Ninguno.  |eeceee feeeee e T | |
3 BIOLOGICO. [Ninguno.  |-------= | oseeem fee | e | e | e [ e
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materi . . i Proba- C - S
N° a_ena No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. con. _r_o a onsg everl
Prima. bilidad. | cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
1 FisICO. Ninguno.  |-m=--mm= [ mmeeeem e | e | e | e | e
Bolsa
g [Novedade |, |iivico. [Ninguno, | eeeee e e | e | e | e | e
s natural
impresa.
3 BIOLOGICO. [Ninguno. |- |em=emm e | e | e | e | e
1 FisICO. Ninguno. | -m=--mm= [ mmeeeem e | e | e | e | e
Bolsa ) ]
0 natural 2 QUIMICO. Ninguno. |- |--- s | mmmmeem | e | e | e
transpa—
rente.
3 BIOLOGICO. [Ninguno. |- |om=m=m e | e | e | e | e
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . L L i Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. cion. . . vert
Prima. bilidad. | cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
1 FisICO. Ninguno.  |----  [mmeeeem e | e | e | e | e
11| Arpilla. |2 QUIMICO. |Ninguno. |- |e=m e e | e | e | e
3 BIOLOGICO. [Ninguno. [ -==-—- | ===mm |eeeeee e | e | e | s
Entrega el
cliente las POES-VII
Cestasy ] Polvo. cestas Lavado del, \do de
1 FISICO. Cestas a la 2 2 4 Entrenamiento.
Tapas. completa----- ., Cestas, tapas
12 Metales, recepcion.
- mente y totes.
plasticos, .
. . |sucias.
papel, vidrio,
carton, carbon,
etiquetas con
pegamento.
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Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . L - i6 Proba- Conse- Severi---
N° . ! No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. cion. . . vert
Prima. bilidad.| cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
Entrega el
. cliente las ) ) 4 Ent iont
rasa, ntrenamiento.
2 |ouimico. CeStaSI
Cestasy Pintura. completa-----
mente
Tapas. .
sucias.
Entrega el
Materiafecal. |cliente  las
. cestas .
3 BIOLOGICO. | Hongos. 2 2 4 Entrenamiento.
completa-----
Moscas. mente
sucias.
1 FisICO. Ninguno. |- = [=meeem e | e | e | e | e
2 QUIMICO. |Ninguno. |- |=mmem e e | e | e | e
13
Charolas )
de unicel. | 3 BIOLOGICO. |Ninguno. |-—---- |- | =memem | e | e [ e e

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)

60



http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

Continuacion Tabla 13. Andlisis de Peligros de la Materia Prima del Rastro Avicolas.

Etapa. Peligro. Medida de Control. Evaluacion del riesgo.
Instruc--- Nivel de
Materia . L . i6 Proba- Conse- Severi---
N° . No. | Tipo. Descripcion. Fuente. Actividad. con. - .
Prima. bilidad. | cuencia. dad.
Control.
(Doc. Ref.)
Polvo
Entrega el
Metales, cliente las
] plasticos, cestas .
1 FISICO. - 2 2 4 Entrenamiento.
papel, vidrio, | completa-
cartoén, carbon, | mente
etiquetas con | sycias.
pegamento.
Contene-- Entrega el
dor . cliente las
rasa.
; cestas - .
y 2 |quiMIico Lavado de|POES-VII 2 2 4 Entrenamiento.
Pintura completa- Lavado de
14 : Cestas a la
Tapa. mente ., Cestas, tapas
sucias. recepcion. y totes.
Gusanos. Entrega el
Materia fecal cliente las
ateria fecal.
3 |BIOLOGICO. CeStaSI 2 2 4 Entrenamiento.
Hongos. completa-
mente
Moscas. sucias.
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Arbol de decision para materias primas.

Tabla 14. Arbol de Decision aplicado a las Materias Primas del Rastro Avicola.

P1. ;Existe un peligro

P2. ¢El proceso

P3. ¢El peligro posee un

La Calidad de la

asociado? garantiza la riesgo de contaminacion Materia
. . (S/N). eliminacion del cruzadaalaplantau Prima puede ser
Materia Prima. . .
peligro? (S/N). otros alimentos? (S/N). un Punto
Critico de
Control.
Pollo. Si. si. 1 e No.
Pigmento No. No.
(colorante artificial
amarillo huevo
PTFIX).
Marinador. Si. Si. No.
Cloro. Si. Si. No.
Agua. Si. Si. No.
Hielo. Si. No. Si. Si.
Vapor. No. No.
Sal. No. No.
Bolsa Novedades No. No.
natural impresa.
Bolsa natural No. No.
transparente.
Arpilla. No. No.
Cestas y tapas. Si. Si. No.
62
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Continuacion Tabla 14. Arbol de Decision aplicado a las Materias Primas del Rastro Avicola.

P1. ;Existe un peligro

P2. ¢El proceso

P3. ¢El peligro posee un

La Calidad de la

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)

asociado? garantiza la riesgo de contaminacion Materia
. . (S/N). eliminacion del cruzadaalaplantau Prima puede ser
Materia Prima. . .
peligro? (S/N). otros alimentos? (S/N). un Punto

Critico de
Control.

Charolas de unicel. No. No.

Contenedor y Tapa. Si. Si. No.
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Analisis de peligros por etapa del proceso.

En seguida estableceremos los peligros potenciales (Tabla 15) en cada fase del procesamiento del
pollo, siguiendo el Diagrama 3, asi como indicando las medidas preventivas de acuerdo a lo
estableciendo en los diferentes procedimientos operativos y de control.

Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
MATANZA.
1 |Recepcion Ninguno. N.A. N.A.
o |Pesajede Ninguno. NA. NA.
Recepcion.
. Contaminacion fecal Mantener poco tiempo de
Tiempo de . )
3 espera por desalojo de heces. | Estres. espera para ser procesado,
pera. mejorar la ventilacion.
4 | Pesaje a Proceso. Ninguno. N.A. N.A.
5 | Descarga. Ninguno. N.A. N.A.
6 |Colgado. Ninguno. N.A. N.A.
7 | Aturdido. Ninguno. N.A. N.A.
Contaminacion Falta de  esterilizacion de los|Esterilizar los cuchillos vy
8 | Sacrificio. S . . .
Biologica. cuchillos y chairas. chairas adecuadamente.
Contaminacion Acumulacién de sangre de varios | Adecuado programa de
9 | Desangrado. S . L L
Biologica. dias, falta de limpieza. limpieza.
Contaminacion Acumulacién de bacterias. Recircular el agua, hacer
Bioldgica. cambios de agua de forma
10 | Escaldado. i
Agua sucia. parcial durante la comida o
desayuno.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Contaminacion Falta de limpieza de la maquinaria. | Adecuado programa de
Bioldgica. limpieza.

11 | Desplume.

Impregnacion de | Tallado por los dedos del desplume. [No cerrar demasiado la
hule. maquinaria.

12 | Contador. Ninguno. N.A. N.A.

13 Seleccion de Contaminacion Por mal manejo o manipulacion del [ Se deberan cumplir las buenas
Decomiso. cruzada. producto. préacticas de manufactura.
Lavado Agua sucia. Utilizar agua sucia de reciclaje, falta | Identificar las mangueras y

14 | . de concentracion de cloro. asegurarse que se agregue la
Pigmentado. . .

cantidad de cloro establecida.

15 Cortado de Contaminacion Falta de limpieza del equipo.. Adecuado programa de
Patas. Bioldgica. limpieza

16 | Transferidor. Cpnt'arpmamon Falta de limpieza en el equipo A_\dec_uado programa de

Biologica. limpieza

17 Verificacién / Contaminacion Por mal manejo o manipulacion del | Aplicar las buenas précticas de
Colgado. Bioldgica equipo manufactura e higiene.

1g | Transportea Ninguno. NA. NA.

Eviscerado.
EVISCERADO
19 | corte de Cloaca. Cpnt'arpmamon Falta de limpieza en el equipo. A_\dec_uado programa de
Biologica. limpieza.
20 | corte de Panza. Cpnt'arpmamon Falta de limpieza en el equipo. A_\dec_uado programa de
Biologica. limpieza.

21 Extraccion de Contaminacion Falta de limpieza en el equipo. Adecuado programa de
Visceras. Bioldgica. limpieza.

Contaminacion Falta de concentracion de cloro y | Verificacibn por rutina la

22 | Lavado. Biologica. hielo concentracion de cloro.

Mantener las temperaturas.

23 Inspeccion de Contaminacion Por mal manejo o manipulacion del | Se deberan cumplir las buenas

Visceras. Bioldgica. producto. préacticas de manufactura.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
24 Separacién de Contaminacion Por mal manejo o manipulacion del [ Se deberan cumplir las buenas
Visceras. Bioldgica. producto. préacticas de manufactura.

Corte de Contaminacion Falta de limpieza en el equipo. Adecuado programa de
25 | Traqueay Bioldgica. limpieza.
Buche.
26 | Corte de Cabeza. Cpnt'arpmamon Falta de limpieza en el equipo. A_\dec_uado programa de
Biologica. limpieza.
27 Extraccion de Contaminacion Falta de limpieza en el equipo. Adecuado programa de
Pulmon. Bioldgica. limpieza.
o8 Lavado Externo Ninguno. NA NA
e Interno.
29 Transporte a Contaminacion Falta de limpieza. Colocar una estacion de lavado.
pre-chiller. Bioldgica.
SELECCION Y EMPAQUE
inacié Falta de limpieza en el equipo.
30 | Descolgado. Cf)nt,ammamon impiez quip A_\dec_uado _p_rog rama de
Biologica. limpieza y dosificado de cloro.
Asegurarse que se agregue la
cantidad de cloro establecida.
Contaminacion Falta de concentracién de cloroy
31 | pre-chiller Bioldgica. Verificar el funcionamiento de
' Temperatura fuera de rango. . la bomba dosificadora de cloro.
Mantener las temperaturas a
15°C méaximo.
Transporte por | Contaminacion Falta de limpieza en el equipo. Adecuado programa de
32 [Bandade Bioldgica. limpieza.
Traslape.
Verificar 'y  reportar la
concentracion de cloro.
Contaminacion Falta de concentracién de cloroy
33 | chiller Bioldgica. Verificar el funcionamiento de
' temperatura fuera de rango. la bomba dosificadora de cloro.
Mantener las temperaturas a
4°C maximo.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
34 | colgado Contaminacion Por mal manejo o manipulacion del [ Se deberan cumplir las buenas
gado. Bioldgica. producto. préacticas de manufactura.
35 | Escurrido. Ninguno. N.A. N.A.
36 Clasificador de Ninguno. NA NA
acuerdo a peso.
inacio Por particulas de oxido Limpieza y cambio de soportes.
37 | Descolgado, Cor’1ta_m|naC|on particu XI impiezay i p
Quimica.
Seleccion de Contaminacion Por mal manejo o manipulacion del | Inspeccion después del lavado
38 | Primerasy Cruzada. producto. de cestas y buenas practicas de
Segundas. manufactura e higiene.
Fisico, Falta de limpieza en cesta|Inspeccion después del lavado
o presentandose soélidos, bacterias y | de cestas y buenas practicas de
39 | Encestado. Biologicoy desinfectantes en exceso. manufactura e higiene.
Quimico.
Bioldgico. Agua sucia de las charolas escurre | Tapar las cestas durante el
40 | Transporte. sobre el producto. transporte para evitar la
contaminacion.
47 |Pesado/ Ninguno. N.A. N.A.
Etiquetado.
" Buenas préacticas de
. Malas practicas de manufactura y . .
Fisico. manufactura en instalaciones y
personal.
del personal.
. Moldes viejos, elevadores oxidados [ Cambio de infraestructura en la
Quimico. . . . s .
gue dejan residuos en el hielo. fabrica de hielo.
42 | Enhielado.
Buenas practicas de
. manufactura.  Capacitar  al
Mal proceso de enhielado provoca utactu paci
L L, personal de la forma correcta
Bioldgico. descomposicion de producto Yy . .
. . para agregar hielo y evitar este
salpicaduras de agua sucia. .
tipo de proceso de mal
encestado.
43 Transporte Ninguno. N.A. N.A.
Manual.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Inadecuada limpieza de cAmaras de | Adecuado programa de
refrigeracion. limpieza en de cémaras de

refrigeracion.

44 an;acenamlento Cr_emmlento_ de Tiempo de almacenamiento | Rotacion adecuada de

€ Faso. MICroorganismos. prolongado en malas condiciones. productos primeras entradas
primeras salidas (PEPS)
mantenidos a 4°C
perfectamente enhielados.

45 | Verificacion. Ninguno. N.A. N.A.

Un buen entarimado de las
cestas, reparacion de pisos,
buen enhielado. Lavado
Despacho / Por caida del producto al piso, mal [ adecuado de las cestas y totes,
46 | Embarques de Bioldgico. enhielado, cajas sucias, contacto con | eliminar cargas a granel, lavar
Pollo Rosticero. superficies del carrito. los carros en cada carga y
reparacion de cajas de los

vehiculos de transporte.

POLLO NUEVA YORK ESPECIAL

Descolgado Pollo Limpieza pre-operacional y
47 Nueva York Bioléaico Suciedad acumulada de grasa propia | limpieza operacion a través de
Especial o Nueva gico. del producto y pluma. cepillos, agua y jabén. Cambio

York. de proceso a area sucia.
Personal enfermo que estornuden [ Buenas practicas de
sobre el producto o que tengan|manufactura e higiene. Cumplir

Contacto con el . . . :
heridas. en comunicar a Jefe inmediato
personal .

superior su estado de salud

para tomar una medida.

48 | Colgado. Contaminacion Limpieza deficiente en ganchos y | Adecuado programa de
Bioldgica por | bandas transportadores. limpieza en ganchos y bandas
contacto con ganchos. transportadores.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Cuando se selecciona, el separador | Buenas préacticas de
. . hace que se contraiga el estbmago y | manufactura e higiene. Cumplir
Seleccion Nueva | Seleccionador de d g g_ y . g . _p
49 . expulse las heces fecales, cualquier | en comunicar a Jefe inmediato
York Especial. pollo, y el personal. L .
contaminacion del personal cuando | superior su estado de salud
esta enfermo. para tomar una medida.
Que el pollo caiga al piso y no se | manufactura e higiene. Cumplir
50 | Recolgado. Caida de la mesa. limpie, cualquier contaminacion del | en comunicar a Jefe inmediato
personal cuando est4 enfermo. superior su estado de salud
Personal enfermo. para tomar una medida.
T Sarro. A
51 ransporte a Que escurra sarro de ganchos y|Cumplimiento al programa de
Empaque. Grasa. grasa al pollo. limpieza.
Heces fecales del
pollo. Por la caida tan larga hay|Cortinas hawaianas o tubo
50 Descolgado y estallamiento 'y expulsion  de | donde se deslice el pollo, aislar
Conteo. Carrito sucio. visceras junto con heces fecales, | los carritos y alzar a 30 cm del
contaminacion del carrito y el piso. | piso.
Contacto con el piso.
Transporte a Carrito sucio. Por contaminacion del carrito, por . .
53 Pesai tact | i Cambiar carritos.
esaje. Contacto con el piso. contacto con el piso.
Pesaje .
54 |TooAEY Ninguno. N.A. N.A.
Etiquetado.
Transporte a .
55 P Ninguno. NA. N.A.
Empacado.
56 |Control de Totes. Ninguno. N.A. N.A.
57 | Empacado. Ninguno. N.A. N.A.
" Buenas préacticas de
. Malas practicas de manufactura y . .
Fisico. manufactura en instalaciones y
personal. del personal
58 | Enhielado. P '
L Moldes viejos, elevadores oxidados | Cambio de infraestructura en la
Quimico. . . . s .
gue dejan residuos en el hielo. fabrica de hielo.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Buenas préacticas de
Mal proceso de enhielado provoca|manufactura.  Capacitar  al
58 | Enhielado. Bioldgico. descomposicién de producto vy |personal de la forma correcta
salpicaduras de agua sucia. de enhielar y evitar este tipo de
proceso de mal encestado.
Hay una pequefia condensacion
. dentro del tote el cual sino va bien| Mejorar lavado de tapas de
59 | Tapado. Tapas sucias. . .
lavado esta puede contaminar al| totes cumpliendo los POES.
pollo.
Transporte a .
60 . Ninguno. N.A. N.A.
Andén de Carga. ingu
Inadecuada limpieza de cAmaras de | Adecuado programa de
refrigeracion. limpieza en de cémaras de
refrigeracion.
61 an;acenamlento Cr_emmlento_ de Tiempo de almacenamiento | Rotacion adecuada de
€ Faso. MICroorganismos. prolongado en malas condiciones. productos primeras entradas
primeras salidas (PEPS)
mantenidos a 4°C y un
adecuado enhielado.
62 | Verificacion. Ninguno. N.A. N.A.
Un buen entarimado de las
cestas, reparacion de pisos,
Despacho / . . buen enhielado. Lavado
Por caida al piso del producto, mal
Embarques Pollo| . , . . . . adecuado de las cestas y totes,
63 Bioldgico enhielado, cajas sucias, contacto con| . .
Nueva York. . . eliminar cargas a granel, lavar
. superficies del carrito.

Especial. los carros en cada carga y
reparacion de cajas de los
vehiculos de transporte.

POLLO DESTAZADO
Buenas practicas de
Seleccion Pollo Personal enfermo, que estornuden | manufactura e higiene. Cumplir
Contacto con el . ) :
64 |Frescoa sobre el producto o que tengan|en comunicar a Jefe inmediato
personal. . .

Destazar. heridas. superior su estado de salud

para tomar una medida.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

heridas.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Contaminacion Adecuado programa de
65 | Transporte a s L
. Bioldgica por| . . - limpieza de carros
Bascula/Pesaje y Limpieza deficiente con carros
. contacto con transportadores de producto
66 |Etiquetado/ .. transportadores, contacto con el
superficies durante el | . . procesado, aumentar altura de
Transporte a piso salpicaduras de agua. ., .
67 Recolgar transporte del carros o ver opcion de cambio
' producto. por carros cerrados.
Contaminacion
Bioldgica por
Transporte a contacto con . Buenas Précticas de
68 .. Contacto con el piso.
Sala. superficies durante el Manufactura.
transporte del
producto.
Buenas préacticas de
e Personal enfermo que estornuden [ manufactura e higiene. Cumplir
Verificacionde [Contacto con el . . .
69 sobre el producto o que tengan|en comunicar a Jefe inmediato
Rango y Peso. personal. . .
heridas. superior su estado de salud
para tomar una medida.
Buenas préacticas de
Personal enfermo que estornuden | manufactura e higiene. Cumplir
Contacto con el . ) :
personal sobre el producto o que tengan|en comunicar a Jefe inmediato

superior su estado de salud
para tomar una medida.

70 Deshielado y
Vaciado. Contaminacion
Bioldgica por
contacto con . Buenas Practicas de
. Contacto con el piso.
superficies durante el Manufactura.
transporte del
producto.
Adecuado programa de
limpieza de carros
L transportadores de producto
gpnlt'ammamon procesado, aumentar altura de
ioldgica or| . . . L :
Transoorte a conta?:to cl?on Limpieza deficiente con carros|carros o ver opcion de cambio
71 P . transportadores, contacto con el | por carros cerrados.
Recolgado. superficies durante el | . .
piso salpicaduras de agua.
transporte del
producto.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Personal enfermo que estornuden | Buenas préacticas de
sobre el producto o que tengan|manufactura e higiene. Cumplir
Contacto con el . . . .

heridas. en comunicar a Jefe inmediato
personal. .

superior su estado de salud
72 | Recolgado. para tomar una medida.

Contaminacion Limpieza deficiente en ganchos y|Adecuado programa de
Bioldgica por | bandas transportadores. limpieza en ganchos y bandas
contacto con ganchos transportadores.
y bandas.
Contaminacion Limpieza deficiente en equipo. Adecuado programa de

73 | Recolgado. Bioldgica por limpieza en equipo.

contacto con equipo.
Corte de Contaminacion Limpieza deficiente en disco|Adecuado programa de

74 | Primera Falange | Bioldgica por | cortador y equipo. limpieza en disco cortador y

/Corte de contacto con disco equipo.
75 | Segunda cortador y equipo.
Falange.
Abridor de Bioldgico. o N _ A_\dec_uado program_a de
76 Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy
Pechuga. L
cumplimiento a los POES.
Bioldgico. Adecuado programa de
77 |Corte de Ala. Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy
cumplimiento a los POES.
Bioldgico. Adecuado programa de
Corte de N - . - .
78 Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy
Pechuga. o
cumplimiento a los POES.
Bioldgico. Adecuado programa de
79 | Corte de Alon. Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy
cumplimiento a los POES.
Corte de o o N _ A_\dec_uado program_a de
80 . Biologico. Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy
Rabadilla. L
cumplimiento a los POES.
Adecuado programa de

81 | Corte de Muslo. | Bioldgico. Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy

cumplimiento a los POES.

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)

72



http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Adecuado rograma de

Descolgado de s N - . . _u prog .

82 | . Biologico. Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy

Pierna. .
cumplimiento a los POES.
Buenas préacticas de

Seleccion de Personal enfermo que estornuden | manufactura e higiene. Cumplir

. Contacto con el . . .
83 | Piezas sobre el producto o que tengan|en comunicar a Jefe inmediato
personal. . .

Troceadas. heridas. superior su estado de salud
para tomar una medida.

Buenas préacticas de

Empaque de Personal enfermo que estornuden | manufactura e higiene. Cumplir

84 |Primerasy Bioldgico. sobre el producto o que tengan|en comunicar a Jefe inmediato

Segundas.- heridas. superior su estado de salud

para tomar una medida.
g5 |Pesadoy Ninguno. NA. N.A.
Etiquetado.
Adecuado programa de
N _ . limpieza  en equipo vy
Detallado de lepletza deficiente de los cuchillos cumplimiento a los POES.
86 | Pollo para Bioldgico. y guantes.

WalMart Limpieza del personal. Cu’mpllm|ento 2 buenas
practicas de manufactura e
higiene del personal.

Falta de cambio de agua y falta de|Procedimiento de lavado de
Bioldgico. control en la cloracion. piezas y capacitacion al
87 |Lavado. personal.
. Exceso de concentracion de cloro en | Monitoreo e inspeccién en la
Quimico. -
el agua de lavado. concentracion de cloro.
Buenas préacticas de
Personal enfermo que estornuden | manufactura e higiene. Cumplir
88 | Empacado. Bioldgico. sobre el producto o que tengan|en comunicar a Jefe inmediato
heridas. superior su estado de salud
para tomar una medida.
Buenas Practicas de
Personal enfermo que estornuden | Manufactura e Higiene.

Pesadoy s . .

89 . Bioldgico. sobre el producto o que tengan|Cumplir en comunicar a Jefe

Etiquetado. . . . .

heridas. inmediato superior su estado
de salud.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.
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N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Fisico. Por limaduras del gusano de acero | Buenas practicas de
inoxidable. manufactura e Instalaciones.
. Capacitar al personal de la
90 | Enhielado. Biolégico Mal proceso de enhielado provoca|forma correcta de enhielar y
' descomposicion de producto Y |evitar este tipo de proceso de
salpicaduras de agua sucia. mal encestado.
Inadecuada limpieza de cAmaras de | Adecuado programa de
refrigeracion. limpieza en de cémaras de
91 Almacenamiento | Crecimiento de refrigeracion.
de Paso. MICroorganismos. Tiempo de almacenamiento | Rotacién adecuada de
prolongado en malas condiciones. productos (PEPS) mantenidos a
4°C perfectamente enhielados.
92 | Verificacion. Ninguno. N.A. N.A.
Un buen entarimado de las
cestas, reparacion de pisos,
. buen enhielado. Lavado
Despacho / Por caida del producto al piso, mal
L . . . adecuado de las cestas y totes,
93 |Embarques de Bioldgico. enhielado, cajas sucias, contacto con| . .
. . eliminar cargas a granel, lavar
Pollo Destazado. superficies del carrito.
los carros en cada carga.
Reparacion de cajas de los
vehiculos de transporte.
POLLO MARINADO.
Cumplimiento a las buenas
94 Seleccion de Bioléaico Falta de higiene en la manipulacion | practicas de manufactura en la
Piezas a Marinar. gico. del personal. operacién e higiene del
personal.
. . .. |Cumplimiento a las buenas
Falta de higiene en la manipulacién| , .
L L préacticas de manufactura en la
95 | Detallado. Bioldgico. del personal. Falta de limpieza de -, .
. operacion e higiene  del
cuchillos y guantes.
personal.
. . .. |Cumplimiento a las buenas
Falta de higiene en la manipulacién| , .
Troceado de L L préacticas de manufactura en la
96 | .. Bioldgico. del personal. Falta de limpieza de -, .
Piezas. . operacion e higiene  del
cuchillos y guantes.
personal.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Bioléaico Tina de lavadora sucia, mala|Buenas practicas de limpieza y
gico. manipulacién del producto. manufactura.
Lavado para
97 . -
Marinar. L Monitorear las partes por
- Alta concentracion de cloro en el| .
Quimico. aqua millén de cloro que contenga el
gua. agua.
Mala manipulacion del producto, | Buenas préacticas de
98 | Pesado. Bioldgico. equipo sucio que contenga grasa|manufactura, revisar la
pegada o acumulada. magquina lavadora de cestas.
Bioldgico. Su,medad en el equipo que se utilice Buenas précticas de limpieza.
99 (témbler, pala).
Témblery
Mezclado. Caducidad del marinador, | _ . .
100 - A . . - Primeras entradas y primeras
Quimicoy Biol6gico | manipulacién mala o deficiente del . .
salidas de almacén.
producto.
L Empacado deficiente o malas|Buenas racticas de
101 | Empacado. Biologico. ’p_ ! . practi
préacticas de empaqu. manufactura.
102 | Pesado/ Ninguno. NA. N.A.
Etiquetado.
" Buenas préacticas de
. Malas practicas de manufactura y . .
Fisico. manufactura en instalaciones y
personal.
del personal.
Buenas practicas de
103 | Enhielado. manufactura.  Capacitar  al
Mal proceso de enhielado provoca | personal de la forma correcta
Bioldgico. descomposicion de producto Y |de enhielary evitar este tipo de
salpicaduras de agua sucia. proceso de mal empacado.
Inadecuada limpieza de camaras de | Adecuado programa de
refrigeracion limpieza en de cémaras de
refrigeracion.
104 Almacenamiento | Crecimiento de [ Tiempo de almacenamiento | Rotacion adecuada de
de Paso. microorganismos. prolongado en malas condiciones. productos primeras entradas
primeras salidas mantenidos a
4°C adecuadamente enhielado.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
105 | Verificacion. Ninguno. N.A. N.A.
Despacho /
106 | Embarques de Ninguno. N.A. N.A.
Pollo Marinado.
VISCERAS.
El transporte aéreo de pata esta
sucio con pluma, grasa grado|Limpieza pre-operacional
Transporte de s u ! - piu g d .I P' 24 P _p ! ’y
107 Pata Bioldgico. alimenticio pero se torna de color | limpieza operacional a través
' negra por la suciedad que va|de cepillos, jabonagua.
tomando en su recorrido.
Limpieza pre-operacional vy
108 | Descolgado. Biolégico. Suciedad acumulada de grasa propia I|mp|eza_1 operacional a_ través
del producto y pluma. de cepillos, agua y jabones
biodegradable.
Verificar al inicio de proceso la
L Que el escaldador de patas se|.. I_I nicl P
Bioldgico. . limpieza del escaldador de
encuentre sucio. tas a través del operador
109 | Empaque. pa P '
- Arrancar el  minichiller de
Fisico. Patas con plumas.
empagues para pata.
Cambiar el transporte por una
Contacto con superficies como|bomba de vacio y capacitar al
Transporte al L suelo, tarimas sucias, manipular el [ personal para el uso correcto
110 ; Bioldgico. . . . .
Almacen. producto sin el equipo adecuado y|del equipo de higiene y el
altas temperaturas. producto se debe encestar y no
arpillar.
— Buenas practicas de
. Malas practicas de manufactura y . .
Fisico. manufactura en instalaciones y
personal.
del personal.
111 [ Enhilado. Buenas practicas de
Mal proceso de enhielado provoca|manufactura. Capacitar  al
Bioldgico. descomposicién de producto vy |personal de la forma correcta
salpicaduras de agua sucia. de enhielar y evitar este tipo de
proceso de mal encestado.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Contacto con superficies como ngulzueza_contmua de IZS p1S0S
11 | Transporte Biol6gico suelo, carritos y tarimas sucias, |Y 9€! carritotransportador.
Embarque. manipular el producto sin el equipo Cambiar este proceso de
adecuado y altas temperaturas. arpillado por encestado.
Limpieza continla cada vez
. L Carro transportador de viscera|que se utilice el carro
113 | Pesaje. Biologico. . P d .
sucio. transportador. Cambio de
producto en cesta.
Un buen entarimado de las
arpilla, reparaciéon de pisos,
Despacho / Por caida al piso del producto, mal[buen  enhielado, eliminar
114 | Embarques de Bioldgico. enhielado, cajas sucias, contacto con | cargas a granel, lavar los carros
Pata. superficies del carrito. en cada carga y reparacion de
cajas de los vehiculos de
transporte.
Que al final de cada trabajo se
realice un lavado interno a la
Que la tuberia que se utiliza este | tuberia utilizando la bomba de
sucia en su interior. vacio agua limpia y una alta
Transporte a concentracion de cloro que
115 | Minichiller de Bioldgico. garantice la limpieza.
Higado.
Capacitar y verificar que el
. . ersonal coloque de forma
Trozos de visceras no comestibles. b q,
correcta las visceras en el
separador de higado.
Monitorear las partes por
millon de cloro que contenga el
Que el agua no tenga la suficiente | agua constantemente, que el
Bioléaico concentracion de cloro,|personal a cargo este
gico. temperaturas altas en el agua|agregando hielo suficiente para
Lavado de proliferen bacterias mantener la linea de frio y
116 | Higado apoyarseco_n control de calidad
(MInIChI"er) para el monitoreo constante.
Que el personal verifique que el
Fisico Que el hielo contenga insectos o hlelo que se o<_:upe sea~I|mp|oy
: materiales extrafios. libre de material extrafio.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Que el higado no sea seleccionado | Capacitar al personal sobre la
correctamente y que se empague|seleccion correcta y se

Seleccién producto que tenga alguna|identifiqgue el producto que no
117 Empa uey Bioldgico. enfermedad tipica del pollo y|[sea apto para el consumo,
paque. ocasione alguna enfermedad al|capacitar al personal para que
consumidor final, que el producto | el producto que caiga al suelo

caiga al suelo y se contamine. no se empaque y se deseche.
Asegurar que el producto sea
118 Transporte a Bioléaico Que el agua sucia de las tinas donde | empacado con una bolsa de
etiquetado. gico. cae el pollo escurra al producto. plastico en buenas condiciones

y se cierre.
119 | Etiquetado. Ninguno. N.A. N.A.
.y Buenas préacticas de
. Malas practicas de manufactura y . .
Fisico. manufactura en instalaciones y
personal.
del personal.
. Moldes viejos, elevadores oxidados [ Cambio de infraestructura en la
Quimico. . . . s .
gue dejan residuos en el hielo. fabrica de hielo.
120 | Enhielado. —
Buenas préacticas de
manufactura.  Capacitar  al
Mal proceso de enhielado provoca | personal de la forma correcta
Bioldgico. descomposicion de producto Y |de enhielary evitar este tipo de
salpicaduras de agua sucia. proceso de mal encestado.
Inadecuada limpieza de cAmaras de | Adecuado programa de
refrigeracion. limpieza en de cémaras de
refrigeracion.

121 an;acenamlento Cr_emmlento_ de Tiempo de almacenamiento | Rotacion adecuada de

€ Faso. MICroorganismos. prolongado en malas condiciones. productos primeras entradas
primeras salidas (PEPS)
mantenidos a 4°C
perfectamente enhielados.

122 | Verificacion. Ninguno. N.A. N.A.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Un buen entarimado de las
cestas, reparacion de pisos,

. . buen enhielado. Lavado
Despacho / Por caida al piso del producto, mal
L . . . adecuado de las cestas y totes,
123 | Embarques de Bioldgico. enhielado, cajas sucias, contacto con| . .
. g . eliminar cargas a granel, lavar
Higado. superficies del carrito.
los carros en cada carga.
Reparacion de cajas de los
vehiculos de transporte.
Transporte al Limpieza deficiente en equipo. Cumplir con los
124 | Abridor de Bioldgico. procedimientos de limpieza y
Mollejas. Contaminacion por heces fecales. etiquetado de la materia prima.
Transporte a impi ici i
_ _p o Limpieza deficiente en equipo. Adecuado programa de
125 | Limpieza de Biologico. limoi .
Molleja. Contaminacion por heces fecales. Impieza en equipo.
L .| Capacitacion y cumplimiento a
L Contaminacion por mal manejo -
Bioldgico. . las buenas practicas de
R operativo.
Limpieza de manufactura del personal.
126 -
Molleja.
Fisico Objetos extrafios en el interior de la | Limpieza exhaustiva de cada
' molleja porque lo ingiere el ave. molleja.
Adecuado programa de
127 | Transporte a Bioldgico. Limpieza deficiente en equipo. limpieza en  equipo vy
Minichiller de cumplimiento a los POES.
Menudos.
Monitorear las partes por
millon de cloro que contenga el
- agua constantemente, que el
Que el agua no tenga la suficiente
., personal a cargo  este
L concentracion de cloro, . L
Bioldgico. agregando hielo suficiente para
Lavado de temperaturas altas en el agua i .
. . . mantener la linea de frio y
Molleja proliferen bacterias.
128 apoyarse con Control de
(minichiller). Calidad para el monitoreo
constante.
. . ue el personal verifique que el
. Que el hielo contenga insectos o Q_ P d _q .
Fisico. . ~ hielo que se ocupe sea limpio y
materiales extrafios. . : ~
libre de material extrafio.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
. . Capacitar al personal para que
Seleccion / L Que el producto caiga al suelo y se pact P . para qu
129 Bioldgico. . el producto que caiga al suelo
Empaque. contamine.
no se empaque y se deseche.
Asegurar que el producto sea
130 Transporte al Bioléaico Que el agua sucia de las tinas donde | empacado con una bolsa de
Etiquetado. gico. cae el pollo escurra al producto. plastico en buenas condiciones
y se cierre.
131 | Etiquetado. Ninguno. N.A. N.A.
_ Buenas practicas de
. Malas practicas de manufactura y . .
Fisico. manufactura en instalaciones y
personal.
del personal.
- Moldes viejos, elevadores oxidados [ Cambio de infraestructura en la
Quimico. ue dejan residuos en el hielo fabrica de hielo
132 | Enhielado. g J ' '
Buenas préacticas de
Mal proceso de enhielado provoca|manufactura.  Capacitar  al
Bioldgico. descomposicién de producto vy |personal de la forma correcta
salpicaduras de agua sucia. de enhielar y evitar este tipo de
proceso de mal encestado.
Inadecuada limpieza de cAmaras de | Adecuado programa de
refrigeracion. limpieza en de cdmaras de
133 Almacenamiento | Crecimiento de refrigeracion.
de Paso. MICroorganismos. Tiempo de almacenamiento | Rotacion adecuada de
prolongado en malas condiciones productos (PEPS) mantenidos a
4°C perfectamente enhielados.
Un buen entarimado de las
cestas, reparacion de pisos,
. . buen enhielado. Lavado
Despacho / Por caida al piso del producto, mal
L . . . adecuado de las cestas y totes,
134 | Embarques de Bioldgico. enhielado, cajas sucias, contacto con| . .
. . . eliminar cargas a granel, lavar
Molleja. superficies del carrito.
los carros en cada carga y
Reparacion de cajas de los
vehiculos de transporte.
Transporte a
. p Adecuado programa de
Mnichiller de s N - . - .
135 Biologico. Limpieza deficiente en equipo. limpieza  en equipo vy
Menudos la L
cumplimiento a los POES.
Cabeza.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

adecuado y altas temperaturas.

N° ETAPA. PELIGRO. FACTORES DE RIESGO. MEDIDAS PREVENTIVAS.
Asegurar la dosificacion
correcta de cloro en el agua

Que el agua no tenga la suficiente | constantemente, que el
Bioléaico concentracion de cloro,|personal a cargo este
Lavado de gico. temperaturas altas en el agua|agregando hielo suficiente para
136 | capeza proliferen bacterias. mantener la Imealt(jje fr;-z 3;
(minichiller). apoyarse cop control de calida
para el monitoreo constante.
. . ue el personal verifique que el
. Que el hielo contenga insectos o Q_ P d _q .
Fisico. . ~ hielo que se ocupe sea limpio y
materiales extrafios. . . ~
libre de material extrafio.
. Capacitar al personal para que
L Que el producto caiga al suelo y se P P . para g
137 | Empaque. Bioldgico. . el producto que caiga al suelo
contamine.
no se empaque y se deseche.
Adecuado programa de
Transporte al s N . L .
138 ; Biologico. Falta de limpieza de las tarimas. limpieza  en equipo vy
Almaceén. L
cumplimiento a los POES.
" Buenas préacticas de
. Malas practicas de manufactura y . .
Fisico. manufactura en instalaciones y
personal.
del personal.
. o Moldes viejos, elevadores oxidados | Cambio de infraestructura en la
139 | Enhielado. Quimico. . . . A .
gue dejan residuos en el hielo. fabrica de hielo.
Mal proceso de enhielado provoca .
L L, Capacitar al personal de la
Bioldgico. descomposicion de producto y .
. . forma correcta de enhielar.
salpicaduras de agua sucia.
Inadecuada limpieza de cAmaras de | Adecuado programa de
refrigeracion. limpieza en de cémaras de

140 Almacenamiento | Crecimiento de refrigeracion.

de Paso. MICroorganismos. Tiempo de almacenamiento | Rotacion adecuada de
prolongado en malas condiciones. productos (PEPS) mantenidos a

4°C perfectamente enhielados.

Contacto con superficies como |Limpieza continda de los pisos

141 Transporte a Bioléaico suelo, carritos y tarimas sucias,|y del carrito transportador.
Embarques. gico. manipular el producto sin el equipo | Cambiar este proceso de

arpillado por encestado.
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Continuacion Tabla 15. Andlisis de Peligros en las etapas de procesamiento del pollo.

No

ETAPA.

PELIGRO.

FACTORES DE RIESGO.

MEDIDAS PREVENTIVAS.

142

Pesaje.

Bioldgico.

Carro
sucio.

transportador de viscera

Limpieza continla cada vez
que se utilice el carro
transportador.

Cambio de producto en cesta.

143

Despacho /
Embarques de
Cabeza.

Bioldgico.

Por caida al piso del producto, mal
enhielado, cajas sucias, contacto con
superficies del carrito.

Un buen entarimado de las
arpillas, reparacion de pisos,
buen enhielado. Lavado
adecuado de las cestas y totes,
eliminar cargas a granel, lavar
los carros en cada carga.
Reparacion de cajas de los
vehiculos de transporte.
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Arbol de decision por proceso.

Siguiendo la secuencia del Diagrama 3 y de la Tabla 15, se detallan los peligros asociados a cada
fase del faenamiento del pollo.

Tabla16. Arbol de Decision para cada una de las etapas del procesamiento del pollo.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
R . de control | para incrementarse Lo pPCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . No 33
de . L, o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
1 | Recepcion. No. No. No. -
2 | Pesaje de Recepcion. No. No. No. -
3 | Tiempo de Espera. Si. No. Si. Si. No. -
4 | Pesaje a Proceso. No. No. No. -
5 | Descarga. No. No. No. -
6 |Colgado. No. No. No. -
7 | Aturdido. No. No. No. -
%% Cuando se indica PC es un Punto de Control del proceso.
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Continuacion Tabla 16. Arbol de Decision para cada una de las etapas del procesamiento del pollo.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso esta|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . NO 34
de . L o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
8 | Sacrificio. Si. No. No. No. -
9 | Desangrado. Si. No. No. No. *
10 | Escaldado. Si. No. No. No. -
11 | Desplume. Si. No. No. No. -
12 |Contador. No. No. No. -
13 | Seleccionde Si. No. No. No. | -
Decomiso.
14 | Lavado Pigmentado. Si. No. No. No. -
15 | Cortado de Patas. Si. No. No. No. -
16 | Transferidor. Si. No. No. No. -
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Continuacion Tabla 16. Arbol de Decision para cada una de las etapas del procesamiento del pollo.
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p1 P2. (El
’ Pla. (Se|paso esta|P3. ; Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar ofla . . N© 34
de ) ., o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
17 | Verificacion/ Si. No. No. No. -
Colgado.
1g | Transportea No. No. No. -
Eviscerado.
19 |Corte de Cloaca. Si. No. Si. Si. No. PC
20 | Corte de Panza. Si. No. No. No. -
g |Extraccionde Si. No. Si. Si. No. | -
Visceras.
22 | Lavado. Si. No. No. No. -
o3 | Inspeccionde Si. No. No. No. | PC
Visceras.
pq | SEPAMACIONde Si. No. Si. Si. No. -
Visceras.
g5 | Cortede Traqueay Si. No. No. No. -
Buche.
85



http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

Continuacion Tabla 16. Arbol de Decision para cada una de las etapas del procesamiento del pollo.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso esta|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . NO 34
de . L o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
26 | Corte de Cabeza. Si. No. No. No. -
g7 | Extraccion de Si. No. No. No. | -
Pulmoén.
og | avadoExternoe Si. No. No. No. | PC
Interno.
og | Transporteapre- Si. No. No. No. | -
chiller.
30 | Descolgado. Si. No. No. No. -
31 | Pre-Chiller. Si. No. Si. Si. No. PC
3 | Transporte por Si. No. No. No. | -
Banda de Traslape.
33 | Chiller. Si. Si. Si. 1
34 | Colgado. Si. No. No. No. *
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria

(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso

una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar

en este|eliminar o|la . . No 34

de . L, o reducir el

control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)

(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '

' (S/N).
35 | Escurrido. No. No. No. -
36 | Seleccién de Peso. No. No. No. -
37 | Descolgado. Si. No. No. No. -
3g | Seleccionde Si. No. No. No. | -
Primeras y Segundas.
39 | Encestado. Si. No. No. No. -
40 | Transporte. Si. No. No. No. *
41 | Pesado / Etiquetado. No. No. No. -
42 | Enhielado. Si. No. No. No. PC
43 | Transporte Manual. No. No. No. -
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p1 P2. (El
’ Pla. (Se|paso esta|P3. ; Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar ofla . . N© 34
de ) ., o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
44 Almacenamiento de S S Si 5
Paso.
45 | Verificacion. No. No. No. -
Despacho /
46 | Embarques de Pollo Si. No. No. No. *
Rosticero.
Descolgado Nueva
47 | York Especial o Si. No. No. No. -
Nueva York.
48 | Colgado. Si. No. No. No. -
49 | Seleccion. Si. No. Si. Si. No. -
50 |Recolgado. Si. No. No. No. -
51 | lransportea Si. No. No. No. -
Empaque.
52 | Descolgado y Conteo. Si. No. Si. No. Si. *
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . No 34
de . L, o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
53 | Transporte a Pesaje. Si. No. Si. No. Si. *
54 | Pesajey Etiquetado. No. No. No. -
55 | Transportea No. No. No. | -
Empacado.
56 | Control de Totes. No. No. No. -
57 | Empacado. No. No. No. -
58 | Enhielado. Si. No. No. No. PC
59 | Tapado. Si. No. No. No. -
60 Transporte a Andén No. No. No. i
de Carga.
61 Almacenamiento de S S S 5
Paso.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . No 34
de . L, o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
62 | Verificacion. No. No. No. -
Despacho /
63 | Embarques Pollo N.Y. Si. No. No. No. -
Especial.
g4 | Scleccion Pollo Si. No. No. No. | -
Fresco a Destazar.
65 | Transporte a Bascula. Si. No. No. No. *
66 | Pesajey Etiquetado. Si. No. No. No. -
g7 | Transportea Si. No No No. | -
Recolgado.
68 | Transporte a Sala. Si. No. No. No. -
69 Verificacion de Rango No. No. No. i
y Peso.
70 | Deshieladoy Vaciado. Si. No. No. No. -
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . No 34
de . L, o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
71, | Transportea Si. No. No. No. | -
Recolgado.
72 | Recolgado. Si. No. No. No. -
73 | Separador de Alas. Si. No. No. No. -
74 Corte de Primera S No. No. No. i
Falange.
75 | Corte deSegunda Si. No. No. No. | -
Falange.
76 | Abridor de Pechuga. Si. No. No. No. -
77 |Cortede Ala. Si. No. No. No. -
78 | Corte de Pechuga. Si. No. No. No. -
79 | Corte de Aldn. Si. No. No. No. -
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso esta|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. . de control | para incrementarse S PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . NO 34
de . L o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
80 | Corte de Rabadilla. Si. No. No. No. -
81 | Corte de Muslo. Si. No. No. No. -
82 | Descolgado de Pierna. Si. No. No. No. -
83 Seleccion de Piezas S No. No. No. i
Troceadas.
gy |Empacadode Si. No. No. No. | -
Primeras y Segundas.
85 | Pesado y Etiquetado. No. No. No. -
36 Detallado de Pollo S No. No. No. i
para WalMart.
87 |Lavado. Si. Si. Si. 3
88 | Empacado. Si. No. No. No. -
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p1 P2. (El
’ Pla. (Se|paso esta|P3. ; Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar ofla . . N© 34
de ) ., o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
89 | Pesadoy Etiquetado. Si. No. No. No. -
90 | Enhielado. Si. No. No. No. PC
o1 Almacenamiento de Si Si Si 5
Paso.
92 | Verificacion. No. No. No. -
Despacho /
93 | Embarques de Pollo Si. No. No. No. -
Destazado.
94 Sele_cmon de Piezas a S No. No. No. i
Marinar.
95 | Detallado. Si. No. No. No. -
96 | Troceado de Piezas. Si. No. No. No. -
97 | Lavado. Si. Si. Si. 3
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso esta|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . NO 34
de . L o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
98 | Pesado. Si. No. No. No. -
99 | Tombler / Masajeo. Si. No. No. No. -
100 |Mezcladoconel Si. No. No. No. | -
Marinado.
101 | Empacado. Si. No. No. No. -
102 |Pesado / Etiquetado. No. No No. -
103 | Enhielado. Si. No. No. No. PC
104 Almacenamiento de S S Si 5
Paso.
105 | Verificacion. No. No No. -
Despacho /
106 | Embarques de Pollo No. No No. -
Marinado.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . No 34
de . L, o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
107 | Transporte de Pata. Si. No. No. No. -
108 | Descolgado. Si. No. No. No. -
109 | Empaque. Si. No. No. No. -
110 | [ransporteal Si. No. No. No. | -
Almaceén.
111 |Enhielado. Si. No. No. No. PC
11 | Transportea Si. No. No. No. | -
Embarques.
113 | Pesaje. Si. No. No. No. -
114 | Despacho/ Si. No. No. No. | -
Embarques de Pata.
Transporte a
115 | Minichiller de Si. No. No. No. -
Menudos de Higado.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso esta|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. . de control | para incrementarse S PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . NO 34
de . L o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
116 | Lavado (minichiller). Si. Si. Si. 1
117 | Seleccién / Empaque. Si. No. No. No. -
11g | Transeortea si. No. No. No. | -
Etiquetado.
119 | Etiquetado. No. No. No. -
120 | Enhielado. Si. No. No. No. -
121 Almacenamiento de S S S 5
Paso.
122 | Verificacion. No. No. No. -
Despacho /
123 |Embarques de Si. No. No. No. -
Higado.
124 Transpo_rteaIAbrldor S No. No. No. i
de Mollejas.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . No 34
de . L, o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
15 |Transportea Si. No. No. No. | -
Limpieza de Molleja.
126 | Limpieza de Molleja. Si. No. No. No. PC
Transporte a
127 | Minichiller de Si. No. No. No. -
Menudos.
Lavado de Molleja
128 Si. Si. Si. 1
(minichiller).
129 | Seleccién / Empaque Si. No. No. No. -
130 | [ransporteal Si. No. No. No. | -
Etiquetado.
131 | Etiquetado. No. No. No. -
132 |Enhielado. Si. No. No. No. PC
133 Almacenamiento de S S S 5
Paso.
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso esta|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. ) de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . NO 34
de . L o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
Despacho /
134 |Embarques de Si. No. No. No. -
Molleja.
Transporte a
135 | Mnichiller de Si. No. No. No. -
Menudos la Cabeza.
136 | Lavado (minichiller). Si. Si. Si. 1
137 | Empaque. Si. No. No. No. -
13g | [ransporteal Si. No. No. No. | -
Almacén.
139 | Enhielado. Si. No. No. No. PC
140 Almacenamiento de S S Si 5
Paso.
141 | Transportea Si. No. No. No. | -
Embarques.
142 | Pesaje. Si. No. No. No. -
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p1 P2. ¢El
; Pla. (Se|paso estd|P3. ;Podria
(Existe ¢ p_ s ¢ ! P4. ;Un paso
una requiere | disefiado ocurrir o} subsiguiente
. . de control | para incrementarse U PCCe° | PCC
N Nombre de la etapa. | medida . podré eliminar
en este|eliminar o|la . . No 34
de . L, o reducir el
control? paso? reducir el | contaminacion? peligro? (S/N)
(S/N) " | (S/N). peligro? (S/N). ' '
' (S/N).
Despacho /
143 | Embarques de Si. No. No. No. -
Cabeza.
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Puntos criticos de control.

Se mencionan los peligros asociados al producto, indicando la etapa de acuerdo a la enumeracion dispuesta en la Tabla 15 y 16 para cada etapa
por la que pasa el producto, asi como al manual donde se especifica las actividades para controlar el punto critico, ademas de indicar el
documento donde se lleva a cabo la anotacion para generar las evidencias de control.

Tabla 17. Puntos de Control del Plan HACCP del Rastro Avicola.

Etapa. Limite Critico. Monitoreo. Accion Correctiva.
No de . . -
PCC Peligro Procedimiento3sé Redist Procedimiento
N°35 Nombre. Parametro. Valor. Frecuencia. | Responsable. (ref:?;;ioa) Responsable Registro.
(referencia). i (referencia).
IPCC-10-21. Debe retener el
Temperatura producto empacado en
. 10°C . .
interna del i Temperatura de | Cada Hora. el area de camaras y
maximo. o
producto. Pollo. verificar que el
CP-05. Monitoreo de | producto alcance la CP-05.
Inspector L
33 IPCC-10-24. Operacion de Lavado | temperatura
i requerida. Monitoreo de
Tt,emperatura de de Calidad. y  Enfriado  del q re
Viscera. Producto. Operacion de
. Cada 2 Ajustar el suministro Lavadoy Enfriado
., Minimo 25 i i del Product
116 Concentracion m IPCC-10-22. Horas. de aire y hielo en el Producto.
de cloro. ppm. Concentracion de Chiller y/o Minichiller | Supervisor de
Chiller, y 1 Crecimiento Cloro. y su operacion en | Seleccion y
Minichiller. Microbioldgico. general. Empaque / Jefe
de Proceso. CP-13.
128 Informe de .
Laboratorio Ajustar las ppm de
1000 UFC MHA-13 1o cloroenel Chiller.
E. Coli. Verificaciony -
i Relacion de .
Ausente. Documentacién. ) Jefe de Mantener en Monitoreo de
136 Segun el Instrumentos de
Salmonella. Control de ., contenedores con Temperaturas en
. documento. . Mediciény . .
Negativo. PMS-03 POES de Calidad. Certificados de hielo para reprocesar Camaras.
Staphylococus. Selecciony . ) y desinfectar el
Calibracion.
Empaque. producto  con la
. concentracion de cloro
Check List de POES. adecuada.
35 - .
El nimero hace referencia a la etapa del proceso de las canales de pollo de acuerdo
36 . . .
Ver Anexo C Control de Registro Tabla 23 Lista Maestra de Registro.
100
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Continuacién Tabla 17. Puntos de Control del Plan HACCP del Rastro Avicola.

Etapa. Limite Critico. Monitoreo. Accién Correctiva.
No de . . -
PCC Peligro Procedimiento Registro Procedimiento
N° Nombre. Parametro. Valor. Frecuencia. | Responsable. (refelg’encia ) Responsable Registro.
(referencia). e (referencia).
Debe hablar con el
-33 Cada dia. j
Obrerode personal y eje_rc_e’r
IPCC-10-28 9 mayor supervision.
Seleccion y .
116 . Supervisor de
Chiller, y . . - . ., Empaque. ”
Minichiller 1 Fisico. Materia Extrafia. | Ausencia. Seleccion del CP-09. Mantener en Seleccion y CP-09.
128 ' Producto contenedores con Empaque.
. Inspector de . .
Rosticero. Calidad hielo, trasladar a areas
136 ' frias para posterior re-
seleccion o reproceso.
IPCC-10-21 S isor d
Cada Hora. Sulper\_/l,sor €
Temperatura de Et;ec;(:r; Y
Pollo. paque. .
Informar al supervisor
a4 _Temperatura Méaximo 4 Cada 4 Inspector de | CP-13 Monitoreo de | de ref_rlgera(:lon para
interna del oC horas Calidad. Temperatura en | corregir y reparar el
roducto. ' ' Cémaras. i
61 p IPCC-10-24 n mstgma 3 de
Médico refrigeracion.
Temperatura de .
. Veterinario
o Viscera. Zootecnista T la t t S i d
. upervisor  de .
Almacena----- . Cada dia. omar fa temperatura P - CP-13 Monitoreo
B Crecimiento TIF. corporal del pollo que | Seleccién y
104 | miento de 2 . Lo de Temperaturas
Microbioldgico. no deba superar los | Empaque/ Jefe .
paso. ) en Camaras.
191 4°C. El area de | deProceso.
Il_nfsrmtte . de producciéon  agregar
153 1000UFC | MHA-13 aporatorio. hielo  al  pollo
E. Coli. Verificacion y Relacié q almacenado y
140 Ausente. Documentacion. Seqd | Jefe de Ietauon ; de dispondra su
Negativo. | PMS-03 POES de " | calidad. e Y | inmediato.
Staphvl seleccis Certificados de
aphylococus. eleccion y Calibracién.
Empaque.
Check List de POES.
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Continuacién Tabla 17. Puntos de Control del Plan HACCP del Rastro Avicola.

Check List de POES.

Etapa. Limite Critico. Monitoreo. Accion Correctiva.
No de . . .
PCC Peligro Procedimiento Registro Procedimiento
N° Nombre. Parametro. Valor. Frecuencia. | Responsable. (refelg’encia ) Responsable Registro.
(referencia). e (referencia).
Temperatura IPCC-10-32
interna del
i 10°C Tfemperatura de
producto. .. Piezas. .
maximo Supervisor de .
CP-12 Monitoreo de
Destazado. _,
Operaciéon de Lavado
Por Lavado. . L
y Enfriado en | Agregarle mas hielo y
Inspector de . .
n IPCC-10-33 d Destazado. dejar mayor tiempo
Minimo ., Calidad. .
500m Concentracion de enlatina.
Concentracion PP cloro en tina de supervisor de | CP-12 Moni
87 o de cloro. destazado. upervi . OI_’I,ItOI‘EO
Lavado de 3 Crecimiento Destazado y de Operacion de
97 Piezas. Microbioldgico. . 3ol A | , | Lavado y Enfriado
Informe . e | Agregarle mas c_oro Jefe de Proceso. | en Destazado.
Laboratorio. hasta alcanzar el nivel
1000 UFC | MHA-13
. e de 5 ppm.
E. Coli. Verificacion y -
- Relacion de
Ausente. Documentacién. ) Jefe de
Segln el Instrumentos de
Salmonella. Control de o
. documento. . Medicién y
Negativo. PMS-03 POES de Calidad. o
Staphvl seleccis Certificados de
phylococus. eleccion y Calibracién.
Empaque.
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Puntos de control de proceso (Plan de Calidad).

En la tabla 18 se llevara a cabo la descripcién de los diferentes puntos de control, que afectan la calidad del producto y la inocuidad, de tal
manera que nos proporciona el panorama general de quién es el responsable de efectuar el control y las actividades a seguir en caso de no
cumplir con las especificaciones descritas en los procedimientos operativos de cada una de la areas que integran el proceso y el documento

donde se asienta los pardmetros de las variables a controlar.

Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE. s7.
PRODUCTO.
MATANZA
Realizar el
conteo de Se deberad avisar
ganchos en un mantenimiento
110-150 minuto. Supervisor Inicio de | para ajustar a la | Enlinea. Supervisor
VELOCIDAD Ganchos Repetir  esta Matanza e ; proceso de | velocidad Matanza. y
DE LINEA. Ga_nchos X1 minuto. operacion 3 Colgado. Inspector. Reloj. cada correcta. CP-01.
minuto. : Lo
veces como Calidad. plataforma. Mantenimiento.
minimo y
obtener un
promedio.
Realizar el
conteo de cien
ganchos
debiendo
haber un ave
en cada Vigilar al
gancho, si se Supervisor Inicio de | personal para Supervisor
EFICIENCIA. DE 100% Pollos encuentra 5 Colgado Matanza e | NA proceso de | que cuelgue _eI En linea. Matanza Y | cpol
LINEA. Gancho alguno vaci6 se Inspector cada ave en la linea sin Operador de
registra. Calidad. plataforma. dejar espacios. Matanza.
Repetir  esta
operacion 3
veces  como
minimo y
obtener un
promedio.
%7 Ver Tabla 23 Lista Maestra de Registros. (Anexo C).
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Ajustar el voltaje
. en el momento
Ajustar el
] . . que se encuentra .
voltaje Supervisor. Inicio de fuera del rango Supervisor
VOLTAE EN 30-45 Volts. Voltaje llevandolo Colgado. Matanza € | voltimetro proceso  de establecido Enlinea. Matanza CP-01.
ATURDIDO. entre 30 y 45 Inspector. cada y
" Reportar a o
volts y Calidad. plataforma. . Mantenimiento.
mantenimiento
5 Amperes.
Paro en caso de
descontrol.
Se realiza una
revision visual
en la linea a la Verificar que la
salida de la velocidad,
Gltima Auxiliar Al final de condiciones  de Supervisor.
Pollos Mal desplumadora, Después de Matanzay roceso  de aturdido y Matanza
ROJOS. 0.03% MAX . descolgando P Operador de | NA. P ndamero de | Decomiso y CP-01.
Picados. peladoras. cada
aquel producto Detallado. personas sean las Inspector
plataforma. "
que presente correctas Calidad.
coloracion Paro en caso de
rojiza total en descontrol.
el cuerpo del
ave.
ESCALDADO.
Revisar cada
vez que pase
una plataforma
la temperatura Verificar ol
MERCADO del escalde. suministro de
PUBLICO Posteriorment Vaor v operacién
MAX 50°C. e toma la por y op )
en general. . Supervisor
lectura de la Auxiliar Inicio de | Informar al Retenido para Matanza,
TEMPERATURA ROSTICERO Temperatura temperatura Tina de | Matanza e | Termémetro roceso de |supervisor de evaluar, AuxiliaryMatanza
DE  ESCALDE | NATURAL en grado | de la cardtula | ¢ e oo Ea - m;’tanza ara qua| Pintar CP-02.
POLLO. MAX 51°C. centigrado. por medio de ' P P ) para q 2da y .
’ - Calidad. plataforma. reporte y corrija la . Supervisor.
Inspeccion desviacion en el Decomiso. Empaque
ROSTICEROES visual en el . paque.
CAL.DADO termémetro Paro en ' caso de
MAX 60°C que se
descontrol.
encuentra en
la parte media
del escalde de
cabeza.
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Revisar  cada
vez que pase
una plataforma
la temperatura
MERCADO. del agua de la
PUBLICON. A. escaldadora de -
Verificar el
cabeza suministro de
ROSTICERO. Tomar la Auxiliar Inicio de | vapor vy su Supervisor
TEMPERATURA NAT.URAL Temperatura temperatura Escaldadora Matanza e | Termémetro proceso de | operacion en Matanzay
75°C. de la caratula |de . - N.A. - CP-02.
DE CABEZA. en°C. . Inspector tipo Reloj. cada general. Auxiliar Matanza.
por medio de |Cabeza. >
? - Calidad. plataforma. Paro en caso de
ROSTICERO inspeccion descontrol
ESCAL.DADO visual en el '
N.A. termoémetro
que se
encuentra en
la parte media
del escalde de
cabeza.
EVISCERADO.
Realizar el
conteo de
ganchos en un
minuto. Supervisor Avisar a Supervisor
VELOCIDAD DE Hasta 150 Ganchos X Repetlr_, esta . Eviscerado e ; Cada 4 horas mantenimiento . Eviscerado
Ganchos X E operacion 3 | Eviscerado. Reloj. durante el - EnLinea. CP-02.
LINEA. E minuto. Inspector. para ajustar la y
minuto. veces como : proceso. . o
P Calidad. velocidad correcta. Mantenimiento.
minimo y
obtener un
promedio.
Hacer el
conteo de una
muestra .
. Avisar a
representativa S
! . mantenimiento
(cien pollos) y Supervisor. Durante el para ajustar el
CORTE DE PATA 08-100% Corte. visualizar En_ linea de| Eviscerado e NA proceso de equipo para el | EnLinea Mantenimiento. CP-03.
MUNON LARGO. aquellos que |eviscerado Inspector. cada
v corte de forma
tengan un Calidad. plataforma.
adecuada.
exceso de
hueso de pata.
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Hacer el
conteo de una
muestra Avisar a
representativa . mantenimiento
(cien pollos) y . Superwsor Durante el para ajustar el
CORTE DE PATA 98-100% Corte. visualizar En_ linea de Eviscerado e N.A. proceso  de equipo para el | EnLinea Mantenimiento. CP-03.
MUNON CORTO. eviscerado. Inspector. cada
aquellos  que > corte de forma
Calidad. plataforma.
tengan un correcta.
corte que
afecta la parte
de la pierna.
Revisar las
Se toma una operaciones
muestra anteriores para
Ecei% rnes;)egltlztsl;/ ay Supervisor Durante el eslzggurar qugtrrég
CORTE DE 98-100% Cortey Lesion. visualizar En_ linea de Eviscerado e N.A. proceso  de factores que | EnLinea. Superwsor CP-03.
CLOACA. eviscerado. Inspector cada . Eviscerado.
aquellos  que > estén afectando
Calidad. plataforma. R
tengan cloaca esta desviacion y
entera se ajuste de
contabiliza. maquina por
tamafio y tipo.
Revisar las
Se toma una operaciones
muestra anteriores para
representativa asegurar que no
(cien pollos) y Supervisor Durante el | sean otros
CORTE DE L. visualizar Enlinea de Eviscerado e proceso de | factores que . Supervisor
- 0, -
ABDOMEN. 98-100% Cortey Lesion. aquellos que | eviscerado. Inspector. NA cada estén afectando En Linea. Eviscerado. CP-03.
tengan Calidad. plataforma. esta desviacion y
abdomen ajuste de
entero se maquina por
contabiliza. tamafio y tipo.
Revisar las
operaciones
anteriores para
asegurar que no
Se toma una sean otros
muestra factores que
representativa . estén afectando
4 - (cien pollos) y . Superwsor Durante el esta desviacion y .
EXTRACCION DE 08-100% Ext_r,acuon Y| ce visualiza En_ linea de | Eviscerado e NA proceso de ajuste de | EnLinea Superwsor CP-03.
VISCERAS. Lesion. eviscerado. Inspector. cada P Eviscerado.
aquellos  que > maquina por
Calidad. plataforma. o .
tengan tamafio y tipo.
visceras se
contabiliza.
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Se  visualiza
una _muestra Se retiene la
de 500 pollos y ;
. . viscera o canal
I se inspecciona AT
Contaminacion - para su analisis
4 fecal/ los que li d Medlgo . fisico quimico y - Médico Informe
INSPECCION  DE 98-100% Enfermedades present_an - En_ inea de Veterma_no N.A. Una vez por bacteriolégico. Se Retencion y Veterinario Resultado de
VISCERAS. contaminacion | eviscerado. Zootecnista turno. R Rechazo. . .
por fecal o TIE decomisa, se Zootecnista TIF. Laboratorio.
caracterizacion ' ajusta la maquina
enfermedades . o
de evisceracion.
por
caracterizacion
Revisar las
Se toma una operaciones
anteriores para
muestra asegurar que no
representativa Supervisor Durante el 9 q
4 . (cien pollos) y |En linea de| Eviscerado proceso de sean otros Supervisor
EXTRACCION DE | 98-100% Extraccion. X g . N.A. factores que | EnLinea. . ' CP-03.
se visualiza |eviscerado. Inspector. cada . Eviscerado.
BUCHE. : estén afectando
aquellos  que Calidad. plataforma. R
esta desviacion y
tengan buche :
- ajuste de
se contabiliza. P
maquina por
tamafio y tipo.
Revisar las
Se toma una operaciones
muestra anteriores para
representativa Supervisor Durante el | asegurar que no
CORTE DE 08-100% Cortey Lesion. (cien p(_JIIos)_ y En_ linea de| Eviscerado NA proceso de | sean otros En Linea. Superwsor CP-03.
CABEZA. se visualiza | eviscerado. Inspector. cada factores que Eviscerado.
aquellos  que Calidad. plataforma. estén afectando
tengan cabeza esta desviacion y
se contabiliza. ajuste de
maquina por
tamafio y tipo
Revisar las
operaciones
anteriores para
Se toma una asegurar que no
muestra sean otros
representativa Supervisor Durante el | factores que
EXTRACCION DE 08-100% Extraccion. (cien [_Jollo_s) y En_ linea de| Eviscerado NA proceso de | estén af_ect_a,ndo En Linea. Superwsor CP-03.
PUILMON. se visualizan | eviscerado. Inspector. cada esta desviacion y Eviscerado.
aquellos  que Calidad. plataforma. ajuste de
tengan pulmén maquina por
se contabiliza. tamafio y tipo.
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Revisar las
operaciones
anteriores para
Se visualiza en asegurar que no
LAVADO 100% CANAL . . sean otros .
EXTERNO E | DEL POLLO | Limpieza :;nmeaieza tod(!i S\r/]isclelrnaedao @ cE)\k/)ir&‘.e;:reorado @ NA. Continua. factores que | EnLinea ét?s:revrlasg; E\l/che\r/a(()ii
INTERNO. LIMPIA. P ' ' estén afectando ' '
los pollos. R
esta desviacion y
ajuste de
maquina por
tamafio y tipo.
PRE-CHILLER.
Tomar las 3
Agregar el
temperaturas e
S . suministro de
inicio, medio y . N
fin del agua en Super\_/lsor de Cada media hielo . en .
TEMPERATURA " Temperatura el chiller | Agua de Selecci6n Y| Termémetro hora prechiller M Supervisor
DE AGUA DE | 15°C MAXIMA. P ' gua | Empaque or evaluar su ) Seleccion CP-04.
en°C. directamente prechiller. Analdgico. durante el L. En prechiller.
PRE CHILLER. . Inspector operacion en Empaque.
de la caratula > proceso.
N Calidad. general.
mediante
. - Paro en caso de
inspeccién
. descontrol.
visual.
CHILLER.
Tomar las 3
En
temperaturas Agregar el
S ; > contenedores
inicio, medio suministro de con hielo
TEMPERATURA y fin del agua Op_erador de ) Cada media | hieloen chiller y trasladar  las | Supervisor
" Tempera-tura en el chiller | Agua de | Chiller e | Termémetro hora evaluar su . -
DE AGUA DE | 4°C MAXIMA . . P - canales a areas | Seleccion CP-04.
en°C. directamente chiller. Inspector Analdgico. durante el | operacion en .
CHILLER. . : frias, para | Empaque.
de la caratula Calidad. proceso. general. .
i posterior
mediante Paro en caso de
. - reproceso.
inspeccion descontrol.
visual.
Ajustar el
e En
Tomar las suministro de
. X X contenedores
temperaturas . Supervisor  de aire y hielo en .
del polloen la Sal_lda de Seleccion y Cada hora | chiller 'y su con hielo Supervisor
TEMPERATURA " Tempera-tura . Chiller Termémetro L. trasladar  las -
4°C MAXIMO. salida del Empaque . . durante el | operaci6n en . Seleccion CP-04.
DE POLLO. en°C. . Pechuga del tipo aguja. canales a areas
chiller Inspector proceso. general. ) Empaque.
N pollo. : frias, para
mediante un Calidad. Paro en caso de .
. posterior
termoémetro. descontrol.
reproceso.
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Tomar una
muestra  del
agua. Ajustar el
Agregar el Cada hora suministro de
Concentracion indicador de | Agua de | Inspector Kit con regleta nivel de cloro.
. v ; durante el CP-04
decloro. cloro. chiller. Calidad. patron. Paro en caso de | En
proceso.
Detectar el descontrol. contenedores
nivel de cloro con hielo .
CONCENTRA--—-- ?g;toe . PP('J"'F en  regleta trasladar  las g:l‘;ecrc‘l’:nor
CION DE CLORO. i P patron de kit canales a areas y
millén). . Empaque.
Informar a | frias, para
Visualizar el Supervisor de mantenimiento posterior
Operatividad y corr(_ecto ) Bomba Seleccion y para reparar la | reprocesso. F1-PEM-01
purga de | funcionamien-- dosificadora Empadue NA Una vez por | bomba y ajustar Seleccion
bomba de | to de la bomba paq h turno. hasta alcanzar la Y
o decloro. Inspector. . Empaque.
cloro. dosificadora de > concentracion
Calidad.
cloro. adecuada de
cloro.
Tomar las 3
temperaturas Agregar el
I - > En
inicio, medio suministro de contenedores
TEMPERATURA " Temperatura Zr:meldecl:r?igl]lﬁ Agua de a?ieilr:rdor dg Termometro Eicriaa media S\I/eall(ijzp chiller sﬁ con hielo | Supervisor
DE AGUA EN | 4°C MAXIMA. P . gua Analdgico. L. ttrasladar las | Seleccion y | CP-04.
en°C. directamente minichiller. Inspector durante el | operaci6n en .
MINICHILLERS. . o canales a reas | Empaque.
de la caratula Calidad. proceso. general. .
. frias, para
mediante Paro en caso de .
. - posterior
inspeccion descontrol.
. reprocesso.
visual.
Ajustar el En
e contenedores
Tomar las suministro de .
. X X con hielo
temperaturas Supervisor  de aire y hielo en
del polloen la | Salida de | Seleccion y Cada hora | chiller 'y su trasladar ~las Superviso
TEMPERATURA " Tempera-tura . IV Termémetro L. canales a areas o
4°C MAXIMA. salida del | Minichillers | Empaque . . durante el | operacion en ) Seleccion y | CP-04.
DE VISCERAS. en°C. . . tipo aguja. frias, para
chiller en visceras. Inspector proceso. general. . Empaque.
N " posterior
mediante un Calidad. Paro en caso de
. reproceso.
termémetro. descontrol.
Tomar una
muestra  del
. En
agua. Ajustar el
e contenedores
25-30 m | Concen--- Agregar el Cada hora suministro de con hielo Supervisor
CONCENTRA----- (Partes ppor tracion de indicador de | Agua de | Inspector Kit con regleta durante el nivel de cloro trasladar  las SeEeccién CP-04
CION DE CLORO. e P cloro. Minichillers. Calidad. patron. Paro en caso de . Y '
millén). cloro proceso. canales a areas | Empaque.
Detectar el descontrol. .
) frias, para
nivel de cloro .
posterior
en regleta reproceso.
patron de kit P '
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Tomar una
muestra del
producto
eviscerado antes Ajustar las
de la caida al temperaturas en
chiller. el agua, pollo y el
ROSTICERO iiegr?triﬁcar Iai tlsm:necia Sre1
NATURAL 6 % ! Bascula de Una prueba | P& )
piezas. Area de | Inspector 10a40Kg al dia por chiller. Supervisor
HIDRATACION. % Hidratacion. Registrar el > ' X Paro en caso de | NA. Empaque. CP-04.
ROSTICERO tiemoo de| €mpaque. Calidad. Sellos de| tipo de descontrol
ESCALDADO P . identificacion. proceso. '
permanencia en
7% . i’
chiller. Después
de que escurren,
pesar e
identificar cada
una de las
piezas.
EMPAQUE.
Tomar un
promedio de
. . En
cinco cestas de Ajustar en la
. contenedores
diferente rangoy computadora que . .
con hielo Supervisor.
pesar en la Una prueba | controla los trasladar  las | Empaque
EFICIENCIA EN : % De |béscula Charolas de | Inspector Bascula de 10- | al dia | rangos de la . paq
i 95% MINIMO. L L ” o - canales a areas | y CP-05.
BASCULAS. Eficiencia. electrénica. seleccion. Calidad. 40 kg. durante el | operacién en . o
frias, para | Mantenimiento.
Pesa cada una de proceso. general. .
X posterior
las piezas Paro en caso de >
. seleccion  de
contenidas en la descontrol.
rangos.
cesta.
Tomar una
MERMA cesta del Ajustar la En cestas
ROSTICERO almacén béscula enhielado
NATURAL aleatoriamente etiquetadora Y .
25% pesar béscula Inspector Béascula de 2 Prueba&:. al (panda) y la trasladar  las | Supervisor
ETIQUETADO. T % de Mermas. - Almacén. : dia por tipo 7, canales a area | Empaquey CP-06.
electronica el Calidad. 10-40 kg. operacion en )
de proceso. frias para | Jefe de Proceso.
MERMA producto. general. osterior  re-
ROSTICERO Anota los datos Paro en caso de Eti uetado
PINTADO 4 %. que contiene descontrol. q '
cada etiqueta.
QUE EL HIELO Ier:]specuofnoarrma En cestas | Supervisor de
CUBRA TODO Que la cesta | visual la | con Seleccion y Aaregar hielo al Supervisor F1-PEM-01
ENHIELADO. EL PRODUCTO y producto en | Empaque N.A. Cada hora. areg Enlinea. Seleccion y | Seleccion 'y
lleve hielo. adicion del ] producto.
EN SU hiclo a  las las &reas de | Inspector Empaque. Empaque.
TOTALIDAD. empaque. Calidad.
cestas.
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.
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MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
Tomar una cesta
con producto
1 PIEZA D gezg':‘é”;‘;‘l’macéﬁ' Dos vez por
PRIMERA EN Revisar ol turno Hablar con el En cestas con
4 SSEGUNDAS. - durante el hielo trasladar .
SELECCION % de mala |NUmero de Inspector. Proceso personal el producto al Supervisor
PRODUCTO - piezas. Almacén. > ' N. A ' Reforzar la | ; . Empaque y CP-07.
ROSTICERO. L PIEZA DE 2DA| seleccion. El producto Calidad. supervision. area f_na Para | jefe de Proceso.
EN PRIMERA presente posterior
POR LOTE D especificaciones seleccion.
MUESTREO. !
de primera.
CORTE.
Tomar una
arpilla o cesta
después de que
ha sido
L PIEZA DE| empacada.
PRIMERA EN Revisar En cestas con
SEGUNDAS. el ndmero de .
4 . Dos veces | Hablar con el | hielo trasladar .
SELECCION ~ EN % de mala |P'€% el Sala de | Inspector por  turno | personal para el producto al Supervisor
PRODUCTO seleccion producto cortes. Calidad NA. durante el | reforzar la | éarea fria para Cortesy CP-08.
CORTES. 1 PIEZA DE 2DA| ' presente ' ' s . Jefe de Proceso.
EN PRIMERA POR especificaciones. proceso. supervision. p(JIster_|er
LOTE MUESTREO. seleccion.
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Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
CAMARAS Y SALAS.
CAMARAS DE :
CONGELACION
-32°C.
CONSERVACION .
-18°C Realizar el
' recorrido por Dar aviso al .
las camaras y Dos veces |personal de la Supervisor de
TEMPERATURA | FRESCO . . P . Camaras y Salas
Temperatura salas Cémaras y | Inspector Termémetro por turno |fébrica de hielo CP-09.
DE CAMARAS Y |0-2°C. o o - N.A. Cortes, y
en°C. verificando la | Salas. Calidad. digital. durante el |para que tome las .
SALAS. . Eviscerado.
. temperatura proceso medidas
SALAS DE : en cada uno de necesarias.
CORTES los puntos '
12°C, puntos.
EVISCERADO
12°C.
VIDA DE ANAQUEL
Revisar Avisar al
mediante Encargado de
inspeccién visual Embarque para
3 DIAS la etiqueta ue le de salida al
MAXIMO.  EN ) q q Lavarlo y
POLLO EN Permanencia tomando los producto o tomar .
ALMACEN . Una vez por o congelarlo con | Supervisor
CAMARAS Y en almacén. datos. . Inspector ; la decision de N -
ENHIELADO . . . Almacén. > N.A. dia durante posterior Seleccion y | CP-10.
ENHIELADO. Cantidad  de |[Revisar tiempo Calidad. empacar para L.
VER TABLA EN - el proceso. observacion y | Empaque.
hielo. de congelar. .
PROCEDI------- . b agregar hielo.
almacenamiento Verificar la
MIENTO . -
en dias y el operacion en
contenido de general de
hielo. enhielado.
112

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)



http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

Continuacion Tabla 18. Puntos de Control en las etapas de procesamiento del pollo.

MONITOREO. ACCIONES CORRECTIVAS.
PUNTO DE LIMITE DE DISPOSICION REGISTROS
CONTROL. CONTROL. QUE. COMO. DONDE. QUIEN. INSTRUMENTO. | FRECUENCIA. COMO. DEL RESPONSABLE.
PRODUCTO.
LAVADO DE CESTAS.
En forma visual
tomar 25 Cestas Inspector Una vez por
M ::fian?a: 5 totes Calidad. NA turno. Informar al CP-11.
Y ' Supervisor de
LAVADO DE Que vayan 521 t;iﬁ::izy;ae:: Supervisor
CESTAS, TAPAS, 100% LIMPIO. limpios las | Tomar 2 cestas| Lavado de reforzar las | NA Seleccion y
TOTES Y cestas, tapas |en forma| Cestas. o
. . actividades  de Empaque.
TARIMAS. totesy tarimas. | aleatoria y I
asarles un limpieza y las
Eiso o sobre la Laboratorio Hisono Una vez al | inspecciones de Informe de
po ' po. mes. los obreros. Laboratorio.
superficie para
su andlisis.
EMBARQUES.
éuperwsor 100% delas | No se carga el
mbarques e ;
Inspector NA. unidades producto, en caso CP-1.2
" cargadas. de estar sucio se
Condiciones de Calidad. manda a lavar la
INSPECCION A | LIMPIEZA E las ce;'als de las Cajas de las caja, en ca\slo de Supervisor
LAS UNIDADES | INTEGRIDAD unidajdes de Visual. unJidades te#ér laminas NA En?bar ues.
DE EMBARQUE. DE LA CAJA. ) ques.
transporte. sueltas el
Supervisor de 100% de las | producto  debe F1-PEB-01
En?bar ues N.A. unidades permanecer en Inspeccion
ques. cargadas. totes o cestas. Embarques.
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Verificacion y documentacion.

La verificacion se disefié para ayudar a la consecucion de tres objeticos del Plan HACCP, en primer
lugar, la verificacion se usa para comprobar que el plan HACCP esta funcionando, que éste permita
hacer una revision del analisis de peligro asi como las estrategias a seguir en caso de presentarse
una no conformidad del producto, y por Ultimo para actualizar el plan.

Esta verificacion se debe realizar en diferentes etapas del desarrollo del plan HACCP, y de acuerdo a
un calendario de actividades en que se debe incluir los procedimientos o métodos a utilizar, la
frecuencia y los responsables de realizar la actividad. En la tabla 19 se citan una serie de actividades
a verificar para tener en cuenta como parte del sistema de seguridad e inocuidad alimentaria.

Tabla 19. Actividades de Verificacion.

Actividad. Frecuencia. Responsabilidad. Procedimiento. Registro.
Programa de Anual o cuando se Lider HACCP. N.A. Acta de Reunion del
actividades de cambie el sistema Equipo HACCP.
verificacion. HACCP.

Validacion Inicial del | Antesy durante la Lider HACCP. N.A. Firmasen los
Plan HACCP. implantacion del Plan Gerente de Capitulos del

HACCP.

Operaciones.
Gerente General.

Manual HACCP.

Validacion posterior
del Plan HACCP.

Cuando se cambien los
limites criticos, se
modifique el proceso,
cambios en el equipo,
después de fallos en el
sistema, cambio en los
proveedores, quejas de
clientes etc.

Equipo HACCP

Plan de Actualizacion
y Seguimiento.

Acta de Reunion del
Equipo HACCP.

Verificacion de la

Vigilancia de los PCC.

Al finalizar la
produccion diaria.

Jefe de Control de
Calidad.
Jefe de Proceso.
Jefe de Rastro.

Firma
de verificacion de los
Registros  CP-05,
CP-12y CP-13.

CP-05 Monitoreo
de Operacion de
Lavado y Enfriado
del Producto.
CP-12 Monitoreo
de Operacion de
Lavado y Enfriado
en Destazado.
CP-13 Monitoreo
de Temperatura de
Cémaras.

Revision de los
Registros de
Vigilanciay
acciones
correctivas para
comprobar el
cumplimiento del
plan.

Mensual.

Equipo HACCP.

N.A.

Acta de Reunién
del Equipo
HACCP.
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Continuacién Tabla 19. Actividades de Verificacion.

Actividad. Frecuencia. Responsabilidad. Procedimiento. Registro.
Calibracion de los Anual. Jefe de PMT-02 Control | F3-PMT-02
equipos de Mantenimiento. de los Etiqueta de
medicion de los Dispositivosde | ldentificacion del
PCC. Seguimiento y Equipo.

Medicion.
Pruebasy Analisis | Mensual. Medico TIF. N.A. Programa de
Bacteriologicos. Muestreo y
Andlisis.
Auditoria Interna. Anual. Equipo Auditor. PCP-01 Auditorias | F5-PCP-01
Internas. Informe de

Auditoria Interna.

Plan de actualizacién y seguimiento.

Seguimiento:

a) El Lider HACCP convoca reuniones como minimo una vez al mes (dependera de los

resultados de la misma) para dar seguimiento al Plan HACCP.

b) Informacion para la revision:

¢ Revision de la Minuta anterior y compromisos.

e Devoluciones.

e Reproceso de productos.

e Registros de vigilancia de los PCC.

e Registros de Acciones Correctivas,

elaborados.

incluyendo

las decisiones sobre productos

¢ Inspecciones visuales “in situ” para verificar que los PCC estén bajo control.

e Resultados de Auditorias mensuales de Buenas Practicas de Manufactura.

Actualizacion:

a) El Lider HACCP convoca reuniones cuando detecta una necesidad de actualizacion del Plan

HACCP, por cualquiera de las causas que se mencionan en el inciso b), sin ser restrictivas. El

Lider HACCP establece un programa de trabajo especifico, donde se establecen las

actividades necesarias y responsables para realizar las modificaciones al Plan HACCP. El

programa contiene la programacion de reuniones con el Equipo HACCP que se requieran de

acuerdo a la complejidad del cambio, incluyendo la reunion de validacion.
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b) Causas que generan reuniones del Equipo HACCP para actualizacion:

e Cambios en el interior de la Planta.

e Cambios de proveedores.

e Cambios de materias primas o materiales de envase y empaque primarios.

e Cambios de equipos.

e Quejas y Reclamaciones del Mercado por aspectos de inocuidad.

e Cambios de proceso.

e Nuevos productos.

e Cambios en Normatividad Gubernamental aplicable.
Las Acciones Correctivas, Preventivas o de Mejora y Necesidades de Recursos, cuando hubiera,
serdn sujetas a revision por la Direccién, en caso que excedan las facultades del Equipo HACCP.

Documentacion.

La documentacion del Sistema de Seguridad Alimentaria se maneja a través del cumplimiento a los
procedimientos:

e PGE-01 Elaboracién de Documentos,
e PCC-01 Control de Documentos, v,
e PCC-02 Control de Registros.
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7. Resultados.

En este apartado, se especifican las observaciones derivadas de la preauditoria de certificacion que
realizo Bureau Veritas Quality International (BVQI) respecto al Plan HACCP del Rastro Avicola (véase
Tabla 20)

En suma de las 33 observaciones que establece el reporte, se cumple con 11 clausulas y en 22 existe
no cumplimiento de las cuales se clasifican en:

e Procedimientos 9 clausulas que son: 2.6.1, 2.9.1, 2.9.5, 2.12, 3.4.6,5.3,5.5, 8.2,y 8.3

¢ En buenas practicas de manufactura 7, en las siguientes clausulas: 3.2.1, 3.4.4, 3.4.8, 4.2.5,
44.1,54,y54.1.

¢ Respecto a mantenimiento 6 en las siguientes clausulas: 3.2.2, 3.3.1, 3.4.1, 3.4.5,4.2.1y 8.7

Tabla 20. Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.

Clausulas. Reporte de Auditoria. RNC.

Junta de apertura:

Se inicio la junta de apertura a la que asistieron representantes de las areas de;
Eviscerado, Mantenimiento, Control de Calidad, Refrigeracion, Embarques,
Tréfico, Gerencia de Operaciones, Médico TIF, Seleccién, Empaque, Coordinador
Administrativo y Recursos Humanos.

Se explico la metodologia de la auditoria, incluyendo la clasificacién de los
hallazgos y las diferencias entre una preauditoria y una auditoria de certificacion.

1 Sistema de Calidad y Seguridad Alimentaria.

En lo general se cuenta con la documentacion necesaria para la implementaciény | C
mantenimiento del Sistema de Seguridad Alimentaria HACCP. La documentacion
incluye, entre otros docuemtnos:

Manual de Buenas Practicas de Manufactura, BPM-01.
Manual de procedimientos.
Manual de la Organizacion.

Guia para la elaboracion del Plan HACCP.

2 Sistema HACCP.

211 Se cuenta con un equipo HACCP multidisciplinario. C
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Continuacion Tabla 20. Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.

Clausulas.

Reporte de Auditoria.

RNC.

2.6.1

2.6.3

Se cuenta con un plan HACCP, pero este no incluye la informacion referente a la
microbiologia del producto.

Adicionalmente no se considero la informacidn referente a empaques, aire de la
planta, agentes quimicos (p. ejemplo residuos veterinarios).

Se consideraron los requerimientos de las 3 Normas Gubernamentales que le
aplican a los rastros TIF (certificacion proporcionada por SAGARPA), pero no se
considero la informaciéon obtenida por la experiencia de otras empresas del
mismo grupo, del giro o del CODEX Alimentarius, que pueden ser de utilidad para
prevenir riesgos.

29.1

Es importante generar la informaciéon referente a la toma de muestras
microbiologicas, actualmente no se especifican los puntos de muestreo, ni la
metodologia para la toma de muestra. Esto es importante porque al variar el
punto de toma de la muestra pueden variar los resultados.

295

No se encontré evidencia objetiva documentada de que las frecuencias de
monitreo microbioldgico fueran apropiadas.

211

Se cuenta con un equipo de auditores internos, que realizan auditorias periodicas
al sistema de seguridad alimentaria. El equipo auditor esta integrado por personal
calificado y los hallazgos que documentaron en la ultima auditoria fueron
objetivos.

2111

El reporte de auditoria que actualmente se genera solo es una lista de los
hallazgos y esta informacién es presentada a la Direccidn, seria conveniente que
dentro del mismo se incluyera una seccion de analisis de la informacién para
facilitar la toma de desciciones.

212

Es necesario incluir los documentos externos como las Normas Gubernamentales
en el control de documentos.

Buenas practicas de Manufactura (BPM).

3.1

BPM- Localizacion/Ambiente.

3.2

Instalaciones.

3.2.1

Las puertas del almacén de producto terminado deben permanecer cerradas
mientras no esten en uso y cuando un transporte con caja este siendo cargado
debe procurarse que la puerta sea abierta solo a la altura del techo del camion y
evitar que sea mas alla de este, para evitar el ingreso de moscas, contaminantes y
polvo al area de almacén.
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Continuacion Tabla 20. Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.

Clausulas.

Reporte de Auditoria.

RNC.

3.2.2

En las rampas del almacén existen huecos que permiten el paso de polvo y plagas,
por lo que debera implementarse alguna medida para cubrir los huecos.

3.3.1

Los equipos de tirado de pata y cabeza no esta despositando la pata o cabeza en el
contenedor correspondiente, por presentar falla las patas y cabezas estan
cayendo al piso, situacion que propicia contaminacion.

3.3

Equipos.

En general la tecnologia empleada en la empresa permite reducir al minimo la
manipulacion del producto en proceso, situacion que permite reducir el riesgo de
contaminacion al producto por manipulacion manual de los operadores.

3.4

Servicios.

34.1

Abastecimiento de agua.

La tapa de la cisterna de agua que se encuentra ubicada en el area de almacén de
sal y resinas, presenta una tapa incompleta, situacion que propicia la
contaminacion del agua, el agua de esta cisterna es usada en el proceso y para la
fabricacion del hielo, ambos en contacto directo con el producto terminado.

3.4.4

Se revisO el area de lockers de damas y se encontré6 que en esta area se
almacenan alimentos.

345

Control de temperaturas.

La temperatura del drea de eviscerado se encontro fuera de especificaciones en
temperatura, la temperatura maxima establecida en la especificacion es de 15°C ,
pero la temperatura del area estuvo durante todo el turno entre 19°y 20°C.

3.4.6

Calidad del aire.

Aunque se realizan monitoreos microbioldgicos esporadicos de la calidad del aire,
aun no se cuenta con especificaciones que establezcan las tolerancias maximas
permitidas para las diferentes areas, que garanticen la operacion segura de los
productos.

3.4.8

Almacenamiento.

Se reviso el almacen de materias primas y en general se observé que los materias
primas almacenadas son compatibles y las condiciones de almacenaje son
apropiadas. Los productos de empaque y de limpieza se encuentran almacenados
separadamente.
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Continuacion Tabla 20. Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.

Clausulas.

Reporte de Auditoria.

RNC.

4

BPM- Control de Operacion.

421

Aspectos fundamentales de los sistemas para el control de higiene.

Se revisaron las salas frias y en estas la temperatura especificada es mantenida,
solo en una de las salas se encontraron encharcamientos.

425

Algunos contenedores de productos sanitizantes o agua sanitizante ubicados en el
area de proceso no cuentan con identificacion del producto que contienen, ni la
concentracion del mismo. Es Importante identificar los productos para evitar
confusiones como;

Adicionar un detergente en lugar de cloro sanitizante y contaminar el producto en
proceso.

Preparar solucidn sanitizante de cloro con soluciones diluidas que no sean
efectivas.

Usar agua en lugar de solucidn sanitizante

4.4

Embalaje.

El producto es entregado al cliente con hielo para mantener su frescura, el
producto es entregado al cliente el mismo dia para evitar que se deteriore.El
producto es etiquetado, la etiqueta contiene el numero de lote y la descripcion
del producto, entre otra informacion.

44.1

Algunos contenedores de producto terminado se encontraron en el exterior de la
planta con basura o desechos, se nos explico que estos contenedores se
encuentran fuera de servicio, pero como no tienen identificacion existe el riego de
que puedan ser usados nuevamente en el almacenamiento de producto
terminado y generar una contaminacion del producto.

Por lo que es importante identificar los contenedores que se encuentran fuera de
servicio y segregarlos a un &rea donde no se puedan confundir con los
contenedores que se encuentran en uso para almacenar producto terminado.

4.6

Administracion y Supervision.

Los mandos medios y superiores cuentan con conocimientos y experiencia
apropiados sobre la seguridad alimentaria. Dentro de la plantilla se cuenta con
medicos certificados TIF.
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Continuacion Tabla 20. Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.
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Clausulas. Reporte de Auditoria. RNC.

4.7 Documentos y registros.
La empresa se encuentra en etapa de implementacion de algunos registros y
documentos.

4.8 Se cuenta con un procedimiento de atencion de quejas y recuperacion del
producto del mercado, no ha sido necesario recuperar producto del mercado.

4.9 Buenas Practicas de Manufactura-Higiene del personal.
El personal en general conoce y respeta las buenas practicas de manufactura,
incluyendo el personal administrativo y proveedores. El personal se lava las
manos y las botas al ingresar a las areas de proceso.

5 Mantenimiento y Limpieza.

5.3 Control de plagas.
En el programa de control de plagas es necesario:
Actualizar el plano, ya que algunas trampas no estan incluidas en el plano.
Revisar la inocuidad de los productos empleados y revisar si los productos
empleados son apropiados para el uso que se le esta dando en la empresa.
Actualizar el marcado fisico de la ubicacion de las trampas en la planta, ya que hay
algunas trampas sin letros marcados.
Conseguir las hojas de seguridad de los productos empleados en el control de
plagas.
Contar con instrucciones de trabajo de las actividades de control de plagas, en
especial de la aspersién de insectidas, donde se aclaren las medidas preventivas
para asegurar que los productos o equipos no seran contaminados.

5.4 Tratamiento de basura.
Es necesario reubicar el contenedor general de basura, ya que actualmente se
localiza en un area de proceso, en el &rea de “Lavado de cajas”, sitauacion que
propicia la contaminacion cruzada.
Es importante también identificar las arpillas y contenedores de basura de las
diferentes areas, también es conveniente establecer rutas aprobadas para el
transporte de basura para que se apliquen las precuaciones necesarias que eviten
la dispersidn de contaminacion.
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Continuacion Tabla 20. Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.

Clausulas.

Reporte de Auditoria.

RNC.

54.1

Algunas otras areas de la empresa estan siendo empleadas para el
almacenamiento temporal de desechos, como el &rea cercana al almacen de sal
que tiene un tiradero de porrones. Es importante que las areas donde se
depositan temporalmente desechos se encuentren identificadas, controladas y
limpias.

5.5

Sistemas de sanitizacion.

Los registros de las actividades de saneamiento se encuentran actualmente en
etapa de adecuacion e implementacion.

Es importante que en estos registros se considere la informacion relevante sobre
las actividades de limpieza y saneamiento como;

Los tiempos de contacto de los detergentes y sanitizantes.

pH de las soluciones detergentes y sanitizantes, asi como de las soluciones de
enjuages finales.

Concentracion de los productos empleados.

Identificacion del personal que realizo las actividades de limpieza y saneamiento.

BPM-Entrenamiento.

8.2

No se encontraron algunos registros de induccién de los nuevos operadores.

8.3

No se encontraron algunos registros de la capacitacion programada para el equipo
HACCP.

8.7

Buenas Practicas de Manufactura- Transporte.

Es importe revisar las paredes y pisos de las unidades de transporte propiedad de
la empresa, ya que se observo una unidad con paredes descarapeladas, situacion
gue no permite que el lavado de las paredes sea efectivo.

Adicionalmente en los registros de verificacion de limpieza no se proporciona
informacion apropiada sobre las medidas correctivas aplicada cuando se presenta
una unidad sucia a cargar el producto.
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Continuacion Tabla 20. Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.

Clausulas. Reporte de Auditoria. RNC.
Junta de cierre:
A la junta de cierre asistio personal de las areas de; Gerencia General, Jefe de
Planta, Sala de Cortes, Matanza, Eviscerado, Mantenimiento, Control de Calidad,
Refrigeracion, Trafico, Gerencia de Operaciones, Médico TIF, Seleccion y
Empaque, Coordinador Administrativo y Recursos Humanos.
Se presentaron las desviaciones mayores Yy las dudas que quedaron sobre el
proceso de certificacion
Fuente. Reporte de Preauditoria Rastro Avicola.
Nota. En RNC;
C= Cumple N= No Cumple.
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8. Discusion de los Resultados.

De acuerdo a los hallazgos de la preauditoria (véase Tabla 20), se clasificaron las observaciones en 3
grande grupos, que son: i) procedimientos de control y operativos, ii) mejoras en la infraestructura, y
ili) capacitacion, para efectuar un andlisis de las acciones que daran cumplimento al Plan HACCP y
por ende, cumplir el objetivo de tener un sistema de trabajo que garantice la inocuidad del producto en
sus diversas presentaciones.

Procedimientos de Control y Operativos.

Se efectud una accion correctiva para las clausulas *® 2.6.1, 2.6.3, 2.9.1, 2.9.5, 2.12 y 3.4.6 para lo
cual se incorpora a los procedimientos operativos del sistema HACCP, el manual con cddigo PTIF-01,
denominado Toma, Manejo y Transporte de Muestras para Analisis Microbiolégico, teniendo por
objetivo asegurar que la toma, manejo de las muestras sean en condiciones asépticas39 en la Rastro
Avicolas de acuerdo a las Normas Oficiales Mexicanas® para avalar la inocuidad de los productos,
aplicada a los diferentes productos terminados, materias primas que por su naturaleza se requieran,
asi como al material de empaque que este en contacto directo con el producto, maquinaria, utensilios
gue entren en contacto con productos. Ademas de indicar al responsable de efectuar las diferentes
actividades, estableciendo el material y la frecuencia, asi como, un plan layout de las areas de
Seleccion y Empaque, y Sala de Corte y Deshuesado.

Para la clausula 5.3, que hace referencia al control de plagas, se realiz6 la siguiente accién correctiva,
se anexo el instructivo del proveedor SERVIPLAGAS, en cual se establecen los lineamientos para el
manejo integral de las plagas, indicando responsable, asi como las medidas preventivas de seguridad
para el manejo de los cebos, y asperjado de insecticidas. Dicho documento entra en los
procedimientos de control.

Respecto a las clausulas 8.2 y 8.3, se establecié un programa de capacitacion al personal de acuerdo
a lo establecido en el documento F6-PCP-02 Solicitud de Formacion de Personal y registrando la
participacion del curso del personal en el documento F1-PCP-02 Lista de Asistencia.

38 De aqui en adelanta cuando hacemos referencias a las clausulas, se entendera que estamos hablando de las
observaciones del Reporte de la Preauditoria de Certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI.

39 Forma de mantener la ausencia completa de microorganismos vivos en el medio.

40 Aplican las siguientes Normas:

NOM-004-Z00-1994, Grasa, higado, musculo y rifién en aves, bovino, caprino, equino, ovino y porcino. Residuos
Téxicos. Limites maximos permisibles y procedimientos de muestreo.

NOM-005-Z00-1993, Campafia Nacional contra la Salmonelosis Aviar.

NOM-034-SSA1-1993, Bienes y servicios. Productos de la carne. Carne molida y carne moldeada. Envasadas.
Especificaciones sanitarias.

NOM-042-SSA1-1993, Bienes y Servicios. Hielo potable y hielo purificado. Especificaciones Sanitarias.
NOM-122-SSA1-1994, Bienes y Servicios. Productos de la carne. Productos carnicos curados y cocidos, curados
emulsionados y cocidos. Especificaciones sanitarias.

NOM-127-SSA1-1994, Salud ambiental, agua para uso y consumo humano-limites permisibles de calidad y
tratamientos a que debe someterse el agua para su potabilizacion.

NOM-194-SSA1-2004, Productos y Servicios. Especificaciones sanitarias en los establecimientos dedicados al sacrificio
y faenado de animales para abasto, almacenamiento, transporte y expendio. Especificaciones sanitarias de productos.

NOM-201-SSA1-2004, Productos y Servicios. Agua y hielo para consumo humano, envasados y a granel.
Especificaciones sanitarias.
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Mejoras de Infraestructura.

Para dar cumplimiento a las no conformidades de las clausulas 3.2.2, 3.3.1, 3.4.1, 3.4.5, 421y 8.7
gue en general se refieren aspectos de mantenimientos preventivos, como correctivos se elaboré las
ordenes de mantenimiento respectivas, o bien en el caso de que implica adecuaciones 0 mejoras en
las instalaciones se programa en el presupuesto para el siguiente ejercicio fiscal, a fin de garantizar
gue las instalaciones, sigan cumpliendo con las especificaciones zoosanitarias marcadas en la NOM-
008-Z0O0-1994 Especificaciones zoosanitarias para la construccion y equipamiento de
establecimientos para el sacrificio de animales y los dedicados a la industrializacion de productos
Carnicos.

Capacitacion en Buenas Préacticas de Manufactura (BPM).

En referencia al Ultimo grupo, que podemos clasificarlas dentro de la capacitacion del personal, el
recurso humano es uno de los principales activos del Rastro Avicola, de acuerdo a la OMS considera
que a menudo el fallo humano influye de forma determinante en la aparicién de riesgos en los
alimentos, ademas de que puede constituir una barrea en la implantacion del sistema HACCP (OMS,
1999). Sin embargo, el compromiso de la Alta Direccion (Celaya, 2004), asi como la incorporaciéon de
programas de sensibilizacion al cambio en toda la organizacion, aunado con un reforzamiento de la
cultura de calidad e inocuidad en los alimentos a través de programas de capacitacion y la
incorporacion de indicadores de cumplimento de buenas practicas de manufactura en donde se indica
el avance que tienes las diferentes areas para el acatamiento de éstas, permitirdn corregir, estos
malos habitos del personal, a fin de cumplir con el objetivo de procesar productos inocuos.

En un esquema de mejora continua, lo relevante, es realizar las estrategias necesarias para lograr la
Certificacion del Sistema HACCP, como un objetivo que se planted el Rastro Avicola, pero en un
perspectiva mas amplia, los esquemas de gestion se han convertido en un esquema para demostrar a
priori ante cualquier interesado (CONACYT, 2011), la confiabilidad de los bienes y/o servicios que
ofrece la unidad productiva, estos esquemas de trabajo ofrecen a las organizaciones un modelo
estructura con un enfoque en la satisfacciéon del cliente que en un etapa inicial se deben orientar los
esfuerzos a la adopcién sistematica de las directrices que marca la metodologia, y el desarrollo del
personal, para posteriormente encontrar en un esquema de calidad total o cero defectos que
coadyuven a la consolidacion de nuevos nichos de mercado.
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9. Conclusiones.

En la clausula 1 de la Tabla 20, referente al sistema de calidad y seguridad alimentaria, manifiesta que
en lo general se cuenta con la documentacion necesaria para la implementacion y mantenimiento del
sistema, ya que se incluye: Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM-01), Manual de
Procedimientos, Manual de la Organizacion, y la Guia para la elaboracion de Plan HACCP, con lo que
se cumple el objetivo de disefiar un Plan HACCP para el Rastro Avicola que cumpla con los
lineamientos de los siete principios de HACCP.

Si bien el resultado de la preauditoria de certificacion para el Rastro Avicola realizado por BVQI,
establece un 33% de cumplimiento de un total de 33 observaciones identificadas por el auditor. De las
no conformidades suscitadas de la preauditoria se han incluido las modificaciones en cuanto a los
procedimiento tanto de control como operativos que permiten dar soporte al Plan HACCP, con la
finalidad de asegurar la inocuidad del producto, con lo que nos da un cumplimento de 20 clausulas de
acuerdo a la Tabla 20.

Las otras acciones se han evidenciado por medio de un programa de capacitacion que refuerce el
cumplimiento a buenas practicas de manufactura que representan 7 observaciones en donde existe
debilidad por parte del personal operativo, para esto se generaron indicadores de cumplimiento en
cada area del Rastro Avicola, en donde se ha fijado como un objetivo de cumplimiento minimo del
70% en el corto plazo.

En lo referente a incidencias donde como por ejemplo, las temperaturas de las salas no estan dentro
del rango establecido, asi como que las instalaciones no aseguran la inocuidad del producto, se
incluyd en el programa de mantenimiento correctivo a fin de subsanar las no conformidades, ademas
se elabor6 un presupuesto de mantenimiento preventivo con fechas de cumplimiento, en lo referente a
instalaciones y unidades de transporte.

Debido a que estos sistemas de gestion, se centran en verificar como un elemento de
retroalimentacion que permita actuar con la informacién obtenida a través de los registros y las
evidencias generadas en las auditorias internas como externas para detonar las acciones correctivas
0 preventivas, especificando responsables y fechas de cumplimento, siendo por lo tanto un sistema
flexible, se logré la Certificacion en Sistema HACCP para el Rastro Avicola, con lo cual se cumple el
otro objetivo planteado en este trabajo.
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10. Recomendaciones.

El adoptar nuevos sistemas de trabajo, debe ir acompafado de programas de sensibilizacion y
reaccion, cuyo objetivo es concientizar, mejorar actitudes y habilitar a todo el personal, para
prepararlos a participar activamente en el cambio de cultura, asi mismo logar que los niveles demando
ejerzan un estilo de liderazgo, convencidos y convenciendo a su personal en la necesidad de trabajar
bajo un cultura de inocuidad.

Hacer uso como de los modelos generales de HACCP, que pone a disposiciéon la USDA, como una
guia para los integrantes del equipo HACCP de una planta procesadora, que conllevé a una correcta
seleccién e identificacion de los puntos criticos de control, como el punto toral del sistema para
asegurar la inocuidad de los productos, cuando no se cuenta con la asesoria de un consultoria.

El Rastro Avicola debe proporcionar a sus clientes que recogen el producto en sus diferentes
presentaciones, el reglamento de buenas practicas de manufactura que deben cumplir los vehiculos
de los clientes, de manera que se observe los puntos principales de los prerrequisitos, asi como las
norma AlB, de manera que el traslado a los centro de expendio del producto garantice la inocuidad.

Generar indicadores de cumplimiento de buenas practicas de manufactura, a fin de establecer metas
de cumplimiento en el corto plazo, y que en caso de no llegar a lo estipulado, detonar los programas
de capacitacion para corregir las debilidades que presente el personal.

Complementar estos esquemas de trabajo con la adopcion de un Sistema de Gestion de la Calidad,
cumpliendo con los requisitos de la Norma ISO 9001:2008, reforzara la cultura de la medicion, la
evaluacion, del control de proceso a fin de evitar repeticion de trabajos, mermas, control de mate9rias
primas y producto terminado, repercutiendo en el grado de satisfaccion de los clientes y que estos
asocien su producto con calidad.
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12. Anexos.

Anexo A. Enfermedades transmitidas por los alimentos.

Las toxiinfecciones alimentarias son enfermedades que se producen por la ingesta de alimentos contaminados
por microorganismos patdgenos o sus toxinas, algunos ejemplos los encontramos en la Tabla 21, generalmente
no son detectables en apariencia, aspecto, olor y sabor, pero suelen producir trastornos gastrointestinales. Los
distintos tipos de intoxicaciones alimentarias pueden agruparse convenientemente, basandose en sus agentes
etioldgicos (Forsythe y Hayes, 2007), en producidas por:

Bacterias.

Hongos.

Virus.

Animales

Vegetales
Productos quimicos.

o ks wbdE

Tabla 21. Algunos ejemplos de toxiinfecciones presentes en los alimentos.

Agente patégeno Fuente Medidas de control
Salmonella. Carnes crudas, el pollo crudo, los productos | Asegurar que alimentos estén libres
marinos crudos, huevos, leche. de salmonelas.
Eliminar las salmonelas de las granjas
reproductoras.

Condiciones de higiene en rastros y
granjas avicolas.

Asegurar un calentamiento suficiente
para alimentos.

Refrigerar los alimentos.

Comprobar que los manipuladores de
alimentos no son portadores de
salmonelas.

Control de plagas.

Campylobacter. Carnes de aves, la leche contaminada. Pasteurizar la leche.

Introduccion de lotes de pollos libres
de campilobacter.

Cocinado adecuado de las canales de
aves.

Separar la carne cruday la cocinada.
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Continuacion Tabla 21. Algunos ejemplos de toxiinfecciones presentes en los alimentos.

Agente patdgeno Fuente Medidas de control
Staphylococcus Alimentos cocinados manipulados por | Manipular lo menos posibles
aureus. portadores de S. aureus. alimentos cocinados.

Las personas con lesiones sépticas
no deben manipular alimentos.
Cuando los alimentos se han de
conservar es imprescindible un
tratamiento térmico adecuado,
seguido de una rapida
refrigeracion.

Debe minimizarse la
contaminaciéon cruzada e los
alimentos cocinados con los crudo
y con las superficies, equipos y

utensilios.

Bacillus cereus. Gran variedad de vegetales, incluidos | EI arroz debe hervirse en
guisos de cereales, puré de patatas, | pequefias porciones y en varias
hortalizas, Guisados de carne | veces a lo largo del dia
aromatizadas con especies y asocia con | reduciéndose de este modo el
consumo de arroz frito. tiempo de almacenamiento previo

a lafritura.

Después de hervido, debe
conservase caliente a no menos de
63°C o enfriarse rapidamente y
llevarse a un frigorifico dentro de
las 2 horas siguientes a su coccion.
El arroz cocido o frito no debe
almacenarse en estado tibio y
nunca a temperaturas de 15-50°C.
Clostridium Asegurar tratamiento térmico de
botulinum. los alimentos  embotellados
enlatados ph>4.5 es suficiente
para destruir las esporas.

Utilizar para la refrigeracion de las
latas procesadas agua clorada.
Cuando se utilice aire frio evitar la
contaminacioén cruzada.

Cuando se empleen tratamientos
térmicos suaves asegurarse que se
afiaden compuestos inhibidores
adecuados o que el pH es lo
suficientemente bajo como para
prevenir el crecimiento de C.
botulinum.

Comprobar que el tratamiento
térmico de los  alimentos
procesados 0 semiprocesados,
envasados al vacio, es el adecuado
y que no se almacenan a
temperatura mayor de 3°C.

Nunca probar un alimento
sospechoso, a no ser que se
precaliente a 100°C.
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Continuacion Tabla 21. Algunos ejemplos de toxiinfecciones presentes en los alimentos.

Agente patdgeno Fuente Medidas de control
Listeria (Listeria | Leche cruda, carnes cocinadas | Asegurar que la leche se ha
monocytogenes refrigeradas, pescado crudo, carne de | pasteurizado.

serotipo 4b). pollo, salchichas. Utilizar leche libre de L

monocytogenes para  elabora
guesos blandos.

Asegurar que las carnes de aves se
calientes a wuna temperatura
interna minima de 72°C.
Temperatura de almacenamientos
se como maximo 4°C.

Clostridium Siempre que sea posible el
perfringens alimento se cocinara y consumira
conocido como inmediatamente.

Clostridium welchii Cuando el alimento debe

guardarse después de cocinado
debe enfriarse y conservarse en
refrigeracion.

A ser posible se evitara cocinar
parcial o totalmente los alimentos
un dia para recalentarse al dia
siguiente, pero si asi no fuera es
importante asegurarse de que el
alimento se caliente por completo,
antes de consumirlo.

Debe impedir la contaminacion
cruzada de los alimentos
cocinados por los crudos.

En nuestro pais la publicacion de estadistica sobre enfermedades transmisibles de acuerdo al Anuario de
Morbilidad de 2011 de la Secretaria de Salud, la presencia de afecciones al tracto gastrointestinal (véase Tabla
22), de acuerdo al indice de incidencias reportadas son:

Tabla 22. Casos de afecciones del trato gastrointestinal.

Enfermedad. Casos.
Infecciones intestinales por otros organismos y las mal definidas. 5,283,896
Amebiasis intestinal. 419,564
Paratifoidea y otras salmonelosis. 122,345
Otras infecciones intestinales debidas a protozoarios. 78,531
Fiebre tifoidea. 48,055
Intoxicaciones alimentaria bacteriana. 44 467

Fuente: Informacion Epidemioldgica de Morbilidad. Anuario 2011 S.S.A.
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Anexo B. Diagnéstico Operacional.
[.-BPM —Planta y terreno circundante.

1. Localizacion Ambiente:
e Los alrededores no poseen en su totalidad vias de trafico interno pavimentado ni se
encontraban limpias en su totalidad.
e Los equipos obsoletos o fuera de uso no se encontraban fuera de las areas de trabajo de
la empresa, y se encontraron areas de acumulacion de chatarra, de tal manera que esto
no permite una buena limpieza, ni el combate de la plagas.

2. Instalaciones:
e Los techos no se encontraban del todo limpios ni en condiciones de mantenimiento, ya
gue presentaban sefiales de condensacion y presencia de goteras.

3. Equipos:
e Los equipos no estan instalados de manera que faciliten el mantenimiento y limpieza
adecuada y la aplicacion de las buenas practicas de manufactura, incluyendo el monitoreo
(como la prevencion de riesgos de contaminacion y la inspeccion visual).
e No se cuenta con un sistema de detectores de metal para el proceso.

4. Servicios:

¢ No existe evidencia de la limpieza de los depésitos de agua.

e No existe un adecuado sistema de drenaje y eliminacion de residuo, ya que las
conexiones de los equipos no son directas al mismo, lo cual ocasiona acumulacion de
agua y suciedad en los pisos.

e Los vestidores para el personal no se encontraban limpios.

¢ No se cuenta con un sistema de sanitizacion de las manos y en algunas ocasiones no se
cuenta con papel toalla para el secado.

e Asi mismo, no se cuenta con los letreros o avisos que indiquen el lavado de las manos
obligatorio en todas las areas.

e Se encontraron cestos de basura sin rétulos y sin tapa.

e Las aberturas para la ventilacién no cuentan con malla milimétrica o filtros para prevenir la
entrada de plagas y polvo.

Il.- BPM — Control de Operacion.

1. Control de Peligros:

¢ No se asegura que se lleve a cabo un control de peligros, ya que se requiere el andlisis de

riesgos y el establecimiento de mecanismos de control.
2. Procedimiento de Recuperacion del Producto del Mercado:

e A pesar de que se tienen avances en ejercicios de rastreabilidad, no se cuenta con un
procedimiento de Recall o de Recuperacion del producto del mercado, en donde la alta
direccidn asegure la aplicacion de procedimientos eficaces frente a cualquier peligro en
relacion con la inocuidad de los alimentos y ademas de que permita que se retire el
producto del mercado, completo y rapidamente.

[ll.- BPM — Mantenimiento y limpieza.

1. Mantenimiento y Limpieza — Programas de Limpieza:
¢ No se cuenta con una programacion de limpieza, de los equipos ni de las instalaciones de
la empresa, documentacion de referencia, ni se muestra evidencia de la realizacion de la
misma a través de registros.
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No se tiene considerada la forma actual de trabajo en cuanto a los paros de las lineas
para realizar una adecuada sanitizacion.

2. Control de Plagas:

No existen lugares asignados para almacenar los accesorios y equipamientos de limpieza
(armarios, estantes, soportes, etc.), no se evidencié un control adecuado de cepilleria
utilizada en las labores de limpieza y sanitizacion, siendo un peligro para una posible
contaminacion cruzada.

Se realiza un control de plagas pero no es un manejo integrado de plagas, ya que no se
ha considerado por ejemplo: el control de aves.

Se observé que una empresa externa realiza el control de plagas, y en este caso las
estaciones para roedores estan colocadas sin numeracion ni rotuladas, para poder
identificarlas.

Por tal motivo, no se realiza un seguimiento de cada una de las estaciones (reporte de
actividades), para saber el comportamiento de las mismas y si esta siendo aplicado
correctamente el control con la finalidad de detectar posibles problemas relacionados con
plagas potenciales.

No se cuenta, con acciones preventivas y correctivas, aplicadas y documentadas.

La empresa no cuenta con un sistema de dispositivos para el control de insectos
(electrocutadores, cortinas de aire, etc.), por lo que no existe un esquema detallado que
incluya la identificacion y localizacion de todos los dispositivos para el control de insectos.

3. Sistema de Sanitizacion:

Asi mismo, no se cuenta con un programa de muestreo y analisis del ambiente, para
poder verificar la eficiencia del programa de sanitizacién y que sirvan para poder
actualizar procedimientos, frecuencias y productos quimicos.

No se cuenta con evidencia de la eficiencia de la sanitizacion como: analisis
microbioldgicos del ambiente y de las superficies que estan en contacto con el alimento.

IV.- BPM — Higiene personal.

La mayoria del personal no lava sus manos ni las desinfectan adecuadamente, antes de
comenzar el trabajo y después de cualquier ausencia.

V.- BPM — Entrenamiento.

El personal no cuenta con capacitacion o entrenamiento necesario en buenas practicas de
manufactura (BPM), sistema HACCP, y seguridad de los productos alimenticios, ni se
realizan evaluaciones periddicas en relacion con la eficacia de los mismos.

Aplicacion de la metodologia HACCP Sistema de Calidad y Seguridad del Alimento.

No existe una Politica de Seguridad Alimentaria establecida, implementada y entendida
por todos los colaboradores de la organizacion.

Asi mismo, no se cuenta con una estructura organizacional establecida y documentada
donde se muestren las actividades, responsabilidades y autoridades de los colaboradores
involucrados con la seguridad del producto.

Se cuenta con un avance del Manual HACCP, sin embargo éste no declara el compromiso
con la seguridad alimentaria, ademas fue elaborado por una sola persona y no por un
equipo multidisciplinario, existiendo inconsistencias en el cumplimiento de la metodologia.
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Sistema HACCP.

1. Equipo HACCP:
e La organizacién no cuenta con un equipo HACCP multidisciplinario para elaborar y

mantener un Plan HACCP.

2. Descripcién del Producto:

e No se cuenta con una descripcion detallada del producto que incluya informacion
relevante sobre inocuidad, estructura fisica/quimica, tratamiento para la destruccion de los
microorganismos, embalaje, validacion, condiciones de almacenamiento y métodos de
distribucion.

e Asi mismo no se considera en las etiquetas del producto, las fechas de consumo
preferente.

3. ldentificacién del Consumidor a quien va dirigido el Producto:
¢ No se ha identificado a los consumidores finales de los productos y grupos vulnerables de
poblacion.

4. Elaboracioén de un Diagrama de Flujo:
o En el diagrama de flujo falta contemplar todas las etapas de la operacion, con entradas y
salidas.

5. Confirmacion del Diagrama de Flujo en el sitio de las Operaciones:
e El diagrama de flujo no ha sido confirmado in situ.

6. Aplicacién de los 7 Principios HACCP:

¢ No se tiene una descripcion de las materias primas utilizadas en el proceso.

e De la misma manera no se ha realizado un andlisis de riesgos de la materia prima
implicada en el proceso.

¢ Se han identificado algunos peligros potenciales en cada etapa de la produccién, pero se
han obviado algunos, teniendo en cuenta ademas que fue realizada por una sola persona.

e De los peligros potenciales especificados en el manual, se realizé un analisis de riesgos,
en el cual no se incluye las probabilidades de ocurrencia del peligro y severidad de sus
efectos perjudiciales para la salud, el andlisis cualitativo y/o cuantitativo de la presencia de
estos peligros, la sobrevivencia y multiplicacion de los microorganismos, la produccion y
persistencia de toxinas, substancias quimicas y agentes fisicos en alimentos y las
condiciones que pueden originar lo anterior.

e Para la determinacion de los puntos criticos de control se ha utilizado como herramienta el
arbol de decisiones del cual no existe evidencia de su aplicacion.

e Se lograron establecer limites criticos, los cuales no han sido validados para cada PCC
identificado.
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Anexo C. Control de Registros.

El objetivo del Manual de Procedimientos de Control de Registros, es establecer las directrices para mantener a
través de los registros de calidad e inocuidad la evidencia del funcionamiento efectivo del Sistema de Seguridad
Alimentaria mediante su identificacion, archivo, conservacién, disposicion y tiempo de retencion, del cual se
deriva la lista maestra de registros (codigo F1-PCC-02) ver tabla 21.

Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

. Puesto/Area Periodo de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .
Responsable. Retencion. Final.
CONTROL DE DOCUMENTOS.
F1-PCC-01 Solicitud de Modificacion de Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Estructura Documental. Calidad.
F2-PCC-01 Lista Maestra de Documentos Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Controlados. Calidad.
F3-PCC-01 Lista de Distribucion. Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Calidad.
CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME.
. . L Jefe de Control de s L,
F1-PCC-03 Etiqueta de Sujeto a Revision. Calidad. Un ano. Destruccion.
. Jefe de Control de s L,
F2-PCC-03 Etiqueta de Rechazo. Calidad. Un afio. Destruccion.
. Jefe de Control de s L,
F3-PCC-03 Etiquetado de Aprobado. Calidad. Un afio. Destruccion.
Producto Destinado a Planta de | Jefe de Control de Un afio Destruccion
F4-PCC-03 Rendimiento (Cookers) de Linea. Calidad. ' '
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Continuacion Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

. Puesto/Area Periodo de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .
Responsable. Retencion. Final.
ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS.
F1-PCC-04 Reporte de Acciones. Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Calidad.
F2-PCC-04 Repprte de  Seguimiento a Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Acciones. Calidad.
AUDITORIAS INTERNAS.
F1-PCP-01 Programa Anual de Auditorias. Lider Auditor. Un afio. Destruccion.
F2-PCP-01 Plan de Auditoria Interna. Lider Auditor. Un afo. Destruccion.
F3-PCP-01 Lista de Verificacion. Lider Auditor. Un afo. Destruccion.
F4-PCP-0 Junta de Apertura y Cierre. Lider Auditor. Un afio. Destruccion.
F5-PCP-01 Informe de Auditoria. Lider Auditor. Un afo. Destruccion.
INGRESO DE EMPLEADOS A PLANTA.
Verificacién de Aseo de Personal y - -
F1-PCC-05 limpieza de manos. Jefe de Proceso. Un afo. Destruccion.
INGRESO DE VISITAS Y CONTRATISTAS.
Encargado de
F1-PCC-06 Control de Visitas. Recursos Un afio. Destruccion.
Humanos.
Entrada y Salida de material y Encargado de - -
. Recursos Un afio. Destruccion.
F2-PCC-06 equipo.
Humanos.
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Continuacion Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

: Puesto/Area Periodo  de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .
Responsable. Retencion. Final.
. . . Encargado de
Permiso para realizar trabajos RECUrSOS Un afio Destruccion
F3-PCC-06 dentro de la empresa. ' ’
Humanos.
CONTROL DE AGUA, VAPOR Y HIELO.
Cloracion a la Red de Agua | Jefe de Un afio Destruccién
F1-PRF-01 Potable. Refrigeracion. ’ ’
Resultados de Analisis de Agua de | Jefe de Un afio Destruccién
F2-PRF-01 Calderas. Refrigeracion. ’ ’
Resultados de Andlisis de Hielo Jefe de Un afio Destruccién
F3-PRF-01 ’ Refrigeracion. ’ ’
CONTROL DE PRODUCTOS QUIMICOS Y RESIDUOS PELIGROSOS.
Bitacora de Almacén Temporal. Jefe _ de Un afio. Destruccion.
Mantenimiento.
CONTROL DE VIDRIO Y MATERIALES EXTRANOS.
F1-PMT-01 Inventario d’e . los vidrios de | Jefe o de 1 afio Destruccién.
ventanas y plasticos duros. Mantenimiento.
QUEJAS Y RETIRO DEL PRODUCTO DEL MERCADO.
F1-PCC-08 Atenuop de Quejas del cliente o Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
consumidor. Calidad.
CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION.
o Jefe de N L,
F2-PMT-02 Relacién de Instrumentos. . Un afio. Destruccion.
Mantenimiento.
. B e s L Jefe de o L.
F3-PMT-02 Etiqueta “Identificacion del equipo”. _ Un afio. Destruccion.
Mantenimiento.
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Continuacion Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

. Puesto/Area Periodo  de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .
Responsable. Retencion. Final.
F4-PMT-02 Prc.)gran.wfel de . \(er|f|caC|on, Jefe . de Un afio. Destruccion.
calibracion y/o mantenimiento. Mantenimiento
. W - Jefe de o -
F5-PMT-02 Etiqueta “Fuera de Servicio”. . Un afio. Destruccion.
Mantenimiento
MANTENIMIENTO PREVENTIVO.
Orden de Trabajo. Jefe - de Un afio. Destruccion.
Mantenimiento.
MANTENIMIENTO CORRECTIVO.
Reporte de Mantenimiento | Jefe de - -
. - Un ano. Destruccion.
Correctivo. Mantenimiento.
MATANZA.
F1-PMA-01 Reporte de Control de andén de | Supervisor de Un afio. Destruccién.
colgado de pollo. Matanza.
F2-PMA-01 Reporte de Contador Electrénico y | Supervisor de Un afio. Destruccion.
Manual. Matanza.
EVISCERADO.
s - Supervisor de - -
Bitacora de Diario. X Un ano. Destruccion.
Eviscerado.
SELECCION Y EMPAQUE
Monitoreo de Pollo en Camaras de | Coordinador - -
C . - . Un ano. Destruccion.
Congelacion y Conservacion. Administrativo.
DESTAZADO.
F1-PDE-01 Control de Cestas a Sala de Corte. Supervisor de Un afio. Destruccion.
Destazado.

Print to PDF without this message by purchasing novaPDF (http://www.novapdf.com/)

139


http://www.novapdf.com/
http://www.novapdf.com/

Continuacion Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

: Puesto/Area Periodo  de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .
Responsable. Retencion. Final.
F2-PDE-01 Control de Destazado. Supervisor de Un afio. Destruccion.
Destazado.
EMBARQUES.
Inspeccién de Devolucion | Supervisor de Un afio Destruccion
Sucursales Control de Calidad. Embarques. ’ ’
Inspeccién de Devolucion Clientes | Supervisor de Un afio Destruccion
Control de Calidad. Embarques. ’ '
RECEPCION Y PRESERVACION DE MATERIALES.
Tarjeta de identificacion. Almacenista. Un mes. Destruccion.
Recepcion de Producto. Almacenista. Un afio. Destruccion.
Vale de Entrada de Mercancia. Almacenista. Un afio. Destruccion.
Vale de Salida de Mercancia. Almacenista. Un afio. Destruccion.
CONTROL DE PROCESO.
CP-01 Operacion en area de matanza. Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Calidad.
CP-02 Monitoreo de Temperaturas en Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Escaldado. Calidad.
CP-03 Morfltoreo de Eviscerado producto Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
en linea. Calidad.
CP-04 Causas de Segunda en Rosticero. Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Calidad.
Monitoreo de Operacion de Lavado | Jefe de Control de -
CP-05 . . Un afio. Dest .
y Enfriado del Producto. Calidad. nano estruccion
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Continuacion Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

: Puesto/Area Periodo  de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .
Responsable. Retencion. Final.
CP-06 Hidratacion. Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Calidad.
CP-07 Monltoreq ,de Eficiencia en basculas Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
de seleccion. Calidad.
CP-08 Monitoreo de Etiquetado. Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Calidad.
CP-09 Monl.toreo de Seleccion de pollo Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Rosticero. Calidad.
CP-10 Monitoreo de Etiquetado en Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Destazado. Calidad.
CP-11 Monitoreo de Seleccién en Producto Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Destazado. Calidad.
Monitoreo de Operacion de Lavado | Jefe de Control de = -
CP-12 . . U . Dest .
y Enfriado en Destazado. Calidad. nano estruccion
CP-13 M’onltoreo de Temperaturas de Jefg de Control de Un afio. Destruccién.
camaras y salas. Calidad.
CP-14 Mor?ltoreo de pollo en camaras y Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
enhielado. Calidad.
CP-15 Monitoreo de las condiciones de
. Jefe de Control de - -
cajas para embarcar producto . Un afio. Destruccion.
. Calidad.
terminado.
CP-16 I\./Ion.ltoreo de las condiciones de Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
limpieza en cestas y totes. Calidad.
Bitacora de Evidencias. Jefg de Control de Un afio. Destruccion.
Calidad.
EVALUACION DE PROVEEDORES.
F1-PCM-01 Cuestionario . de  Bvaluacion  a Jefe de Compras. | Un afio. Destruccion.
proveedores.
F2-PCM-01 Evaluacion a proveedores. Jefe de Compras. | Un afio. Destruccion.
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Continuacion Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

. Puesto/Area Periodo de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .
Responsable. Retencion. Final.
F3-PCM-01 Lista de proveedores. Jefe de Compras. | Un afio. Destruccion.
FORMACION.
F1-PCP-02 Lista de Asistencia. Recursos 1 afio Destruccion.
Humanos.
F2-PCP-02 Programa. de Capacitacion y | Recursos 2 afios. Destruccion.
Entrenamiento. Humanos.
F3-PCP-02 Evaluacion de Competencia. Recursos 1 afio Archivo
Humanos. muerto.
F4-PCP-02 Evaluacion del Curso. Recursos 6 meses. Destruccion.
Humanos.
F5-PCP-02 Reporte de Entrenamiento. Recursos 6 meses. Destruccion.
Humanos.
F6-PCP-02 Solicitud de Formacion de Personal. Recursos 1 afio. Destruccion.
Humanos.
F7-PCP-02 Desarrollo del Personal. Recursos 2 afios. Destruccion.
Humanos.

TOMA, MANEJO Y TRANSPORTE DE MUESTRAS PARA ANALISIS MICROBIOLOGICO.

Programa Anual de Muestreo. Medico TIF. 2 Afios Destruccion.
F1-PTIF-01 Toma de Muestras. Medico TIF. 2 Afios Destruccion.
PLAN MAESTRO DE SANITIZACION.
Check List para POES de Matanza. Jefg de Control de 1 Afio. Destruccion.
Calidad.
Check List para POES de | Jefe de Control de s .,
Eviscerado. Calidad. 1 Afo. Destruccion.
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Continuacion Tabla 23. Lista Maestra de Registros.

Calidad.

: Puesto/Area Periodo  de | Destino
Control. Nombre del Registro. L .

Responsable. Retencion. Final.

Check List para POES de Seleccion | Jefe de Control de 1 AR Destrucci

y Empaque. Calidad. no. estruccion.

Check List para POES de | Jefe de Control de s .,

Destazado. Calidad. 1 Afo. Destruccion.

Check List para POES de | Jefe de Control de 5 .,

Embarques. Calidad. 1 Afo. Destruccion.

Check List para POES de, Lavado Jefe de Control de ) 5

de Cestas y Totes y Area de . 1 Afio. Destruccion.

. Calidad.

Céamaras.

Reporte de Limpieza en Areas. Jefg de Control de 1 Afo. Destruccion.
Calidad.

Reporte de Lavado de Transporte. Jefe de Control de 1 Afio. Destruccion.
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