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RESUMEN

La elaboracion de alimentos mas seguros para la salud de los consumidores y la apertura
de los mercados internacionales a través de la firma de tratados de libre comercio, han
consolidado las bases para que las empresas dedicadas a la manufacturacion de
productos alimenticios, incorporen el Sistema de Analisis de Peligro y Puntos Criticos
de Control (HACCP) a sus procesos.

En el presente trabajo de diploma nos propusimos disefiar el sistema HACCP para la
Planta de Embutidos de la Empresa Avicola La Estrella, S.A. Para la realizacién de
dicho trabajo, se evalué la Planta en su conjunto, empleando criterios establecidos, como
son las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Los Procedimientos Operacionales
Estandares de Sanitizacién (POES), con el fin de emitir un diagndstico del estado fisico,
organizativo y de los procesos de la misma.

Se emplearon técnicas para efectuar mediciones puntuales y procedimientos de toma de
muestras para los ensayos microbiolégicos. Se aplicaron cabalmente los pasos
preliminares y los siete principios basicos para la implementacion del Sistema HACCP.

Los resultados demostraron principalmente, que es factible la implementaciéon del
sistema HACCP en la Planta de Embutidos, y que de ejecutarse dicho proyecto traeria
maultiples beneficios, sobre todo en materia comercial a la Empresa Avicola La Estrella,
S.A. De igual manera, se recomendd una pronta designacién de personal de HACCP
para hacerse cargo de los planes con miras a una posible certificacion.
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Capitulo 1: Introduccion

1. INTRODUCCION

La inocuidad de los alimentos, como una garantia para la salud de los consumidores, se ha
convertido en una prioridad absoluta para su comercializacion, por tal razon las grandes
potencias mundiales, han emprendido una verdadera competencia por el liderazgo en la
creacion de sistemas de bioseguridad alimentaria de mayor eficacia.

Los tratados de libre comercio (TLC y CAFTA) de Centroamérica con los Estados Unidos
de Norteamérica, que ya entraron en vigencia y recientemente la firma del ALBA con
Venezuela, Cuba y Bolivia acrecientan la necesidad de implementar controles sanitarios y
de calidad total més estrictos en la industria alimenticia nicaragiiense, puesto que al contar
con plantas procesadoras de confiables disefios y estructuras higiénico — sanitarias, ademas
de un personal calificado y capacitado, se garantiza un producto que se ajuste a las
exigencias planteadas por las instituciones de regulacion sanitarias de los estados que
participan en dichos tratados.

Con estos convenios, el mercado internacional de productos alimenticios ha establecido
para su comercializacion, el cumplimiento de normas y requisitos higiénicos sanitarios que
garanticen la inocuidad de los alimentos, a fin de velar por la salud de los consumidores,
siendo el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (Hazzard Analysis
and Critical Control Points, HACCP), la metodologia de proceso de elaboracion de
alimentos que ha permitido cumplir con dicho proposito.

El Sistema HACCP, como un sistema avalado que proporciona confianza en la gestion
adecuada de la seguridad e inocuidad de los alimentos, permite mantener como la méxima
prioridad la salud del consumidor, previniendo las enfermedades transmitidas a través de
los alimentos.

Su validez ha permitido que organismos como el CODEX Alimentarius, la O.M.S. /O.P.S.
y la F.A.O. recomienden su aplicacion en los sistemas de produccién de alimentos y que la
Union Europea, MERCOSUR, la F.D.A. de los Estados Unidos y muchos otros paises
hayan adoptado oficialmente, este sistema como criterio de comercializacion. (Woller,
2004).

En Nicaragua el Ministerio Agropecuario y Forestal, (MAGFOR), como entidad reguladora
de la produccion nacional de agroalimentos, a traves de la Direccion de Inocuidad
Agroalimentaria (DIA) vela por el cumplimiento de la Ley 291 (Ley bésica de salud animal
y salud vegetal), especificamente en lo indicado en el Cap. 1, Arto. 22 y en lo referido a su
reglamento en el Céap. 7, Arto.40 y las Normas Técnicas Obligatorias Nicaragiienses
(NTON 03-001-98 y NTON 03-002-98) que sefialan las directrices para la aplicacion del
sistema HACCP. Dicho marco legal, programas de capacitacion y asesoria técnica
brindados por el MAGFOR ha facilitado hasta la fecha, la implementacion del Sistema
HACCP en distintas sectores de la industria alimenticia.

Considerando lo anterior, la Empresa Avicola La Estrella S.A. (AVESA), ubicada en el Km
22 Y, Carretera Norte, cuyos niveles de produccion de carne oscila entre los 40 y 45

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 1



Capitulo 1: Introduccion

millones de libras anuales, es Unica empresa en Nicaragua integrada verticalmente, cuyos
controles sanitarios y de bioseguridad empiezan desde la incubacion del huevo que dara
origen a los pollos destinados a la matanza y a las aves de postura de huevo comercial,
hasta llegar a la produccién de derivados de la carne de pollo como, embutidos y productos
pre- formados.

La falta de un plan de manejo de seguridad de los alimentos en la planta de embutido, ha
mermado las posibilidades de incursionar en el mercado internacional, lo cual coloca a
Avicola La Estrella, S.A., en desventaja ante las demas plantas embutidoras que operan en
el pais.

Es por ello que con el presente trabajo, se pretende avanzar en el proceso de certificacion
HACCP de la Planta de Embutidos, por ser los productos procesados en dicha planta
potencialmente exportables. De igual forma con el disefio de éste sistema, se estara dando
cumplimiento al programa de gestion de la calidad implementado por AVESA en el resto
de su cadena de productiva, este hecho beneficia directamente al consumidor nacional al
adquirir productos mas higiénicamente elaborados.

Un aspecto importante en el cual la Planta de Embutidos se veria beneficiada con la
implementacién del sistema HACCP, seria contar con personal capacitado en Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), y Procedimientos Operacionales Estandares de
Saneamiento (POES) -ambos prerrequisitos para la implementacion de HACCP-
eliminando o reduciendo en gran medida los riesgos de contaminacién del producto final
por mal manejo de producto y deficiencias en las operaciones de los equipos y/o
instrumentos de trabajo, disminuyendo de ésta manera las pérdidas econdémicas por
producto mal procesado.

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 2



Capitulo 2: Objetivos

2. OBJETIVOS

2.1. General:

¢ Disenar el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en
la Planta de Embutidos de la Empresa Avicola La Estrella S.A.

2.2. Especificos:

e Evaluar la Planta de Embutidos Estrella, en base a los programas prerrequisitos de
Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operacionales
Estandares de Sanitizacion (POES).

e ldentificar los peligros potenciales, Puntos Criticos de Control (PCC’s) y Limites
Criticos de Control existentes, en base al disefio de los flujos tecnolégicos para la
produccion de mortadelas, salchichas y jamones.

e Elaborar un sistema de monitoreo para cada limite critico identificado y establecer
Acciones Correctivas para cada PCC.

e Constituir procedimientos de verificacion del sistema HACCP.

e Implantar un plan de registros y procedimientos de documentacion.

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 3



Capitulo 3: Marco Tedrico

3. MARCO TEORICO

Para el disefio del Andlisis de Peligro y Puntos Criticos de Control HACCP, en la Planta de
Embutidos de Avicola La Estrella, S.A. fue trascendental profundizar en el proceso de
elaboracion de los productos embutidos, con la finalidad de aplicar los criterios de
implementacion de HACCP y sus programas prerrequisito como los son las BPM's y
POES.

3.1. Descripcion de las Etapas del Proceso de Fabricacion de los Embutidos.

Para la elaboracion de embutidos, ademas de carne molida de pollo como materia prima, se
emplean otros aditivos como: especias, proteinas, sales, condimentos y preservantes.
Algunos de ellos son especiales para cada producto.

Para tener una idea mas clara del flujo del proceso que se da en la produccion de un

embutido especifico elaborado en la planta de embutidos La Estrella, observe los
flujogramas de procesos en la seccion 5.2.4 de este documento.

3.1.1. Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima en la Bodega.

Para cumplir con los requerimientos de orden funcional y productivo, la Planta de
Embutidos, Avicola La Estrella, S.A. demanda de una serie de proveedores, nacionales y
extranjeros.

El responsable de bodega debera revisar la etiqueta de control, la cual debera contener la
siguiente informacion: nombre de la materia prima, nombre del fabricante, fecha de
produccidn, fecha de vencimiento, sello de garantia.

Una vez recepcionada, inspeccionada y clasificada previo ingreso a la bodega de la Planta,
la materia prima es almacenada de forma separada de los demas insumos, bajo condiciones
climaticas que no alteren su calidad (18 - 24°C), debidamente empolinadas vy
ordenadamente apiladas, en el caso de las bolsas, y en el caso de los liquidos éstos deben
contenerse en sus recipientes originales, los cuales deberan permanecer cerrados y sin estar
en contacto directo con el piso.

3.1.2. Pre — pesado de la Materia Prima.

Los ingredientes pre — pesados son los que se encuentran en menor proporcion en los
productos procesados (proteina de soya, sal, especias, fosfato, eritorbato de sodio, nitrito de
sodio).
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Por tal razén el encargado de realizar ésta operacion debera hacerlo con rigurosa exactitud
para evitar variaciones en las formulas que vayan ha degenerar las
propiedades organolépticas, caracteristicas de cada producto.

| g

Fig.3.1.2.1
Operario en labores de prepesado de materia prima

3.1.3. Recepcion de la Carne

Para la elaboracion de estos productos se requiere carne
molida de pollo, deshuesada y mezclada con soya
texturizada y sorbato de potasio como preservante,
congelada en Blast Freezers a una temperatura maxima
del cuarto de -14°C.

La temperatura interna de la materia prima carnica, no
deberd exceder los -12°C, de lo contrario debera ser
devuelta a los freezers y realizar nuevamente el pedido
de la carne que cumpla con las especificaciones de
temperatura requerida para seguir con la siguiente etapa
del proceso.

Fig.3.1.3.1
Materia prima cérnica en Blast Freezers

3.1.4. Preparacion de la Carne

La carne molida recepcionada, mientras esta congelada, se
corta con una sierra eléctrica para disminuir el tamafio del
bloque en trozos lo suficientemente pequefios como para que
se pueda disponer de ella en la etapas del proceso
subsiguientes.

Fig. 3.1.4.1
Operario cortando carne congelada
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3.1.5. Pesaje de Ingredientes

El procedimiento de pesaje consiste en preparar el lote (batch) a
procesar segun las cantidades de carne y agua establecidas en las
formulas de los distintos productos.

Fig.3.15.1
Materia prima cérnica colocada en pesa
electrénica

3.1.6. Mezclado (S6lo para Jamones)

La operacion de mezclado se realiza en un recipiente agitado mecanicamente, en donde los
ingredientes prepesados se mezclan con las cantidades de hielo y agua establecidas en la
formulacién del producto, tomando en cuenta las variables medibles de tiempo (3 minutos)
y temperatura (5 ° C max.).

Al cabo del tiempo se formara una sustancia llamada cominmente salmuera para jamones,
que poseera el punto de sabor, segun sea el caso del jamén a procesar.

3.1.7. Tenderizado (Sélo para Jamones)

Paralelo al proceso de mezclado los filetes
limpios de impurezas y clasificados (pechuga y
pierna) se pasan por el tenderizador, equipo
dotado de pinchos acoplados sobre un tambor
giratorio en el cual pasan los filetes perforando
pequefios orificios a la carne con la finalidad de
hacer efectiva la penetracién de la salmuera
durante el proceso de masajeo.

Fig.3.1.7.1
Filete pasado por el tenderizador
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3.1.8. Masajeo (So6lo para Jamones)

La operacion de masajeo se lleva a cabo en un
tumbler (tambor giratorio), en donde los ingredientes,
los filetes (de pechuga o pierna, segun sea el caso) y
la salmuera para jamones, se mezclan tomando en
cuenta las variables medibles de tiempo
(aproximadamente 3 horas para el caso del jamoén de
pechuga y 4 horas para el jamon de pierna),
temperatura (Méx. 12°C.), presion de vacio (15 “Hg.)
y velocidad (80 rpm para pechuga y 90 rpm para
pierna), hasta formar una pasta cuya consistencia,
textura y demas propiedades organolépticas variaran

; : Fig. 3.1.8.1
segun el pI’OdUCtO (de pierna o pechuga). Equipo tumbler durante el proceso de masajeo

3.1.9. Mezclado (a excepcion de jamones)

La operacion de mezclado se lleva a cabo en el
cutter, en donde los ingredientes, tanto los
prepesados como los mencionados en el pesaje de
ingredientes, se mezclan con el objetivo principal de
obtener una mezcla homogénea. Se toman en cuenta
las variables medibles de tiempo (5 — 10 min.) y
temperatura (Méax. 12°C.) hasta formar una pasta
cuya consistencia, textura y demas propiedades
organolépticas variaran segun el producto.

Fig.3.1.9.1
Equipo cutter en proceso de mezclado de ingredientes

3.1.10. Embutido y Engrapado/Amarre

La pasta obtenida del proceso de mezclado (y masajeo para el caso
de los jamones) se vierte en la tolva de la maquina embutidora, ésta
se programa y se acoplan los accesorios segun los parametros de
procesamiento del producto a embutir.

El embutido se engrapa o se amarra, en dependencia de lo que se
esté produciendo:

Fig.3.1.10.1
Operario embutiendo
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En el caso de los Jamones (de pierna o pechuga), Mortadelas (sencilla 6 con chiltoma) y
Bologna, inmediatamente después que la funda es llenada en la embutidora, se engrapa el
extremo abierto.

Las salchichas (Hot — dog, Desayuno, Gorditos, Jumbo y Salchichén) son amarrados por la
misma embutidora al momento de expulsar la cantidad de pasta definida segtn el programa
de la embutidora para cada producto, haciendo girar la funda rapidamente para evitar
traspasar pasta de una salchicha a otra.

3.1.11. Moldeado (Sélo para Jamones)

La pasta obtenida al finalizar el proceso de masajeo, ya
embutida y engrapada, se coloca en moldes rectangulares
de acero inoxidable, con el objetivo de que la pasta adopte
la forma del recipiente. Estos moldes son luego colocados
en el estante que se introducira en el horno.

Fig.3.1.11.1
Operario en el proceso de moldeado de Jamones

3.1.12. Colgado

Cuando el embutido ya esta listo para la coccion es
colgado en estantes con una separacion uniforme. Las
salchichas son enrolladas en éstos, formando pequefios
circulos para evitar que se desamarren. Para el caso de
las mortadelas, se cuelgan de 8 -9 fundas embutidas en
los estantes.

- Fig. 3.1.12.2 :
Fig. 3.1.12.1 Operario colgando fundas embutidas para la producuon
Operario colgando fundas embutidas para la produccion de Mortadelas
de Hot-dog
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3.1.13. Coccidén

Se introduce el estante con producto dentro de un
horno eléctrico, el cual cuenta con 27 resistencias,
agrupadas en tres series de nueve. Luego se
coloca un termopar en el interior del producto que
se considere que esté mas alejado de la fuente de
calor, con el objetivo de asegurar que todo el lote
alcance la temperatura interna adecuada.
Inmediatamente después, se cierra la puerta y se
enciende el equipo, comenzando de esta manera la
etapa de coccion.

Fig.3.1.13.1
Mortadelas en el interior del horno, se observa el termopar en el interior de una
de las fundas.

Cuando la temperatura interna del producto sobrepasa los 50°C, se
abre la valvula del agua con el propédsito de aumentar la humedad
relativa de la camara, que fue previamente reducida debido al
aumento de calor en la cdmara.

La etapa de coccion termina cuando la temperatura interna del
producto alcanza al menos los 71.1°C (160°F). A esta temperatura
nos aseguramos que hemos alcanzado una letalidad de 7-log;o de
salmonella spp.(es decir 1x10" ufc.) (FSIS, Appendix A,
Lethality). Para efectos de seguridad del alimento, la planta
mantiene temperaturas operacionales entre los 72 y 76°C. Esta

etapa es también conocida como la etapa de Letalidad. Fig. 3.1.13.2
Display del horno
1zq. Temperatura de la cdmara del horno
Der. Temperatura interna del producto

3.1.14. Enfriamiento

Para la etapa de enfriamiento, se utiliza duchas con agua a
temperatura ambiente durante cinco minutos, con el objetivo
de iniciar un descenso gradual en la temperatura del producto
y evitar el crecimiento de microorganismos esporulados,
especialmente las clostridias (principalmente Clostridium
Botulinum y Clostridium Perfringens) que son capaces de
sobrevivir a la etapa de coccion.
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3.1.15. Estabilizacion

Inmediatamente después de las duchas de
enfriamiento, el producto es trasladado por
operarios de produccién hacia los cuartos frios,
los cuales se encuentran con una temperatura no
mayor a 4°C. El producto debe alcanzar una
temperatura interna maxima de 7.2 a.C. (45 s.f.)
en un lapso de tiempo de 15 horas (ver anexos:
FSIS, Appendix B, Stabilization). Esta
combinacion  de  tiempo/temperatura  de
enfriamiento solamente es véalida para productos
con mas de 100 ppm de nitritos, como es el caso.

Fig. 3.1.15.1
Fundas embutidas de Bolognas trasladadas hacia los cuartos frios

Es imperativo que el producto pase el menor tiempo posible
dentro del rango de 54.4°C a 26.6°C, para evitar el crecimiento
de los microorganismos esporulados que lograron sobrevivir a la
coccion (en especial C. Perfringens y C. Botulinum).

Fig. 3.1.15.2
Fundas embutidas de Bologna en etapa de estabilizacion

Si el contenedor (cuarto frio) no alcanza la temperatura adecuada antes o durante la estadia
del producto en él, se procedera a trasladar el producto a otro contenedor que si preste las
condiciones necesarias para que el producto elaborado tome la consistencia requerida para
ir al area de corte y empaque.

3.1.16. Desmoldado y Ahumado (S6lo para Jamones)

En esta etapa, el producto es trasladado desde los
contenedores hasta el area de produccion de la Planta de
Embutidos. Aqui, el jamon se saca del molde para ser
sumergido en humo liquido durante un tiempo
aproximado de dos minutos para obtener el sabor de éste.

Fig.3.1.16.1 kb

Jamones desmoldados vy listos para ser ahumados
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3.1.17. Secado (S6lo para Jamones)

Al sacarlos del sumergimiento de humo liquido, los jamones son
colocados dentro del horno para su secado. Este proceso se
realiza a temperatura de la camara controlada, hasta que el
producto alcanza una temperatura interna de 60°C. a 65°C.

Fig. 3.1.17.1: Barras de Jamdn dentro del horno para el
proceso de secado

3.1.18. Corte

En esta etapa, el producto es trasladado desde los contenedores hasta el area de corte y
empaque de la Planta de Embutidos.

Antes de proceder a cortar las mortadelas en
rodajas, es necesario retirar la funda. Esta
operacion es realizada por un operario de
empaque, la cual consiste en cortar por un
extremo el amarre con un cuchillo de hoja de
acero inoxidable, retirando luego la funda.
Inmediatamente después se parte la funda
embutida por la mitad. Seguidamente, cada
mitad es colocada una por una en la rebanadora
(manual o automatica), resultando rodajas

uniformes en listas para empacarse. Fig. 3.1.18.1
Operario cortando Mortadelas

En el caso de los Hot — Dog, Gorditos y Salchicha
Jumbo, éstos son cortados manualmente en una
hoja de acero inoxidable fijada a una mesa del
mismo material y son colocados en cajas plasticas
caladas para su posterior empaque.

Fig.3.1.18.2
Operario cortando Salchichas desayuno
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3.1.19. Empague v Sellado

Cuando los productos estan listos para empacarse, son
introducidos en las bolsas plasticas especiales,
inmediatamente  son colocados en una banda
transportadora que los lleva hasta la selladora al vacio,
con el vacio se reducen los riesgos de contaminacion por
defectos de empaque y sellado.

-

Fig. 3.1.19.1
Salchichas en proceso de empaque y sellado

3.1.20. Etiquetado

Al paquete sellado al vacio se le coloca un sticker
adherible en el que se identifica el nombre del producto,
las fechas de produccion y vencimiento asi también como
el cadigo de barras de cada producto.

Fig.3.1.20.1
Etiquetado de bolsas

3.1.21. Embalaje y Almacenamiento

Una vez etiquetado, el producto es colocado en cajas
plasticas caladas y trasladado hacia los contenedores para
su almacenamiento. Esto se realiza de manera continua.

Las condiciones de almacenamiento en estos contenedores
son de 4.0°C maximo.

Fig. 3.1.21.1
Embalaje de producto
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3.2. Programas prerrequisitos para la implementacion del HACCP

La fabricacion de productos alimenticios seguros exige que el Sistema HACCP esté
fundamentado en una base sdlida de programas prerrequisitos. Estos proporcionan las
condiciones ambientales y operacionales basicas necesarias para la produccion de alimentos
seguros y saludables, siendo estos prerrequisitos las Buenas practicas de Manufactura
(BPM) y los Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES).
(Stevenson-Benard, 1999).

3.2.1. Buenas Practicas de Manufactura

El objetivo de las Buenas Précticas de Manufactura, es acoger las orientaciones de caracter
higiénico sanitarias y de inocuidad que seran aplicadas en ésta Planta de Embutidos en las
diferentes etapas del proceso productivo, con la finalidad de prevenir y reducir los riesgos
de contaminacion de los alimentos (Beteta, 2004). Tales orientaciones se refieren a:

3.2.2.1. Instalaciones: se incluye todo lo concerniente al acondicionamiento de las
instalaciones fisicas de la planta de proceso (interiores y exteriores), a fin de garantizar la
seguridad e higiene del alimento que se procesa en dicha planta (Beteta, 2004).

e Entornos y vias de acceso deben ser iluminadas, embaldosadas, libres de basuras,
malezas, con drenajes seguros Yy de facil limpieza que garanticen el flujo continuo de las
aguas negras, de proceso y pluviales (Beteta, 2004).

e El edificio de la planta de proceso debe ser lo mas hermético posible y protegido con
barreras anti-plagas, entiéndase como plaga a: aves, roedores, cucarachas, moscas,
microorganismos y otros animales e insectos que pudieren estar presentes en el
alimento, transportar enfermedades o suciedades a los mismos. (CFR, Title 21, Part
110. 2006).

e Debe existir una separacion fisica entre las diferentes areas, esto para prevenir la
contaminacion cruzada y evitar las idas y retornos en los flujos de proceso (Sanchez,
2005).

e Los pisos deben ser lisos, sin grietas y con desniveles hacia los drenajes, paredes con
uniones al piso. Los techos deben tener una altura no menor a los 3 metros y sin grietas.
Las puertas deben estar hechas de material inoxidable. Todos estos elementos deben
estar fabricados con materiales resistentes, de facil limpieza y desinfeccion. Los pasillos
deben ser amplios y estar libres de objetos que lo obstaculicen (Beteta, 2004).

e Las instalaciones sanitarias (inodoros, lavamanos, duchas, vestidores, casilleros, lavado
de botas y pediluvios), deben cumplir con los niveles de aseo e higiene que se exigen
para este tipo de proceso de manufacturacion alimentaria. Bafios, servicios higiénicos,
casilleros y vestidores sin comunicacion directa con la planta de proceso. Dotados de
lavamanos de accionamiento de pedal o rodilla, productos para la desinfeccion del
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personal tales como: jabones inodoros, desinfectantes para manos, secadores de manos,
y papel higiénico. (CFR, Title 21, Part 110. 2006).

e EIl area de lavado de botas debe tener los productos (jabon liquido) y utensilios
(cepillos) necesarios para la eliminacion de suciedades que puedan acarrear las botas,
ademas, debe estar proxima a la entrada de proceso, al igual que el pediluvio (pileta con
agua mas un desinfectante que puede ser cloro o amonio cuaternario, ambos a
concentraciones no menores de los 400 ppm). (Beteta, 2004).

3.2.2.2. Servicios de la Planta: son todos aquellos servicios suministrados a la planta
necesarios para el buen desempefio de las labores productivas desarrolladas en la misma.
(Pavén, 2005)

e Abastecimiento de agua: tiene que ser absolutamente potable y de una fuente segura,
con una red de distribucion instalada de tal forma que no haya contaminacion cruzada
con las aguas servidas, un sistema de almacenamiento de disefio higiénico sanitario. Se
deben establecer revisiones periddicas a dichas instalaciones, se deben efectuar
trimestralmente analisis fisicoquimicos y microbioldgicos en laboratorios oficiales.
(Sanchez, 2005).

e Manejo de los sélidos y liquidos: debe haber una clasificacion previa en el caso de los
solidos (organicos y no organicos), los liquidos deben ser filtrados y tratados para dar
cumplimento a las leyes ambientales de Nicaragua (decreto 33-95, Arto. 29). Ambos,
solidos y liquidos deben ser evacuados con urgencia y de una forma segura de la planta
de proceso. (Aguirre-Gémez, 2006).

e Energia: el fluido eléctrico debe ser de calidad, garantizado durante y después del
proceso para el caso de los equipos de Estabilizacién. La planta debe contar con
generadores eléctricos de emergencia para ser utilizados en caso de corte o fallas
imprevistas en el abastecimiento de energia comercial. (Sanchez, 2005).

e Illuminacion: se aprovecha la iluminacion natural y/o artificial siempre y cuando cumpla
con las normas de seguridad laboral establecidas por el Ministerio del Trabajo de la
Republica de Nicaragua, en su Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y
Seguridad Ocupacional, (ver Apéndice D). La iluminacidn no debe alterar la coloracién
del producto, debe asegurarse que la fuente de luz este protegida contra roturas. (Beteta,
2004).

e Ventilacion: La cantidad de oxigeno disponible en cada area de la planta procesadora de
embutidos es suficiente para evitar asfixias y estresamiento en los operarios.
Extractores y/o ventiladores pueden ser colocados en area de hornos. Las salas
procesamiento y empaque deben estar climatizadas y se deberdn mantener temperaturas
maximas de 16°C (Woller, 2004).

e Ductos e instalaciones eléctricas, como cafierias o cables eléctricos deben ser de facil
acceso para la limpieza y desinfeccién. (Sanchez, 2005).
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3.2.2.3. Equipos y Utensilios: son todos aquellos instrumentos, accesorios 0 maquinarias
que se encuentran dentro o fuera de las instalaciones de la planta, que entro o no en
contacto con el producto terminado o la materia prima. (Aguirre-Gomez, 2006).

e Todos los equipos y utensilios que entran en contacto con el alimento, deben ser
utilizados Unicamente para los fines que fueron disefiados, deben ser resistentes a la
corrosion y no deben desprender materiales toxicos.

e Los equipos empleados en las diferentes etapas del proceso productivo tales como:
hornos, camaras de Estabilizacion, mezcladoras, etc. deben poseer dispositivos de
medicién (termOmetros, manometros, velocimetros, etc.), para verificar el
cumplimiento de los parametros de procesamiento o alertar sobre el incumplimiento de
los mismos. (Stevenson-Bernard, 1999).

e Los instrumentos y controles que se utilizan para medir: concentraciones de cloro o
cualquier otro agente desinfectante, pH, regular o registrar temperaturas y/o presiones,
deben ser precisos y autorizados por el MAG-FOR a través de la Direccion de Servicios
Agrosanitarios (DISAG). (Sanchez, 2005).

e Mantenimiento: se debe aplicar un programa de mantenimiento preventivo para lograr
un producto seguro. Este programa debe abarcar ademas de las areas de procesos, a la
edificacién en general y los alrededores de la planta. El personal de mantenimiento se
debe apegar a las normas de seguridad alimentaria (uso de uniforme limpio,
indumentaria adecuada y aseo personal) y fomentar las buenas précticas entre el
personal del departamento. (Sandoval-Schneider, 1994).

e Calibracion de equipos: se debe implementar un programa de calibracion de
instrumentos (medidores de tiempo, temperatura y basculas), para evitar alteraciones en
los productos terminados o en las formulaciones. (Aguirre-Goémez, 2006)

e Mantenimiento sanitario: las uniones y soldaduras deben ser lisas, limpias y sin
aglomeraciones, los equipos desarmables deben ser de facil limpieza y desinfeccion, las
superficies de contacto con el producto deben estar libre de pintura. (Beteta, 2004).

3.2.2.4. Personal: toda persona que esté en contacto directo con el alimento, esta en la
obligacion de cumplir y hacer cumplir las practicas higiénicas que se mencionan a
continuacion:

e Higiene del Personal: Es la base fundamental en las BPM, por lo cual se tienen que
cumplir y hacer cumplir los siguientes criterios (Aguirre-Gémez, 2006):
a. Bafio y aseo corporal diario.
b. Utilizar ropa limpia.
c. Uso obligatorio de uniforme y equipos de proteccion proporcionados por la
planta (gorro, mascarilla, gabacha, botas de hule, delantales plasticos, casco,
guantes metalicos, guantes de latex,).
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d. Para evitar cualquier tipo de contaminacion, el equipo de proteccion utilizado
por los empleados durante el proceso productivo quedara dentro del edificio en
el cual esta localizada la Planta.

e. Esmerado y eficiente lavado de manos con jabdn y desinfectante, realizando ésta
actividad después de haber entrado en contacto con cualquier posible tipo de
contaminante hacia el producto.

f. Esmerado y eficiente lavado de botas con jabon y desinfectante, realizando ésta
actividad cada vez que se ingresa a la planta.

g. Mantener ufias limpias, cortas y sin esmalte.

h. No utilizar cosméticos durante el proceso productivo.

i. Las heridas leves no infectadas deben ser cubiertas con material sanitario y
luego impermeabilizarlas.

j- Se remitira a inspeccion médica operarios con heridas infectadas vy
enfermedades infectocontagiosas y podran ingresar a la planta hasta constatar su
recuperacion.

Uniformes y elementos de proteccion: caracteriza al empleado de la planta, lo
diferencia segun el trabajo que desempefia y lo protege. Basicamente el personal tiene
que utilizar: gabacha, pantaldn, cubre cabello, cubre boca, botas de hule, casco.
(Aguirre-Gémez, 2006).

Visitantes: Son las personas que por cualquier razon deben ingresar a un area en la que
habitualmente no trabajan. Estas deberan cumplir con todas las normas de higiene y
seguridad personal y alimentaria planteadas anteriormente. (Aguirre-Gémez, 2006).

Enfermedades contagiosas: el personal que labora en la planta debera ser sometido
periddicamente a una serie de exdmenes médicos a fin de determinar su estado de salud
y descartar cualquier enfermedad de tipo contagioso que amenace la seguridad del
producto. No se permiten empleados con sintomas de cualquier tipo de enfermedad
laborando dentro de las instalaciones de la planta (Sanchez, 2005).

3.2.2.5. Control en el Proceso y la Produccién: se debera monitorear toda la materia
prima e insumos utilizados en el proceso, para evitar cualquier tipo de contaminantes hacia
el producto, en todas las etapas del proceso. (Stevenson-Bernard, 1999).

Materias Primas: todas las materias primas proveidas a la planta, para el procesamiento
del producto, deben tener fichas técnicas, esto para comprobar la seguridad y calidad de
la misma. Se rechazara toda aquella materia prima a la cual se le demuestre presencia
de parésitos, fragmentos o cuerpos extrafios, signos de descomposicion, ingredientes no
declarados que no pueden eliminarse, o reducirse a niveles aceptables. (Stevenson-
Bernard, 1999).

Materiales de Empaque: el material de empaque tiene que cumplir con los siguientes
requisitos sanitarios: no transmitir al producto sustancias, olores o colores que lo alteren
o0 lo hagan riesgoso para la salud humana, ademas permiten una proteccién apropiada
contra la contaminacion. (Stevenson-Bernard, 1999).
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e Evaluacion de la Calidad: para garantizar que el producto procesado esté libre de
microorganismos patdgenos, se tienen que tomar muestras representativas de la
produccion para efectuarles pruebas microbioldgicas y asi determinar la seguridad y la
calidad de los productos procesados. (Stevenson-Bernard, 1999).

3.2.2.6. Almacenamiento: la planta debe garantizar las condiciones necesarias para el
almacenamiento de la materia prima, material de empaque, producto terminado, productos,
productos quimicos y de limpieza, como se detalla a continuacion:

e La bodega de ingredientes pre-pesados (saborizantes, preservantes, especias,
emulsificantes, etc.) debe estar climatizada entre 18 y 24°C. La materia prima carnica,
debe estar almacenada en condiciones de temperatura no mayores de -18°C. Debe haber
una separacion minima de 20 centimetros entre la pared de la bodega y la materia
prima. (Aguirre-Gomez, 2006).

e El material de empaque, debe estar almacenado en bodegas que no excedan los 32°C de
temperatura ambiente, esto para evitar deformaciones en las bolsas plésticas y demas
empaques. Debe haber una separacion minima de 20 centimetros entre la pared de la
bodega y el material de empaque. (Aguirre-Gomez, 2006).

e Tanto las materias primas como los materiales de empaque, deben permanecer sellados
hasta el momento de su utilizacion, con el objetivo de evitar cualquier tipo de
contaminacion, ademas, deben conservar intacta su etiqueta de identificacién, para
verificar fechas de vencimientos en el caso de la materia prima. (Aguirre-Gémez,
2006).

e Las condiciones de almacenamiento para producto terminado, son fundamentales para
evitar la descomposicién del producto, las bodegas, contenedores o camaras de
Estabilizacion deben tener una temperatura interna maxima de 5°C, para productos
embutidos. Las cajas deben estibarse, de manera tal que favorezca la recirculacion de
aire frio en la bodega, y manteniendo un minimo de 20 centimetros de distancia de la
pared y 20 centimetros entre las estibas. Se deben tomar las precauciones necesarias,
para evitar que por ningun motivo o circunstancia, se utilicen o almacenen agentes
toxicos (plaguicidas, pinturas, aceites o combustibles) en las bodegas. (Aguirre-Gomez,
2006).

e Los plaguicidas, rodenticidas y equipos para la fumigacién, deben permanecer bajo
llave y lo maés lejos posible de las instalaciones de la planta. Los productos
mencionados anteriormente deben conservar sus etiquetas originales. El personal de
bodega debe llevar el control de entradas y salidas de estos materiales, de igual forma,
debe ser entregado Unicamente al personal autorizado. (Aguirre-Gémez, 2006).

e Las pinturas, lubricantes, repuestos, accesorios ferreteros y herramientas, deben estar
ubicados en una bodega a parte, de ser posible lo mas alejado de la planta, conservado
las medidas seguridad higiene, limpieza. (piso paredes y techos limpio y en buen
estado, ventilacion y temperatura no mayor de los 35°C). (Aguirre-Gomez, 2006).
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3.2.2.7. Transporte: dado que el transporte es un eslabon en la cadena que se extiende
desde la produccidn agricola hasta la mesa del consumidor, medidas efectivas de control en
cada punto de ésta cadena son esenciales para prevenir la contaminacion accidental de los
alimentos. (www.fisis.usda.gov/security).

e Los vehiculos de transporte deben disefiarse y construirse de manera que se puedan
cerrar con llave y sellar facilmente; protejan la carga contra los extremos de calor y frio,
y prevengan infestaciones por insectos. (www.fisis.usda.gov/security).

e El disefio de los vehiculos debe permitir en forma efectiva la inspeccién, limpieza,
desinfeccion y el control de la temperatura. (www.fisis.usda.gov/security).

e Las superficies interiores del vehiculo deben estar hechas con materiales apropiados
para entrar en contacto directo con alimentos. Por ejemplo, las superficies pueden estar
hechas de acero inoxidable o estar cubiertas de una capa de resina epdxica aprobado
para alimentos. (www.fisis.usda.gov/security).

e Los vehiculos de transporte, accesorios y conexiones se deben mantener limpios y
libres de tierra, libres de tierra, desperdicios y cualquier otra materia u olor que pueda
contaminar los productos. Estos vehiculos se deben de desinfectar en la medida de lo
necesario. Los procedimientos para limpiar y desinfectar se deben especificar por
escrito. (www.fisis.usda.gov/security).

e Los polines o tarimas de carga, los mecanismos para asegurar la carga, y los equipos de
carga se deben mantener limpios y libres de contaminantes, lavandolos vy
desinfectandolos segun el programa de limpieza implementado en la planta.
(www.fisis.usda.gov/security).

e Los vehiculos de transporte que no estén en uso se deben guardar en un lugar seguro
para prevenir cualquier adulteracion malintencionada. (www.fisis.usda.gov/security).

e Los vehiculos de transporte, contenedores, y otros recipientes transportadores deben ser
designados y marcados “para uso con alimentos exclusivamente” y usarse solamente
para transportar alimentos. Si fuera posible, se debe restringir su uso para una sola clase
de alimentos. De este modo se educe el riesgo de propagar la contaminacién
proveniente de cargas anteriores. (www.fisis.usda.gov/security).
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3.2.2. Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES).

Son todos los procedimientos que un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes,
durante y luego de finalizada las operaciones, para prevenir la contaminacién directa del
producto o adulteracion del producto. Los POES surgen de la necesidad de implementar un
programa de sanitizacion que controle peligros bioldgicos, quimicos y fisicos en la
elaboracion de alimentos (CFR 9, 416.11 — 416.17).

Los POES constituyen uno de los prerrequisitos esenciales y necesarios para la
implementacion y mantencion exitosa de un programa HACCP, el cual se subdividen en
(CFR 9, 416.11 — 416.17):

POES - 1: Seguridad del agua.

POES - 2: Limpieza de las Superficies de contacto con los alimentos.
POES - 3: Prevencion de la Contaminacion Cruzada.

POES - 4: Higiene de los Empleados.

POES - 5: Prevencion de la Contaminacion.

POES - 6: Compuestos/Agentes Toxicos.

POES - 7: Salud de los Empleados.

POES - 8: Control de Plagas y vectores.

3.3.1.1. POES - 1: Seguridad del agua: En este capitulo se tiene que describir todo lo
relacionado al suministro y potabilizacion del agua, asi como los procedimientos a seguir
para mantener la seguridad y calidad de la misma, como son:

e Procedimientos para la potabilizacion del agua: se deben incluir los rangos
permisibles de cloro residual en el agua y pH que son: 1-3 ppm; y 7.2-7.6
respectivamente (Beteta, 2004). Aqui también se deben incluir los procedimientos
de monitoreo de las variables medibles (cloro residual y pH) antes mencionadas.

e Planes de Muestreos Fisicoquimicos y Bacterioldgicos: se debe determinar la
frecuencia de los muestreos, semestrales y trimestrales, respectivamente, (Beteta,
2004). También se deben describir los procedimientos para las tomas de muestras
de agua y hielo.

e Procedimientos para limpieza de depdsitos para almacenamiento de agua: se deben
describir los procedimientos para la limpieza y desinfeccion de los depdsitos
destinados para el almacenamiento de agua potable, asi como la periodicidad con
que se limpian. (Beteta, 2004).

3.3.1.2. POES - 2: Limpieza de las Superficies de contacto con los alimentos:
Superficie de contacto con el alimento, es cualquier superficie que normalmente toque
alimentos para humanos y aquellas superficies que puedan gotear o drenar en el alimento o
en las superficies que estan en contacto con el alimento, durante procesos normales de
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operacion, incluye utensilios, manos del personal y superficies de contacto de equipos.
(CFR, titulo 21, parte 110.3).

e Todos los procedimientos de lavado y Sanitizacion de equipos y areas, estan
basados en los siguientes pasos (Aguirre-Gomez, 2006):

Remocion de residuos solidos.

Enjuague con agua limpia (pre-enjuague).

Aplicacion de agente quimico detergente.

Accidn mecanica (restregado)

Enjuague con agua limpia

Aplicacion de desinfectante, procurando darle el tiempo de accion necesario.
Enjuague.

Inspeccion Final

NGO~ WNE

e Las manos son las principales superficies de contacto con el alimento y por ende el
principal foco de contaminacion, por lo que es necesario contar con un
procedimiento adecuado de lavado de manos. El personal debe lavarse siempre las
manos, cuando su nivel de limpieza pueda afectar la inocuidad de los alimentos; por
ejemplo (Sanchez, 2005):

Siempre que se ingrese a la planta.

Antes de comenzar las actividades de manipulacién de alimentos.
Inmediatamente después de hacer uso del inodoro.

Después de manipular alimentos sin elaborar o cualquier material contaminado.

el AN S

e Los quimicos deberan de ser utilizados de acuerdo a las especificaciones del
proveedor, y deberan estar registrados en la lista de productos publicados por las
autoridades respectivas, (Direccion de Servicios Agrosanitarios, DISAG-
MAGFOR). El programa de sanitizacion se debe llevar de tal manera que no
contamine el producto, ni los materiales de empaque, durante o después de las
operaciones de limpieza y sanidad. (Aguirre-Gomez, 2006).

3.3.1.3. POES - 3: Prevencion de la Contaminacion Cruzada: La contaminacion
cruzada se refiere a la transferencia de cualquier tipo de contaminante fisico, quimico o
biolégico hacia el producto, el cual por ende alterard su inocuidad, los alimentos crudos
deben ser manipulados separadamente de los alimentos cocidos o listos para ser
consumidos, para asi prevenir la contaminacion cruzada. (Stevenson-Bernard, 1999).

e Los principios basicos para prevenir la contaminacion cruzada de los alimentos
indican: un entorno alejado de los depdsitos de basura, corrientes de aguas
cloacales, lugares de produccion de téxicos y otras fuentes de contaminacion, por lo
cual se debe contar con un plan escrito de manejo y disposicion final de desechos
solidos y liquidos (Aguirre-Gomez, 2006).
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e Disefio apropiado de la planta. Debe existir una separacion fisica, entre &reas donde
se manejan materias primas y areas de proceso, al igual que entre una y otra area de
proceso (procesamiento, empaque, almacenamiento, etc.). (Aguirre-Gomez, 2006).

e EI programa de sanitizacion escrito, debe detallar los pardmetros necesarios que
tienen que ser controlados en las instalaciones para asegurar la inocuidad e
integridad del producto. (Woller, 2004).

e Se debe monitorear las actividades de los empleados antes de comenzar sus
actividades y durante la produccion. (Aguirre-Gémez, 2006).

3.3.1.4. POES - 4: Higiene de los Empleados: Se refiere a todo lo concerniente al aseo
del personal que laborara en el la planta, principalmente aquellos que manipulan producto
terminado. Algunos aspectos basicos a inspeccionar en el personal son: el bafio diario,
utilizar ropa limpia y adecuada, ufias cortas y limpias, barbas y bigotes recortados, de
preferencia no usar (Sanchez, 2005).

e La planta debe asegurar al trabajador un entorno limpio. Se debe suministrar al
personal equipos de proteccion necesarios, ademas, la planta debe contar con las
instalaciones sanitarias apropiadas tal como lo indica el CFR, Title 21, Part 110,
Instalaciones Sanitarias de la USADA/FSIS.

e Se debe implementar un programa de capacitacion al personal referente a la higiene
personal y comportamiento higiénico dentro de la planta.

3.3.1.5. POES - 5: Prevencién de la Contaminacion: Se tienen que elaborar
procedimientos para evitar que el alimento sea contaminado por cualquier tipo de agente
extrafio, tales como: lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza y
desinfeccidn, fragmentos de metal o cristales, goteras y residuos organicos entre otros.

Los procedimientos de limpieza y mantenimiento se deben implementar para todas las
superficies de contacto con el producto, tales como: superficies de equipos y mesas,
materiales de empaque y demas.

3.3.16. POES - 6: Compuestos/Agentes Toxicos: Todos los compuestos
quimicos/toxicos que se emplean en las labores de sanitizacion y control de plagas, tales
como: cloros, jabones, amonios cuaternarios, rodenticidas, fumigantes, insecticidas u otras
sustancias similares, se tienen que almacenar en depdsitos separados y cerrados con llave, y
solo deben ser manipulados por personal autorizado.

3.3.1.7. POES - 7: Salud de los Empleados: Para asegurar la calidad y seguridad del
alimento, también es necesario garantizar que las personas que lo manipulan estén en
condiciones de salud aceptables, por lo que es necesario que el personal de la planta se
someta a un reconocimiento médico antes de ser contratado, segun el Articulo 18, del
Capitulo X, de la Compilacion de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del
Trabajo (Ver Apéndice D), y establecer los tiempos para una revision médica periodica de
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ellos mismos, segun articulo 19, Capitulo X de la Compilacion de Normativas en Materia
de Higiene y Seguridad del Trabajo (Articulo , Apéndice D). (Aguirre-Gomez, 2006).

Se deben establecer procedimientos a seguir, si en un momento determinado se detecta un
operario en condiciones de salud no aptas para manipular alimentos, en los cuales se debe
especificar qué tipo de enfermedad o estado debe tener el operario, para tomar la medida de
retirarlo de su puesto de trabajo y en qué casos puede seguir laborando. (Aguirre-Gomez,
2006).

Se deben implementar procedimientos para el manejo de personal con heridas abiertas,
exposicion de sangre, quemaduras o infecciones en la piel (CFR, 110.10 (a).)

3.3.1.8. POES - 8: Control de Plagas y vectores: Se debe contar con un programa para el
control de plagas, donde se contemple la realizacion de inspecciones diarias. (Stevenson-
Bernard, 1999).

e Son consideras plagas: insectos, roedores, aves, alimafas y parasitos. De igual
forma, se debe impedir la presencia de cualquier otro animal de tipo doméstico en
todo el perimetro que rodea a la planta. (Aguirre-Goémez, 2006).

e Para el control de roedores, se deben colocar estaciones de cebaje o comederos,
(tubos PVC, de unos 20 centimetros de largo por 3 pulgadas diametro, con
rodenticida bromadoliona, como cebo en su interior) ubicados en todo el contorno
del edificio en donde esta situada la planta. Se debe fijar la frecuencia de monitoreo
de dichas estaciones, es aconsejable, sectorizar el edificio para facilitar el monitoreo
(Aguirre-Gémez, 2006).

e Para el control de vectores, se debe implementar un programa de fumigacion,
utilizando productos autorizados por la Direccion General de Proteccion y Sanidad
Agropecuaria (DISAG-MAGFOR). Se debe disponer de las fichas técnicas de estos
productos, donde se indique su uso y las diluciones en que debe manejarse.
(Aguirre-Gomez, 2006).

e Los programas y procedimientos para el control de plagas deberan contemplar la
utilizacion de barreras antiplagas, tales como: cortinas de aire, cortinas plasticas,
sistemas de lamparas fluorescentes con papel pega, rejillas en los drenajes.

3.3. Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (Hazzard Analysis And
Critical Control Points, HACCP) es un sistema de gestion para la seguridad de los
alimentos, basado en el analisis y control de los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos que
existen desde la fabricacion, compra y manipulacion de la materia prima, hasta la
fabricacion, distribucion y consumo de los productos terminados. Los siete principios
HACCP han sido universalmente aceptados por instituciones gubernamentales, camaras de
comercio y la industria alimentaria en todo el mundo (Stevenson - Bernard, 1999).
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3.3.1L. Pasos preliminares a la implementacion del sistema HACCP. (Sandoval-
Schneider, 1994)

Antes de comenzar a desarrollar un plan HACCP para un producto o proceso especifico se
deben realizar las cinco tareas o pasos preliminares:

Constituir un Equipo HACCP con personal multidisciplinario.
Describir el producto y su distribucion.

Describir el uso del producto y los consumidores de destino del mismo.
Elaborar un diagrama de flujo que describa el proceso.

Verificar el diagrama de flujo elaborado.

Poo0oTe

3.3.1.1. Constituir un equipo HACCP con personal multidisciplinario: es de
responsabilidad del equipo implementar, desarrollar y mantener el plan HACCP. Puede
incluir personas del area de procesos, produccién, mantenimiento, higiene, aseguramiento
de calidad, microbiologia de alimentos y personal de planta que realizan las operaciones. El
equipo HACCP debe contar con un jefe. El jefe no debe ser el gerente de la planta, pero si
éste puede ser participante del equipo.

3.3.1.2. Describir el producto y su distribucion: el equipo HACCP debe describir el
producto, incluyendo por ejemplo: informacién pertinente sobre su inocuidad (ejemplo;
composicion, estructura fisica/quimica (A, (actividad del agua), pH, entre otras),
tratamientos fisicos para destruccion de microorganismos (ejemplo; tratamientos térmicos),
envasado, vida util, empaque y condiciones de almacenamiento. También debe describir el
sistema de distribucién, indicando si el producto se distribuye en forma enfriada y/o
congelada.

3.3.1.3. Describir el uso del producto y consumidores de destino del mismo: el equipo
debe describir el uso que normalmente se espera que tenga el producto (Ej. sera sometido a
coccion antes de su consumo), ya sea para el pablico en general o para un determinado
segmento de la poblacion (ancianos, bebés, nifios, inmunodeprimidos, convalecientes y
otros).

3.3.1.4. Elaborar un diagrama de flujo que describa el proceso: el diagrama de flujo
debe especificar en forma clara y simple, todo el proceso de fabricacién, incluyendo todos
los pasos del proceso, numerados correlativamente, que la planta puede controlar
directamente, con el proposito de poder tener una base para una identificacion de peligros
potenciales de cada proceso. También debe incluir las materias primas y los subprocesos
que se describen de cada uno de los procesos. Los subprocesos llevaran el mismo nimero
que el proceso que los origina mas un segundo numero secuencial que sefiale la direccion
de este subproceso.

El diagrama de flujo puede incluir los pasos previos y posteriores al procesamiento que se
realiza en la planta. El diagrama de flujo debe identificar los Puntos Criticos de Control
(PCC’s).
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3.3.1.5. Verificar el diagrama de flujo elaborado: el equipo HACCP debe visitar la
planta para confirmar que todas las operaciones fueron correctamente incluidas en el
diagrama de flujo. Una vez realizado el diagrama, éste debe ser verificado por el equipo en
cada uno de sus procesos y dejar en acta el método de accidon que se usd, quiénes lo
realizaron y como se hizo. Se debe también, realizar verificaciones al diagrama de flujo. Su
frecuencia estara determinada por el equipo, documentando esta accién de la misma manera
gue se describid anteriormente, agregando la fecha en que se hizo ésta verificacion y
sefialando la fecha de la proxima. Una vez realizado estos puntos, se podra comenzar a
aplicar los siete principios HACCP.

3.3.2. Principios HACCP. (Stevenson - Bernard, 1999)

El HACCP es un enfoque sistematico que permite identificar, evaluar y controlar los
peligros que pueden afectar la seguridad de los alimentos, se basa en siete principios:

Realizar un analisis de peligros.

Identificar los Puntos Criticos de Control (PCC’s).

Determinar los Limites Criticos (LC’s) para cada PCC.

Determinar los procedimientos de monitoreo.

Establecer las acciones correctivas para cada posible desviacién de los LC’s.
Determinar los procedimientos de verificacion.

Definir los procedimientos de registro y documentacion

3.3.2.1. Realizar un analisis de peligro: el objetivo de éste, es desarrollar una lista de
peligros (bioldgicos, quimicos y fisicos) que sean suficientemente importantes y que en
caso de ocurrir, seria razonablemente probable que causen dafio o una enfermedad, si no se
controlan adecuadamente.

e Un peligro bioldgico, es una bacteria patdgena (o0 su toxina), un virus o parasito que
es razonablemente probable que cause una enfermedad transmitida por los
alimentos si no se controla adecuadamente.

e Un peligro quimico, incluye toda sustancia toxica y cualquier otro compuesto que
pueda convertir un alimento en un producto inseguro de ser consumido, no sélo
para el publico en general, sino que también para el pequefio porcentaje de la
poblacion que puede ser particularmente sensible a un quimico en especifico.

e Un peligro fisico, los objetos extrafios, capaces de lastimar al consumidor,
representan peligros fisicos potenciales.

Un analisis de peligro bien elaborado es la clave para desarrollar un plan HACCP efectivo.
Si el analisis de peligro no se realiza correctamente, no se identificaran los peligros que
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deben ser controlados en el sistema HACCP vy el plan no sera efectivo aunque se cumpla

minuciosamente.

3.3.2.2. ldentificar los Puntos Criticos de Control (PCC’s): un punto critico de control
es una etapa importante que se puede controlar y, como resultado prevenir, eliminar, o

reducir a un nivel aceptable un
peligro que puede afectar la
seguridad del alimento. La
identificacion de los PCC’s, debe
basarse en los  peligros
potenciales que, con cierto grado
de probabilidad podrian causar
una enfermedad o lesion en caso
de no ser controlados.

Se han diseflado herramientas
como el Arbol de Decisiones
desarrollado por ElI Comité
Nacional Asesor sobre Criterios
Microbioldgicos para Alimentos
(NACMCEF, 1998), para ayudar a
determinar los PCC’s.

Arbol de Decision de PCCs

P1. Involucra esta etapa un peligro con suficiente severidad v
probabilidad de ocurrencia coma para justificar su control?

Si No — Noesun PCC

}

P2. Existe alguna medida de control para este peligro en esta etapa?

! !

Si No Modifique |a etapa,
! proceso o producto
P2a. Se necesita control en esta f
etapa para garantizar inocuidad? [—— §j
N

No— NoesunPCC

P3. Es necesario &l control en esta etapa para prevenir, eliminar o reducir
el riesgo de un peligro para los consumidores?

§i — pcC No — NoesunPCC

Fig. 3.3.2.2.1

Arbol de decisiones utilizado para el Analisis de Peligros

Fuente: Sanchez-Plata, Marcos. Seminario “Workshop on Food Safety Programs and
HACCP Plains in Poultry Processina”, 2007, Manaaua. Nicaragua.

3.3.2.3. Determinar los Limites Criticos para cada PCC: el limite critico es el valor
limite maximo y/o minimo que permite controlar un pardmetro fisico, quimico o biolégico
en un PCC para evitar, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro que puede afectar
la seguridad del alimento. Los limites criticos pueden basarse en distintos factores tales
como temperatura, tiempo, dimensiones fisicas, contenido de agua, humedad, actividad del
agua, pH, acidez titulable, concentracion de sal, concentracién de cloro disponible,
viscosidad, preservantes, etc. Dichos limites criticos deben tener fundamentos cientificos.

Algunas fuentes para ayudar establecer los Limites Criticos son:

e Articulos de revistas cientificas, estudios en literatura
e CcGMPs (Actuales Buenas Practicas de Manufactura)

Documentos del gobierno (regulaciones, pautas, directivas, estandares de

desempefio, tolerancias y niveles de accion)

Pautas de la asociacion de comercio

Publicaciones del servicio de extension de las universidades
Estudios o investigaciones hechos en plantas de proceso
Autoridades de proceso
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e Docentes del servicio de extension de las universidades
e Consultores y expertos de la industria
e Fabricantes de equipos

3.3.2.4. Determinar los Procedimientos de Monitoreo: el monitoreo es una secuencia
planificada de observaciones o mediciones para evaluar si un PCC esta bajo control, y a
partir del cual se generan registros detallados que luego se utilizan para la verificacién. El
monitoreo cumple con tres objetivos basicos. Primero, si el monitoreo indica una tendencia
que llevaria a una pérdida de control, se podran tomar acciones para volver a controlar el
proceso antes de que se produzca una desviacion del limite critico. Segundo, permite
conocer cuando se pierde el control y se produce una desviacién del PCC, por lo cual es
pertinente tomar las acciones correctivas que corresponden. Tercero, con el monitoreo se
generan documentos que luego se pueden utilizar para la verificacion.

3.3.2.5. Establecer las acciones correctivas para cada posible desviacion de los LC’s:
si el sistema HACCP esta bien disefiado para manejar la seguridad de los alimentos, no
siempre prevalecen las circunstancias ideales y pueden ocurrir desviaciones en los procesos
definidos. Cuando se produce una desviacion en un determinado limite critico, se deben
tomar acciones correctivas, las cuales deben incluir los siguientes elementos: (a) la
identificacion y la correccion de la causa de la desviacién; (b) el destino que se le dara al
producto fabricado en condiciones anormales; y (c) un registro de las acciones correctivas
que se tomaron.

3.3.2.6. Determinar los Procedimientos de Verificacion: la verificacion incluye todas las
actividades excepto el monitoreo, que evaltan las validez del plan HACCP y el buen
funcionamiento del sistema en base a lo establecido en el plan. Los procedimientos de
verificacion deben ser realizados por personal competente, dando como resultado la
ratificacion inicial del sistema o su modificacion, si se considera que algunos criterios o
actuaciones no son los adecuados o pueden mejorar su eficacia. Los diferentes tipos de
verificaciones se pueden agrupar segun su periodicidad y complejidad en diarias, periddicas
e integrales.

3.3.2.7. Definir los Procedimientos de Registro y Documentacién: el establecimiento
debe guardar los registros de monitoreo para cada PCC, de las acciones correctivas y los
registros de las verificaciones, para documentar el plan HACCP del establecimiento.

Los Registros de Monitoreo de un PCC, de Acciones correctivas y de las verificaciones
deben contar con informacion béasica tales como nombre y firma del responsable del
monitoreo y el de quien verifica, fecha y hora, entre otros datos propios para cada formato.
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4. METODOLOGIA

Para el disefio del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
en la Planta de Embutidos de la Empresa Avicola La Estrella S.A., se emplearon técnicas
de mediciones con el apoyo de equipos e instrumentos debidamente calibrados, fabricados
exclusivamente para el monitoreo y control de los parametros investigados. Para los
analisis microbioldgicos se emplearon técnicas de muestreo, Kits y reactivos aprobados por
los organismo reguladores (FDA, OMS, Etc.).

Las mediciones se realizaron bajo condiciones normales de operacion en planta de
embutidos, en dias habiles y en horarios designados al azar. Todos los materiales
empleados en dichas mediciones pertenecen al Departamento de Aseguramiento de la
Calidad y Sistema HACCP de la Planta Procesadora de Aves y/o al Laboratorio de
Microbiologia para Controles Internos de la empresa Avicola La Estrella, S.A.

4.1. Materiales:

Tabla 4.1.1.: Equipos y utensilios:

de luz en Pie-candela
(FootCandles).
Rango de medicion
desde 0.1 FC hasta
1999 FC
(FootCandles).

Equipo Marca Descripcion Referencia de uso
Termometro KOCH -50 °Ca +280 °C Medicion de temperaturas
digital -58 °F a +536 °F internas  de  productos

carnicos.
Termometro de | Quality -40°Ca+70°C Medicién de temperaturas
aguja en las etapas del proceso.
Resistente al agua y de
facil limpieza y
desinfeccidn.
Cronémetro MarkWort Horas, minutos, | Mediciones de tiempo.
segundos,  décimas
de segundos.
Termopar Fressmann Instrumento  digital | Instrumento digital
integrado al horno, | integrado al horno
Mide Temperatura | destinado a medir
de hasta °C. temperaturas internas de
productos y la cAmara.
Fotdmetro Sylvania  DS- | Equipo digital para | Verificar si se cumple 0 no
2050 medir la intensidad | con la intensidad de luz

requerida en las areas de
trabajo por MITRAB.
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Tabla 4.1.2.: Kits de pruebas microbiolégicas:

Kit Marca Descripcion Referencia de uso
Hisopos PROTECT - | Hisopos estériles que se|Se  utilizaron  para
Verificadores | BIOTRACE | acoplan a un dispositivo con | determinar el grado de
de Limpieza solucion reveladora de | contaminacion de una

proteina. superficie determinada a
partir de los cambios de
coloracion de la
solucion reveladora.

Placas 3M® Medio de cultivo, listo para | Se utilizaron para el

Petrifilm usarse, contienen  agentes | monitoreo de colonias

Para recuento selectivos,  nutrientes, un | de E.Coli. y Coliformes

de E.Coli. agente  gelificante 'y un | Totales en el producto,
indicador que facilita el conteo | personal y en los
de colonias formadoras de | equipos.

E.Coli y Coliformes Totales.

Placas 3M® Medio de cultivo, listo para | Se utilizaron para el

Petrifilm Para usarse, contienen  agentes | monitoreo de colonias

Recuento de selectivos,  nutrientes, un | de Clostridium

Clostridium agente  gelificante 'y un | perfringens en el

Perfringens indicador que facilita el conteo | producto, personal y en
de colonias formadoras de | los equipos.

Clostridium perfringens.

Test kit de | REVEAL - | El Kits viene con frascos | Monitoreo de
Samonella spp. | Neogen conteniendo: Revive Médium | Salmonella  spp. de
for Salmonella, Rappaport | manera cualitativa en el

Vassiliadis Broth (Selective | producto (positivo/

Enrichment for Salmonella) , | negativo).

Bolsas Stomacher y placas

para la lectura de resultados

Test kit de | REVEAL - | El Kits viene con frascos |Se utilizd para el
Listeria Neogen conteniendo: Half Fraser Broth | monitoreo de Listeria
Monocytogenes Plus for Listeria, Buffered | Monocytogenes de

Listeria Enrichment Broth, | manera cualitativa en el

Bolsas Stomacher y placas | producto (positivo 6

para la lectura de resultados. negativo).
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Tabla 4.1.3.: Reactivos

Reactivo Marca Descripcion Referencia de Uso

Rojo Fenol Agquality | Solucion de rojo de fenol | Se utiliza como titulante
(C19H1405S), de color rojo | para determinar el grado
oscuro. Indicador 4acido - | de acidez o alcalinidad del
base. agua potable.

Ortotolidina Aquality | Solucién  incolora, estd | Se utiliza como titulante

(2-dimetil compuesto por: para determinar

tolueno): concentraciones de cloro
Ortotolidina........... <0.01 % | en partes de agua
Acido Clorhidrico.... 3.7 %

4.2. Método

Para efectuar la evaluacion de la planta de Embutidos Estrella, se efectué un programa de
inspecciones, con la finalidad de observar el nivel de cumplimiento de todo lo concerniente
a las actuales politicas de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos
Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES), para la Planta de Embutidos.

Se evalud la situacion de infraestructura de la planta, con el objetivo de definir el
cumplimiento de las condiciones higiénicas sanitarias que debe poseer toda planta
propuesta para la manufactura de alimentos para consumo humano.

Se realiz6 un censo de equipos y maquinarias con el objetivo de constatar su estado
fisico y clasificar su tecnologia.

Se considerd el grado de profesionalismo del personal que dirige la planta y el nivel de
capacitacion de los empleados que operan en la misma.

Se elaboré una ficha de cada producto, en la cual también se describe las
caracteristicas sensoriales, microbioldgicas, asi como la forma de uso y su
distribucion.

Se examino el disefio de la planta y los flujos de procesos, con el objetivo de verificar
el orden y secuencia de los mismos, a fin de evitar los retornos y cruces de etapas que
favorezcan a la contaminacion cruzada.

Se establecieron los pardmetros a medir antes, durante y después del proceso.
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Antes de efectuar el anélisis de peligros, fue necesario evaluar todas las etapas del proceso
con todas las variables medibles en éstas, principalmente temperatura y tiempo, ademas de
analisis microbiologicos; Listeria Monocytogenes, Salmonella spp, Clostridium
Perfringens, conteo de E. Coli y Coliformes totales en equipos, personal y en el producto,
ademas de otras variables mostradas en la tabla 4.2.3

e Se realizaron mediciones de Temperatura en las siguientes etapas del proceso:

Tabla 4.2.1.: Mediciones de Temperatura.

Etapas Instrumentos de Frecuencia Total de
(ver Apéndice A) medicion mediciones
1. Recepciénde la | Termdmetro digital | 4 mediciones diarias
. ] 60
carne de bolsillo por 15 dias
4. mezclado Termometro digital 4 med|C|ones,d|ar|as 60
por 15 dias
6. Masajeo (Solo Termdmetro de 2 mediciones diarias 30
Para Jamones) Aguja por 15 dias
6. Coccion Termopar digital 12 mediciones 180

integrado al horno diarias por 15 dias
Termémetro digital | 1 mediciones diarias

7. Enfriamiento de bolsillo por 15 dias 15
8. Estabilizacion | Termdmetro de aguja .30'med|C|one,s 180
diarias por 6 dias
11. Termémetro de aquia 2 mediciones diarias 30
Almacenamiento guJ por 15 dias
Se realizaron mediciones de tiempo en las siguientes etapas del proceso:
Tabla 4.2.2.: Mediciones de Tiempo.
Etapas (ver Apéndice A) Frecuencia ToFa! de
mediciones
4. mezclado 2 mediciones diarias por 15 dias 30
6. Masajeo (Solo Para 2 mediciones diarias por 15 dias 30
Jamones)
6. Coccion 2 mediciones diarias por 15 dias 30
8. Estabilizacion 1 medicion diaria por 15 dias 15

Todas las mediciones se realizardn con cronometro digital.
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e Se realizaron tomas de muestras en etapas del proceso de manera aleatoria, a las cuales
se les efectuaron analisis microbiologicos. Los resultados fueron de caracter
cualitativo y cuantitativo, en dependencia de los microorganismos analizar y los

limites permisibles para cada uno de ellos.

Tabla 4.2.3.: Muestreo Microbioldgico realizado.

Etapa / Area del (Qué se Instrumento de Frecuencia Total de
Proceso monitored? Medicién Mediciones
Cualquier etapa | Presencia de 4 pruebas en 15
del proceso Coliformes Placas dias. 4
Totales y E. Coli | Petrifilm 3M"™ | Equipos tomados
en equipos. al azar.
Cualquier etapa Pres_enma de 9 prucbas en 15
del proceso Coliformes Placas dias. una a cada 9
Totales y E. Coli | Petrifilm 3M" ’
producto.
en Producto.
Estacion de Presencia de 4 pruebas en 15
Lavado de Coliformes Placas dias, El operario 4
Manos Totales y E. Coli | Petrifilm 3M" | se escogera
en Personal. aleatoriamente.
Almacenamiento P_reser_101a de Kit REVEAL® | 2 en 15 dias, el
de Producto Listeria -
. para deteccion | producto se 2
terminado Monocytogenes - .
de Listeria. | tomara al azar.
en Producto
Almacenamiento | Presencia de Kit REVEAL® | 2 en 15 dias, el
de Producto Salmonella spp. | para deteccion | producto se 2
terminado en Producto de Salmonella. | tomara al azar.
Almacenamiento | Presencia de Referencia:
de Producto microorganismos | método BAM,
terminado (Coliformes CNDR. | prueba por cada
fecales, MINSA rI()) ducto p 9
Staphylococcus Referencia | P
aureus, Método NMP
Salmonela spp.)
Almacenamiento | Presencia de
. 4 pruebas en 15
de Producto Clostridium Placas ,
) . - ® | dias. Productos 4
terminado Perfringens en Petrifilm 3M
tomados al azar.
producto
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Tabla 4.2.4.: Otras mediciones que se realizaron:

Etapa / Area del (Qué se Instrumento de Frecuencia Total de
Proceso monitore6? Medicion Mediciones
Cualquier ctapa Limpieza de Hisopado de 2.pr9€bas
del proceso . . diarias por 15 30
Equipos Superficies ,
dias
1. Recepcion de Propiedades Organos 4. mgdmones
L . diarias por 15 60
la Carne Organolépticas perceptivos dias
Mandmetro 2 mediciones 30
Presion Integrado al diarias por 15
Equipo dias
6. Masajeo (Solo
para jamones) Regulador de 30
Velocidad Velocidad 2 mediciones
integrado al diarias por 15
equipo dias
Cualquier etapa | pH del agua Rojo Fenol como 2‘m'ed1c1ones
. diarias por 15 30
del proceso potable titulante. das
Cualquier etapa Cloro Residual del Ortotolidina 2‘m‘ed1c10nes
del proceso (OTO), como | diarias por 15 30
agua potable ) ,
titulante. dias
Cualquier etapa Luminosidad Fotémetro 2 mediciones )
del proceso en | mes

e Se elabor6 el analisis de peligros en base a los resultados de todas las mediciones
realizadas, se tomaron en cuenta todos los riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos,
considerando los resultados de los anélisis microbiologicos, caracteristicas del proceso
en cada una de sus etapas y la probabilidad de ocurrencia de los mismos.

e Se utiliz6 el arbol de decisiones para determinar la existencia de un PCC en todas las
etapas del proceso.

e Se establecieron los limites criticos para estos PCC’s identificados, en base a normas
validadas y aprobadas internacionalmente.

e Sec establecieron las acciones correctivas para las desviaciones de los PCC y se
redactaron los procedimientos a seguir, haciendo uso de los resultados de monitoreos

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 32



Capitulo 4: Metodologia

(mediciones) para determinar la causa de dicha desviacion y la forma de mantener el
proceso bajo control.

e Se establecieron procedimientos de verificacion para avalar la efectividad del plan
HACCP que comprendan: revisiones al plan HACCP, auditorias internas e
inspecciones in situ.

e Se claboraron formatos de registros para la documentacion de los monitoreos y
acciones correctivas.
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5. RESULTADOS Y DISCUSION DE RESULTADOS
5.1. Evaluacién De La Planta:

A continuacion se presentan los resultados de la evaluacion realizada en la planta de
embutidos en base a las BPM y los POES.

5.1.1. Buenas Practicas de Manufactura, BPM:

5.1.1.1. Instalaciones.

a. Instalaciones fisicas:

e Vias de acceso y entornos: los alrededores de la planta permanecen libres de basura,
malezas y aguas estancadas, lo cual reduce los riesgos de proliferacion de plagas y vectores,
cumpliendo de esta forma con lo establecido en el programa de control de plagas de la
USDA/FESIS, 21 GMP parte 110.35 (c) Control de Plagas (Seminario de Inspeccion de
Carnes y Aves para Oficiales de Gobierno Internacional, 2006), “No se permitiran plagas
en ningun area de una planta dedicada a la elaboracion de alimentos”.

Las vias de acceso a la planta procesadora de embutidos cuentan con un nivel Lux
(iluminacién) mayor de 20, cumpliendo con lo establecido en la Compilacion de
Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo, 1993 — 2004, Capitulo III,
[luminacion, Articulos, 15, 16, 19 y 20, (ver Apéndice D). Las vias de acceso, se
encuentran debidamente enladrilladas, facilitando las labores de limpieza y desinfeccion.
Todo lo anteriormente descrito, se ajusta a lo establecido en el la seccion 3.2.1 del presente
trabajo.

La entrada principal a la planta de embutidos colinda con
el area de despacho de productos terminados (cérnicos,
embutidos y pre-formados), a consecuencia de esto, el
area, requiere de mas persistencia en la limpieza y
desinfeccion, para evitar los estancamientos de agua y la
contaminacion que pueden arrastrar las llantas de las
carretas, carretillas y montacargas que constantemente
transitan por el area.

Fig. 5.1.1.1.1
Montacargas con productos carnicos frente a la entrada de la Planta de Embutidos

Dada la situacion presentada en el parrafo anterior, se hace imposible desarrollar en ésta
area (entrada a planta-despacho) un flujo de proceso acorde, no cumpliendo de esta forma
con lo establecido en las BPM, 3.2.1, Instalaciones, de este documento.
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e Edificios: el acceso al interior de la planta
de embutidos esta restringido con barreras
anti-plagas (cortinas de aire, cortinas
pléasticas especiales para uso industrial y
trampas para roedores). Estas son medidas
de bioseguridad, ayudan a la planta a reducir
los riesgos de contaminaciéon por la
infiltracion de plagas e insectos, ademas de
evitar la entrada de microorganismos del
suelo que puedan incorporarse al ambiente
de la planta por la accién del viento,
cumpliendo de esta manera con lo declarado
en la seccion 3.2.1.

Fig.5.1.1.1.2
Cortinas plasticas utilizadas como barreras antiplagas

Las areas de procesamiento, empaque y almacenamiento de materia prima y productos
terminados, cuentan con 200 lux de intensidad de luz, cumpliendo con lo establecido en la
Compilacion de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo, 1993 — 2004,
Capitulo III, [luminacion, Articulos, 15, 16, 19 y 20, (ver Apéndice D), lo cual garantiza el
buen desempenio de las labores productivas y de igual forma, facilita los trabajos de
limpieza y desinfeccion llevados a cabo en la planta.

Las areas de empaque y procesamiento, se encuentran fisicamente separadas Uinicamente
por cortinas plasticas aislantes, acopladas a una armazon metdlica, este mecanismo de
separacion no garantiza de ninguna forma, que no haya cruce de personal de area a area,
ademas, las cortinas quedan a 30 centimetros distanciadas del piso, lo cual facilita la
entrada de materiales no procesados, todas estas condiciones favorecen la contaminacion
cruzada, lo que vendria a estar en desacuerdo con lo dictado por la USDA/FSIS, Subparte
B: Edificios y Facilidades, parte 110.20, Flujo de Trabajo, (Seminario de Inspeccion de
Carnes y Aves para Oficiales de Gobierno Internacional, 2006).

e Techos: la altura del techo de la planta es
de 3.25 metros de altura, lo suficiente para
garantizar una buena ventilaciéon y
comodidad en las operaciones segun lo
expresado en la seccion 3.2.1, de ésta tesis.
El techo se encuentra recubierto por laminas
de cielorraso rugoso, estas ldminas no son de
un disefio y material que facilite su limpieza
y desinfeccion, incidiendo negativamente en
el buen desempefio de las labores de
limpieza y desinfeccion.

Fig.5.1.1.1.3
Cielorraso de la planta de embutidos

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 35



Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

e Pisos: el piso interno de la planta procesadora de
embutidos es de ladrillo tipo ceramica de color blanco, que
es un material débil y quebradizo, lo que actualmente
conlleva a continuas reparaciones y retrasos en la
produccion, siendo el principal peligro, la seguridad del
producto y la del personal que trabaja en la planta. No
 cumpliendo asi con lo establecido en la seccion 3.2.1, de
\ éste trabajo (pag. 13).

/

T

Fig.5.1.1.1.4
Piso de la planta de embutidos

e Paredes: las paredes internas de la planta estan revestidas con azulejos blancos y lisos,
lavables y de fécil limpieza y desinfeccion. No presentan fisuras ni rupturas. Acorde con lo
sefialado en la seccion 3.2.1, de éste documento (pag. 13).

¢ Ventanas: en las areas de proceso no hay ventanas que comuniquen al exterior, todo esta
sellado para evitar la introduccion de polvo, vectores, particulas extrafias, etc.

e Puertas: la planta cuenta con cuatro puertas corredizas horizontales, dos puertas
corredizas verticales, una puerta con brazo hidraulico y dos puertas de material aislante, (en
las bodegas de almacenamiento de producto y materia prima) todas de material inoxidable,
de facil limpieza y desinfeccion, cumpliendo con lo mencionado en la seccion 3.2.1, (pag.

13).

Estas ultimas tres instalaciones (paredes, ventanas y puertas) se encuentran apegadas a lo
que establece la USDA/FSIS en la Subparte B, Edificios y Facilidades de la Planta,
Instalaciones y Controles Sanitarios: puertas, paredes, etc., (Seminario de Inspeccion de
Carnes y Aves para Oficiales de Gobierno Internacional, 2006).

b. Instalaciones sanitarias:

e Servicios sanitarios: duchas, lavamanos e inodoros: los trabajadores de la planta
procesadora de embutidos comparten los servicios sanitarios con los empleados de la planta
procesadora de aves, lo cual no se ajusta a lo establecido en la seccion BPM, 3.2.1,
Instalaciones, de este documento.

Los bafios y servicios higiénicos no tienen comunicacion directa con las areas de proceso,
sus paredes son de material resistente y liso, facil de lavar y desinfectar, estan separados
por sexo. Cada una de las instalaciones sanitarias tiene una puerta principal construidas con
material liso inoxidable. Los empleados tienen a su disposicion papel higiénico, recipientes
pequefios de basura lavamanos de accionamiento con rodilla, dispensadores con jabon
bactericida y secadores de manos. Todo esto acorde con lo declarado en la seccion 3.2.1 del
presente documento.
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e Vestidores y casilleros: no estan en
comunicacion directa con las areas de proceso, se
encuentran separados por sexos, los empleados
disponen de casilleros para guardar objetos de uso
personal, cumpliendo con lo sefialado en la seccion
3.2.1, de éste trabajo.

Fig.5.1.1.1.5
Area de casilleros

e Lavamanos en zonas de produccion: en
las areas de procesos, se cuenta con
lavamanos de accionamiento de pedal,
dispensadores con jabon y desinfectantes, al
igual que secadoras de manos y rotulaciones
graficas, indicando el correcto
procedimiento de lavado de manos. En este
punto, se cumple a cabalidad con lo
indicado por la USDA/FSIS en lo referido a
las Instalaciones Sanitarias, 21 CFR, parte
110.37, Instalaciones y Controles Sanitarios,
Estacion de Lavado de Manos, (Seminario
de Inspeccion de Carnes y Aves para  f
Oficiales de Gobierno Internacional, 2006). Fig. 5.1.1.1.6

Lavamanos dentro de las instalaciones de la planta

¢ Instalaciones para el lavado de botas,
delantales plasticos y utensilios: el area
destinada para el lavado y desinfeccion de botas
del personal, cuenta con los productos y
utensilios necesarios para un buen lavado y
desinfeccion de botas (jabon liquido, cepillos,
mangueras para el enjuague, desinfectante
amonio cuaternario).

Fig. 5.1.1.1.7
Estacion de lavado de botas

La estacion de lavado de botas se encuentra a 1.5 metros de la entrada principal de la
planta, sin embargo, como se menciond anteriormente en la seccion “Vias de Acceso a la
Planta”, ésta se encuentra colindante con el area de despacho de producto terminado, no
cumpliendo con lo declarado en la seccion 3.2.1, BPM, Instalaciones.
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Los utensilios (cuchillos, chairas, guantes de acero) e indumentarias del personal
(delantales, botas, guantes plasticos reutilizables), considerados superficies de contacto con
el alimento son esterilizados sumergiéndolos en soluciones desinfectantes, (agua clorada o
solucién de amonio cuaternario) a concentraciones minimas de 200 p.p.m., a como dicta la
USDA/FSIS en la Subparte B: Edificios y Facilidades. Parte 110.35 (d) OPERACIONES
SANITARIAS, Higienizacion de las Superficies de Contacto con Alimentos, (Seminario de
Inspeccion de Carnes y Aves para Oficiales de Gobierno Internacional, 2006).

5.1.1.2. Servicios De La Planta.

e Abastecimiento de agua: toda el agua que se
consume en la planta procesadora de embutidos,
tanto para operaciones de procesamiento como
para el consumo humano es potable, lo cual
garantiza la inocuidad de los alimentos
procesados.

Fig. 5.1.1.2.1
Tanque de Agua Clara

La planta procesadora de embutido cuenta con sistema de abastecimiento de agua
proveniente de un pozo de agua subterranea.

Su origen, cantidad, presion, calidad es considerada para su almacenamiento y tratamiento
antes de ser usada en cada una de las etapas del proceso para producir un alimento inocuo.
La red de distribucion esta disefiada de tal forma que no hay contaminacion cruzada con las
aguas residuales (Ver Plano).

Todo lo concerniente a esta seccion se apega cabalmente a lo dictaminado por las
normativas USDA, Subparte B: Edificios y facilidades.

e Manejo de solidos: Para un adecuado manejo y disposicion final de los s6lidos, éstos se
clasifican en no orgéanicos y organicos, como sigue (Aguirre, Gomez, 2006):

Los desechos solidos no organicos, provenientes de los procesos de manufacturacion de
productos embutidos, son y se clasifican a su vez seglin su cuantia, de la siguiente manera:
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Tabla 5.1.1.2.1.: Caracterizacion de los Desechos Solidos de la Planta de Embutidos.

Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Promedio

21 Kg. 16 Kg. 15 Kg. 19 Kg. 17.75 Kg.

Desecho Cantidad | Cantidad | Cantidad Cantidad Cantidad
(%) (%) (%) (%) (%)
Bolsas plasticas 42 43 51 47 45.75
Guantes de latex 19 18 17 19 18.25
Sacos de polipropileno 12 16 13 17 14.5
Papel 16 12 11 8 11.75
Fundas sintéticas 8 7 6 8 7.25

Grapas 3 4 2 1 2.5

Todos estos desechos son depositados fuera de la planta en recipientes metalicos (ver
Apéndice F, Plano 6) revestidos internamente con bolsas plasticas y con tapas para
proteccion de plagas y mejor manejo.

Posteriormente, estos desechos son recolectados por el personal de limpieza, para ser
confinados en un incinerador, el cual estd situado a 197 metros de distancia de la planta
(ver Apéndice F, Plano 6), para dar cumplimiento a lo establecido por la USDA/FSIS en lo
referido a las Instalaciones Sanitarias, 21 CFR, parte 110.37, Instalaciones y Controles
Sanitarios, Control de Olores, Vapores y Condensacion, (Seminario de Inspeccion de
Carnes y Aves para Oficiales de Gobierno Internacional, 2006).

Los solidos organicos tales como: ingredientes pre-pesados no empleados en el proceso,
carne no apta para el procesamiento y/o consumo, (carne mal procesada, con sefiales o
sospechas de estar en mal estado y/o contaminada), productos y/o materias primas
vencidas, son conducidos al area de subproductos.

Area de Sub-productos: los solidos organicos
provenientes de la Planta de Embutidos se mezclan
con los solidos organicos de la Procesadora de Aves
y la Planta de Productos Preformados, pasan por un
proceso de filtracion., coccion, tostado, molienda y
empaque, para dar lugar a la formacién de un
concentrado con aproximadamente 40% de
contenido proteinico (Cervantes, 2002), llamado
comunmente Torta—Ave, utilizado en la fabricacion
de alimento para aves y ganado.

Fig.5.1.12.2
Cocedores o Cookers, equipos para procesar el concentrado
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e Manejo de Desechos Liquidos: no se cuenta con un programa escrito de manejo de
: desechos liquidos, sin embargo la planta tiene implementado un
sistema evacuacion de las aguas residuales.

Los desechos liquidos son evacuados inmediatamente de la
Planta a través de canales de desagiies que miden 30
centimetros de ancho por 20 centimetros de profundidad,
ubicados estratégicamente en las areas de la planta donde se
utiliza mayor cantidad de agua..

Fig. 5.1.1.2.3
Canal de drenaje de la planta de embutido

Los desechos liquidos provenientes de la planta de
embutidos convergen en un canal madre con los
desechos liquidos de la Planta Procesadora de Aves,
pasan por un filtro rotatorio que tiene las siguientes
medidas: 2.5 metros de longitud y 1.5 metros de
diametro interno, con orificios de 0.5 milimetros, cuya
funcion principal es separar liquidos de sélidos.

Fig.5.1.1.2.4
Filtro rotatorio

Para atrapar los sélidos que no fueron retenidos por el filtro rotatorio, se emplean rejillas
metalicas construidas con varillas de 3/8 (0.95 cm.) y 1/4 (0.6 cm.) de pulgadas de calibre,
con entramados de 0.6 cm y 1 cm de pulgadas de separacion, colocadas en serie a lo largo
del canal.

Las aguas residuales pasan por dos trampas separadoras de grasa (ver Apéndice F, Plano 6),
colocadas en serie y disefadas para retener grasa y aceite, en un periodo de
aproximadamente 45 minutos y cuyo caudal es de 19.4 litros por segundo (Aguirre-Gomez
20006).

La grasa en suspension, es transportada por un personal hacia el area de subproductos, se
mezcla con los solidos orgédnicos provenientes de la matanza, (visceras, plumas, residuos
carnicos, etc.) para la fabricacion del concentrado llamado Torta- ave, mencionado
anteriormente.

La empresa Avicola La Estrella, S.A., cuenta con tres lagunas de estabilizacion aerobias, en
las cuales, la accion de microorganismos en el proceso de degradacion de la materia
organica juega un papel fundamental en el tratamiento del agua residual, para su posterior
vertimiento en el cuerpo receptor, el lago Xolotlan.
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Las lagunas 2 y 3 cuentan con sistemas de W

aireacion (ver Apéndice F, Plano 6). La laguna 2, o
posee una bomba de 20 HP, absorbe agua y la AN
impulsa con ayuda de una turbina a través de un
tubo PVC con pequefios orificios, a manera de
flauta, hacia una altura aproximada de 6 metros,
para luego caer ésta en forma de lluvia, logrando
captar suficiente oxigeno para mantener los
valores de DBO y DQO, (Demanda Bioquimica
de Oxigeno y Demanda Quimica de Oxigeno,
respectivamente) que exige la legislacion

nicaragiiense. Fig. 5.1.12.5
Laguna de estabilizacion No. 2

La laguna 3 posee un compresor de aire de 10
HP, al cual le fueron adaptadas tuberias PVC
con orificios a lo largo de las mismas, de ésta
manera se le inyecta aire comprimido a la
laguna.

Se efectian analisis fisicoquimicos

trimestrales, con el objetivo de verificar el

Fig. 5.1.12.6 cumplimiento de los valores de concentracion maximos

Laguna de estabilizacion No. 3 permisibles, declarados en el decreto 33-95, Arto. 29, referido

a las aguas residuales provenientes de la matanza de animales y

empacados carnicos, (ver Apéndice D), El organismo CIEMA, de la Universidad Nacional
de Ingenieria (UNI) es el encargado de realizar el muestreo y el analisis.

e Energia: se cuenta con tres generadores de energia
eléctrica para ser utilizados en caso de cortes o fallas
imprevistas de la energia comercial, de las cuales se
destina una para el uso en la Planta de Embutidos, ésta
poseen 406 KVA de capacidad (ver tabla 5.1.1.3.1.), lo
suficiente para no descontinuar el proceso productivo y
garantizar la secuencia de operaciones en la Planta de
Embutidos.

Fig.5.1.1.2.7
Generador de energia de la planta de embutidos

e lluminacion: En la planta de embutidos no se utiliza iluminacion natural (energia solar)
debido a que no existen tragaluces en el interior de la planta, pero se cuenta con
iluminacion artificial. La intensidad y calidad de iluminacién se encuentra conforme lo
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establecido en la Compilacion de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del
Trabajo, 1993 — 2004, Capitulo III, [luminacién, Articulo 20, (Ver Apéndice D).

FOOTCANDLES Fotometro, equipo utilizado para medir la
: intensidad de luz en la planta de embutidos

Las lamparas o candelas fluorescentes, estan protegidas para evitar la contaminacion de
productos en caso de roturas y estan localizadas de acuerdo al espacio que se ilumina y los
productos que se elaboran. Se proporciona iluminacion de buena calidad e intensidad sobre
todo en las dreas donde se procesa el alimento, se maneja, se almacena o se examina.

e Ventilacion: la cantidad de oxigeno disponible en cada una de las areas de la planta
procesadora de embutidos es suficiente para evitar asfixias y estresamiento en los operarios.

Para mejorar la circulacion de aire en las diferentes areas de la planta, asi como para
mantener la temperatura Optima para procesar productos carnicos, se cuenta con un sistema
de climatizacion, el cual evita que dicha temperatura exceda los 16°C.

5.1.1.3. Equiposy Utensilios

e Mantenimiento preventivo de Equipos y Utensilios: se llevan cabo labores de
mantenimiento, pero no existe un programa escrito de mantenimiento preventivo, por lo
cual se procedi6 a elaborar un censo de equipos y maquinarias, a partir del cual se elabord
el programa de mantenimiento preventivo descrito en la tabla 5.1.1.3.2., en conjuncion con
el Sr. Miguel Rodriguez Pérez, Jefe de Mantenimiento, tomando como referencia lo
recomendado por los fabricantes de los equipos en mencion.
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Tabla 5.1.1.3.1.: Descripcidon de Equipos y Maquinarias

Denominacion Marca Modelo Capacidad Utilidad Otras
Motor DOERR2 HP
. . 3334 . Cortado de carne 1740
Sierra electronica BIRO Seric 16452 208-220 Voltios congelada 1440 RPM
H2 60-50
Fase 3
Fabricada por
758 Cardinal - 1000 Lbs. Prometalica S.A.
Pesa electronica | Scale manofac- | No. 9907027 o Pesado de carne Manizales
turing C.O. 453.6 Kg. Colombia.
Instalada Abril 2000
. . . Mezclado de
Smith equipa- | MOEK PH 32 110 Voltios materia prima hasta
Cutter mentic Cliofton | TIPM-112NN 24/19 Amp. b p 4 Made in USA.
N.T. 0F012 BAB 1805 53/3.9 Kw. | obtener pastade
embutido.
HP1-258 Embutir en fundas o
Embutidora VEMAG ROBBY 134 220 Watt tripas los No. 134 1464
H2 60 embutidos.
Compresor . Engrapado a presion
Compresor MAGNETEy | Serial LB2-087 220 Voltios de partes extremas .
y HP5-1 Made in USA
Engrapadora Engrapadora - 15 Amp. de fundas de o
TIPPER JIK mortadelas y jamon.
Descongelar carne y
conservar productos .
Refrigeradora | MASTER BILF 1154 PH 2?111;.21 03 |duese estan 11{26 grzl%ef ante
necesitando en
produccion del dia.
Aélggggr KOOCH 4%320 ! lf /IHZZS ?{,60 Ahumar jamones Made in Japan.
3 -4 Kw 880
1740 Cocinado de
Horno Industrial | FRESSMAN N | FOR HZN/8 3480 embutidos. Origen Alemania
Eléctrico 4-20 60 HZ/1.19 min.
80 Amp.
Ablandador o Serie 705 9234 HZ 60 HP Ablandar carne para .
Tenderizador | DERKEL M21-13361 Y, Amp. 7.2 jamones. Made in USA.
Masajeador No. LTBO . .
TOMBLER LANCE | o cal#31797 | 120 Voltios | 2o de Origen USA
Industrial jamones.
818 Serial Cortado o reba-nado
RZ?:S?S;ZM BERKEL 1G9161-0111 | 61022;/11). de morta-delas y| Made in USA
311184 jamones.
19.998 Lbs. Pesada de mate-ria
Pesa 2000 gr. 6 10 | prima no carnica. Made in USA
Electronica ANO FW-10K XO0-000LB Kg.
710 Oz.
Mantener tem-
Evaporador RUSSELL i ) pe‘r)atura fr’ia 15- Made in USA
20°C en area de
produccion
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Tabla 5.1.1.3.1.: Descripcidén de Equipos vy Maquinarias (Cont.)

Denominacion Marca Modelo Capacidad Utilidad Otras
Estantes de acero . Acero inoxidable,
inoxidable Koch ) i Colgado de embutidos | 1. ¢ g teflon
Chilltote Diversas utilidades en . o
.. L Toteall . Material plastico
Cajillas Plasticas - el procesamiento de .
Novatec . muy resistente
embutidos
Koch
Lavado de manos del Ace?ro 1no.x1dable,
Lavamanos Koch - - accionamiento de
personal de la Planta .
pedal y de rodilla
Secador de manos World Dryer A ) Secar manos del Motor Patent, 60
Union Dryer personal Hz, 20 A
Mantener temperatura
Evaporador BOHN ADT 1560F fria, 15-20°C en area Made in USA
Serial # 0923.0 de Empaque.
Pistola Etiquetadora Grsvf;;i mfecha(tls lde Made in USA
o Loteadora MONARCH HO-1115 - vencmiento - de 108 ©
productos.
Enfriamiento del
Aire Acondicionado COOLINE ) ) ambiente en area de -
empagque.
Cocina de vas Calentar agua para
£as escaldado de chiltoma | Hecha en Nicaragua
Butano Industrial - - - v ajo
. DV2000 60 HZ. 220 v. Sellado al vacio de
Selladora al Vacio | DIXIE UNION No. Serie 357.1336 25 Amp. bolsas de embutidos. Made In Germany
Selladora Modelo #UV2100- 240V 60 HZ Sellado al vacio de
al ULTRAVAC A 25 ’Am bolsas de Embutidos. Made in USA
Vacio NP Serie 3688 p-
Motor SIEMENS,
Abastecer de Freon 50 HP, 230 v, 60 Hz
(02) Compresor CARRIER SH60 50 Toneladas Contenedores 13 — 23. | Freon
Condensador BAC
Motor Lincoln
(02) Compresor CARRIER SH60 60 toneladas | Fabricar hielo EIZCJTICZ’ 60 HP, 230
Freon 22
Motor Electro motor
(03) Bombasde | o0 6 Werkel i ] Abastecer de aguaala |\ 410 p, 220
Agua Planta de Embutidos
v, 60 Hz
Bombas de Agua Franklin ) ) Abastecer de agua pila | Motor 10 HP, 220,
Sumergibles Electric de agua principal 60 Hz
100,000 Ablandar agua de , .
(02) Ablandadores Cleaven Brooks | C-SAP-1200-3TW galones por | Hieleras Embutidos Manémetro 20 psi
de Agua . . . .
regeneramiento | tipo, resina (ceolita)
Alternador marca
Planta de . Suplir de electricidad | Electric Power
Emergencia No. 2 Detroit ) 406 KVA a Planta de Embutidos | (2) Baterias de 24
voltios
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Tabla 5.1.1.3.1.: Descripcidon de Equipos vy Maquinarias (Cont.)

Denominacio Marca Modelo Capacidad Utilidad Otras
n
Cocinar sub — Motor 50 HP,
) ) productos de la mandmetro,
(02) Cookers Boss planta, para la torta | alimentacion
—ave de vapor.
Filtro de acero i\gg:éf[or
Filtro Rotatorio Stork - Gamko - - inoxidable , separa .
solidos de liquidos Lincoln I HP,
1725 RPM
Alimentan de Inspeccionado
Bancos de electricidad a la Sy
Transformadores ) 3 X 100KVA Planta de Autorizados
Embutidos por ENEL
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Tabla 5.1.1.3.2.: Programa de Mantenimiento Preventivo Planta de Embutidos La Estrella S.A.

A Rrrd . Parte de la Maquina/ Tipo de Cada 15| Men- [ Bimen- | Trimes- | Semes-
(A T ES D Equipo ! Mante?\imiento SEErE dias sual sual tral tral Otros

Cuartos frios Contenedores Motores Cambio de aceite - - - - - X -
Horno eléctrico Motor Blower Cambio de balineras. - - - - - - Cada afio

Panel electronico. Limpieza. X - - - - -

Calibracion. - - - - - - _

Horno de gas Motor Blower Cambio de balineras. - - - X - - -

p . propano. Contactos de resistencias. | Limpieza de tuberias. - - - - - - -

Area caliente Panel electronico. Calibracion. - - X - - - -
Cocina de gas Tuberia. Limpieza. - - - - X - -
propano.

Cambio de aceite. - - - - - - Cada 40 hrs.
de trabajo
Bandas. Cambio de bandas. - - - - - - Cuando se
Compresor de aire y dafien
engrapadora.
Motor. Cambio de balineras. - - - - - - Cada 500 hrs.
Trabajo.
Sierra cortadora Sierra Cambio. - - - - - - Al dafiarse
Produccion Motores Limpieza externa. - - - - - - Cada dia
Balineras Cambio de balinera. B - - - - - Cada afio
Embutidora Motor Cambio de aceite. - - - - - X -
Tombler para Cadena Engrase. - - - X - - -
masajear. Tarjeta electronica. - - - - - - Si sufre dafio
Cutter Partes moviles y sistema | Engrase y cambio X Al dafiarse
Electronico repuestos
Aspas Cambio. Al Dafarse
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Area Méquina/Equipo Parte dlea Méquina 0 Tip(? d_e Semanal CaQa 15 | Men- Bimen- | Trimes- Anual Otros
quipo Mantenimiento dias sual sual tral
Pesa electronica La pesa Calibracion. - - - - - - Eventualmente
Sistema electrénico. Cambios de repuestos. Servicio
Produccion - - - - - - externo
Ventiladores de aire. Ventiladores. Cambio de balineras. - - - - - X -
Toda la Planta | Bombas de agua Bombas. Cambio de balineras. - - - - - X -
Rebanadora Rebanadora Cambio de balineras. - - - - - - Cada 2 afios.
Partes moviles Lubricacion. - - - - - - Cada dia
Empaque Discos cortadores. Afilamiento. - X - - - - -
Selladora al vacio. Motor Cambio de aceite. - - - - - X -
Bomba Cambio de resistencia.
Maquina - - - - - - Si se dafian.
Planta eléctrica Planta. Cambio de aceite. - - - - - - Cada 250 hrs.
Cambio de filtro de Trabajo.
Toda la Planta aceite. - - - - - - «“
Procesadora. Cambio de filtro de
diesel. - - - - - - «“
Revision de agua de
baterias diesel y otros. - - - - - - Diario.
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5.1.1.4. Personal

El aseo personal es la base fundamental en la aplicacion de las BPM’s. A continuacion se
presentan los hallazgos encontrados en una inspeccion in situ a la planta de embutidos
Avicola La Estrella, S.A.

1. Es requisito indispensable que todo el personal a contratarse presente su certificado
de salud médico, extendido por el MINSA.

2. La planta realiza los exdmenes médicos periodicos, post-ocupacionales.

3. El personal cuenta con uniformes y equipos de proteccion de disefio higiénico
sanitario, acordes con el tipo de proceso, ademas lo usa adecuadamente.

4. Se exige el lavado adecuado de manos a todo el personal, dado que todos tienen
contacto directo con el alimento.

5. La planta posee los equipos y productos de limpieza y sanitizacion apropiados para
mantener un 6ptimo aseo personal.

6. En relacion al bafio corporal diario, no existe manera alguna de comprobar esto,
pero se toma como medida no permitir el ingreso a las areas de proceso al personal
que no aparente estar aseado.

7. Se le brinda equipos de proteccion extras (tapones auditivos, gafas, fajones) a los
operarios que necesitan disponer de éstos.

8. Las personas ajenas al proceso (visitas) también utilizan el equipo de proteccion
completo.

9. Los operarios no aptos para realizar las actividades cotidianas ya sea por sufrir
alguna enfermedad infectocontagiosa, lesion laboral o por alguna herida infectada
no participan en el proceso de manufactura.

Todo lo antes descrito esta acorde con las exigencias USDA, (CFR Titulo 21, Parte 110,
sub-parte A).

5.1.1.5. Control en el proceso y la produccion

e Materias primas: todas las materias primas utilizadas en la planta de embutidos cuentan
con sus respectivas fichas técnicas, las cuales son provenientes unicamente de las Empresas
“Baltimore Spice” y “Prima, S. A.”, ambas certificadas ISO-9001. Se cumple con lo
establecido por USDA, en cuanto al control de materia prima y otros ingredientes, (CFR
Titulo 21, Parte 110, sub-parte A).

e Materiales de Empaque: todo el material de empaque que se utiliza en la planta es de
grado alimentario, se almacena en condiciones Optimas, protegido del polvo, plaga, calor
extrema o cualquier otro tipo de contaminacion.

El material de empaque cumple con los requisitos sanitarios segun USDA (CFR Titulo 21,
Parte 110, sub-parte A), no transmiten al producto sustancias, olores o colores que lo
alteren o lo hagan riesgoso para la salud humana, ademas permiten una proteccion
apropiada contra la contaminacion.
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e Evaluacién de la calidad del Producto: el MINSA a través de la Direccion de
Regulacion de Alimentos extendio a la planta los Certificados de Registro y Libre Venta
(Registros Sanitarios), para cada producto y validos por un periodo de cinco afios (Ver
Apéndice D).

5.1.1.6. Almacenamiento

e Materia prima: la planta de embutidos
cuenta con una bodega especial para el
almacenamiento de materia prima, ésta se
encuentra climatizada para evitar alteraciones en
la composicion de la materia prima y
deformaciones del empaque que la contiene. Los
paquetes se encuentran debidamente
empolinados y con 20 centimetros de separacion
entre las estibas y las paredes de la bodega.

Fig. 5.1.1.6.1
Bolsas con materia prima

La materia prima se encuentra almacenada en sus recipientes originales, debidamente
rotulados con su etiqueta de fabrica en donde se especifica su fecha de produccion y de
caducidad, asi también como la composicion de la misma. No existen agentes toxicos
dentro del contenedor.

e Material de empaque: ¢l material de empaque (bolsas plasticas de sellado al vacio,
bandejas de espuma sintética, etiquetas, fundas sintéticas), se encuentra almacenado a
condiciones de temperatura de 28°C maximo, el material se encuentra empolinados y con
un minimo de 20 centimetros de separacion entre estibas y paredes.

e Productos terminados: las bodegas son climatizadas no
excediendo los 4°C, los embutidos son almacenados en canastas
plésticas caladas, apiladas una sobre otras y con una cajilla de color
rojo o polin sobre el piso para evitar que el producto entre en
contacto directo con el piso del contenedor, con buena separacion
entre las estibas y las paredes para permitir una buena recirculacion
del aire frio dentro de la cdmara de mantenimiento de producto. No
existen agentes toxicos dentro del contenedor.

VNGV o TIHTFTATE

LW RETHR T TR TR IS
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Fig.5.1.1.6.2
Producto terminado almacenado en
bodega
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e Agentes de limpieza y desinfeccion, rodenticidas y plaguicidas: éstos se encuentran
almacenados lejos de la planta de embutidos, contenidos en sus recipientes originales y con
su etiqueta de fabrica con las indicaciones de uso y precauciones propias para el manejo de
los mismos. Solamente el personal capacitado y autorizado por la direccion de la planta
tiene acceso al uso de éstas sustancias quimicas. El cuarto permanece bajo llave y se llevan
controles de entrada y salida de éstos productos.

Todo lo referido al almacenamiento esta conforme lo establecido por USDA. (CFR Titulo
21, Parte 110, sub-parte A).

5.1.1.7. Transporte:

e Materia prima: el transporte de la materia prima utilizada para la elaboracion de
embutidos se realiza bajo condiciones aceptables, en vehiculos con compartimentos
cerrados y limpios para resguardarlas de la intemperie.

e Productos terminados: éstos son transportados en
vehiculos con compartimentos climatizados que no
exceden los 5°C. Estos vehiculos son lavados y
desinfectados diariamente antes de ser cargados.

El transporte en general, cumple con las normativas
basicas descritas por USDA, (CFR Titulo 21, Parte 110,
sub-parte E).

Fig.5.1.1.7.1
Unidad de transporte de producto terminado

5.1.2. Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizaciéon (POES)

5.1.2.1. POES 1. Seguridad del agua:

e Fuente: la planta de embutidos cuenta con una vasta fuente de agua subterranea,
proveniente de un pozo perforado, no existen conexiones cruzadas entre la tuberia de
potable y no potable. (Ver Apéndice F, planos 1y 2)

e Sistema de Potabilizacion del agua: el agua
proveniente de este pozo, es tratada para su potabilizacion
y posterior utilizacion en los diferentes equipos y areas de
proceso, se utiliza la hipoclorinaciéon (adicion de
hipoclorito de calcio) en concentraciones de 1 — 3 ppm,
por accion de una bomba dosificadora.

Fig. 5.1.2.1.1
Sistema de potabilizacion del
agua
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e Almacenamiento de Agua: el agua, luego de ser _
potabilizada, es almacenada en dos pilas de concreto, [
selladas por los cuatro costados y techada, cada una con
capacidad de 230 m® (Aguirre, Gomez. 2004).

Fig. 5.1.2.1.2
Pila de almacenamiento de agua potable

e Monitoreo de Concentraciones de Cloro y pH: la concentracion de cloro en el agua de
la pila se monitorea cada hora utilizando como
agente titulante Ortotolidina (OTO) agregando 5
gotas de éste a 10 mililitros de agua, y
comparando el tono de amarillo obtenido con el
del patrén. El pH de agua de la pila se monitorea
cada hora utilizando como agente titulante Rojo
Fenol agregando 5 gotas de éste a 10 mililitros
de agua, y comparando el tono de rojo obtenido
con el del patron.

Fig. 5.1.2.1.3
Instrumento utilizado para la medicién de cloro residual y pH

e Planes de Muestreo Fisico — Quimico: semestralmente se envia una muestra de agua al
Centro de Investigaciones de los Recursos Acuiferos, CIRA-UNAN. (Ver resultados en
Anexos).

e Planes de Muestreo Bacterioldgico: trimestralmente se envia una muestra de agua y
hielo al Laboratorio Central del MAG-FOR. (Ver resultados en Anexos).

Todo lo referente al monitoreo de la calidad del agua y hielo, cumple con las normativas
USDA, CFR 110.37 (a).
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5.1.2.2. POES 2. Limpieza de Superficies de contacto con los alimentos.

e Utensilios: todas las superficies de contacto y los
utensilios usados en la produccion de embutidos son
lisos, estan exentos de picaduras y/o grietas. No son
toxicos, son capaces de resistir a las operaciones
repetidas de limpieza y desinfeccion. No son
absorbentes.

e Equipos de la planta: todos los equipos que se
utilizan son en su mayor parte de acero inoxidable y
otros materiales no corrosivos.

LA

Fig. 5.1.2.2.1
Hisopos utilizados para la verificacion de

e Vestimenta y Equipos de proteccion: todos los ~ '™piez? de superficies

empleados que trabajan en las diferentes areas del

proceso, utilizan botas de hule, gabacha, un gorro cubre cabello, cobertor buconasal (cubre

boca), delantal impermeable y guantes desechables.

Las gabachas gorros y cubre bocas se lavan y desinfectan diariamente siguiendo el
siguiente procedimiento:

1. Seleccionar las prendas de acuerdo a la suciedad, color y tipo de fibra de la tela.

2. Se escoge la cantidad requerida de prendas para elaborar la carga de lavado de acuerdo al
programa de la lavadora.

3. Aplicar los productos para el lavado (detergente, desinfectante y blanqueador).

4. Proceder al encendido de la maquina y lavado de prendas.

5. Secado.

Los delantales son impermeables, se lavan antes de iniciar el proceso, al interrumpir
operaciones y al final de la jornada laboral. A cada operario se le entrega un par de guantes
desechables nuevos al iniciar el proceso y otro al reiniciar operaciones. Si el guante sufre
roturas se cambia inmediatamente.

e Limpieza y Sanitizacion: la planta no cuenta - : !
con un programa escrito de limpieza y :
sanitizaciéon, sin embargo se realizan
operaciones de limpieza y desinfeccion
utilizando quimicos y equipos autorizados, esto
bajo la asesoria del proveedor de los productos
para la limpieza.

Todo lo concerniente a las superficies de
contacto con el alimento cumple con los
procedimientos USDA, CFR 110.35 (d)(2),
110.10 (b), 110.40 (a), 110.10 (b)(1), 110 (b)(5),

excepto lo referente a los programas de Fig. 5.1.2.2.2
Operario realizando labores de limpieza
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mantenimiento y limpieza y sanitizacion, por no contar la planta con programas definidos.

Un aspecto negativo a ser tomado en consideracion, es el hecho de que la planta
actualmente no posee un programa de muestreo de limpieza de superficies de contacto por
parte de laboratorio de controles internos de la empresa.

5.1.2.3. POES 3. Prevencion de la contaminacién cruzada

e 3.1 Categorizacion de las areas de acuerdo a los riesgos de contaminacion: Las areas
de la planta de embutidos, se encuentran separadas
fisicamente por paredes de concreto y/o puertas metélicas,
a excepcion del area de empaque de productos terminados,
la cual esta separada del area de procesamiento por medio
mamparas, hechas de cortinas plasticas, que no garantizan
una buena prevencion de la contaminacion cruzada, por |
tanto podemos aseverar, que en esta etapa del proceso, no
existe un disefio apropiado acorde con los procedimientos
descritos en las seccion 3.2.2, POES 3 de este documento.

.

Fig.5.1.2.3.1
Cortina plastica separando las areas de empaque y
procesamiento

Se siguen los procedimiento de lavado y desinfeccion de botas y manos, tal a como se
describe en el POES 4. Los servicios sanitarios y casilleros no comunican con las areas de
proceso. No existen depositos de materiales toxicos cercanos a la planta de embutidos, se
siguen los procedimientos correspondientes para el manejo de quimicos de limpieza e
insecticidas, tal a como se indica en los POES 5 y 6.

e 3.2. Area de Circulacion del personal: el personal de la planta no cuenta con un
procedimiento que describa el uso de uniformes especificos para cada area de proceso y/o
labor desempefiada, por lo que se dificulta controlar la circulacion de los operarios entre las
areas, favoreciendo a la contaminacion cruzada.

e 3.3 Flujo del Proceso: la planta cuenta con un diseflo que garantiza un buen flujo de
proceso, no existan retornos ni cruces en las etapas del proceso. Por tanto, podemos afirmar
que en este punto en particular la planta cumple con las exigencias.

5.1.2.4. POES 4: Higiene del Personal

Cada vez que alguien ingresa a la planta, lava y desinfecta sus botas y manos tal a como lo
indican carteles ilustrativos colocados en la entrada a la planta.

Al personal se le exige siempre cumplir con el procedimiento de lavado y desinfeccion de
manos que se describe a continuacion:
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1. Humedecer las manos con agua y aplicar jabon -
bactericida inodoro. :

2. Frotar las manos por lo menos 10 segundos.

3. Restregar entre los dedos por lo menos 5 segundos.

4. Frotar las muiiecas de las manos y los antebrazos hasta el
nivel de los codos.

5. Lavar ufias de las manos frotando con cepillo hasta
eliminar la suciedad.

6. Enjuague hasta eliminar todo el jabon.

7. Aplicar desinfectante. Fig. 5.12.4.1

8. Secar las manos. Lavado de manos del personal

Este procedimiento se repite cuantas veces sea necesario, cada vez que el nivel de limpieza
pueda afectar la inocuidad de los alimentos.

Al personal se le exige siempre cumplir con el procedimiento de lavado y desinfeccion de
botas que se describe a continuacion:

1. Preenjuagar las botas antes de lavarlas para retirar
residuos de suciedad.

2. Aplicar accidon mecanica con el cepillo hasta dejar lo
mas limpio posible las botas.

3. Enjuagar las botas hasta eliminar todo el jabon.

4. Sumergir las botas en el pediluvio para
desinfectarlas.

Fig.5.1.2.4.2
Lavado de botas del personal

Este procedimiento se repite cada vez que se ingrese a la planta.

Para evitar la caida de cabello en las 4reas de proceso o inclusive sobre el producto, los
operarios cubren completamente el cabello, bigote y barba con el gorro para la cabeza y la
mascarilla cubre boca.

Solo se permite entrar a la planta a aquellas personas que porten los equipos de proteccion
completos y limpios. No se permite laborar a personal que porte accesorios como: relojes,
anillos, brazaletes, collares, aretes. No esta permitido el uso de cosméticos, ni uias largas
y/o sucias.

Todas las personas que laboran en la planta de embutidos, cuentan con buen nivel de aseo
personal, por tanto, se cumple con todo lo concerniente a la Higiene los Empleados,
estipulado por USDA en CFR 110.80.

Cabe senalar que es de vital importancia contar con personal capacitado en Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), y Procedimientos Operacionales Estandares de
Saneamiento (POES), esto vendria a reducir en gran medida los riesgos de contaminacion
del producto por malos manejos.
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5.1.2.5. POES 5: Prevencion de la Contaminacion

e Material de empaque: los materiales de empaque son de disefo higiénico sanitario,
ofrecen una proteccion adecuada a los productos empacados, para reducir al minimo la
contaminacion. Son almacenados en una bodega que cumple con las exigencias descritas
anteriormente en la seccion 3.2.1 de éste documento.

e Materia prima: todo lo referido al origen y manejo de la materia prima cumple, tal
como se detallo en la seccion 3.2.1.

Un aspecto negativo y que incide en la seguridad del producto es la escasa capacitacion
brindada en BPM y SSOP’s a los encargados del pesaje y despacho de la materia prima.

5.1.2.6. POES 6: Compuestos / Agentes TOxicos

Los agentes toxicos tales como: rodenticidas, fumigantes, insecticidas u otras sustancias
quimicas como pinturas, lacas, etc. se almacenan en un depdsito cerrado con llave y
solamente son manipulados por personal capacitado para su uso en areas externas de la
planta.

La politica de la empresa es mantener todo recipiente con material toxico o no toxico con
su etiqueta original. Cuando se reciben estos agentes, se hace en areas separadas del
proceso, accesibles solo a personal autorizado. Estos productos son diluidos 6 preparados
en las concentraciones que especifica el fabricante en las fichas técnicas.

El aire comprimido y otros gases, son proveidas por Productos del Aire, S.A., empresa
certificada por el MINSA.

Cabe senalar, que los encargados de la planta, reciben asesoria en el uso y manejo de los
productos quimicos y agentes toxicos por parte de los proveedores. Por todo lo antes
expuesto, se concluye que la planta de embutidos cumple a cabalidad con las normativas
USDA, 21 CFR 110.80, 11040 (g), 110.35 (b), en cuanto al manejo de los
compuestos/agentes toxicos y proteccion de adulterantes.

5.1.2.7. POES 7: Salud de los empleados

e Requisitos de salud pre — ocupacionales de los operarios de la planta: previa
contratacion el personal que laborara en el proceso se someten a un reconocimiento médico.
Este reconocimiento es efectuado antes de ser contratados y se repite cada seis meses.

e Procedimiento de manejo de personal que se ha identificado con problemas de
salud: actualmente no existe este procedimiento escrito, sin embargo el supervisor de la
planta, por disposicion del director de la misma, estd en el deber de informar a recursos
humanos las situaciones de empleados que ameritan subsidio, por padecimiento de
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cualquier enfermedad o condicidn fisica que ponga en riesgo la seguridad del producto, el
trabajador sera remitido entonces a la unidad de salud correspondiente.

En caso de cortaduras y heridas leves, el personal
acude a la enfermeria para ser atendido y determinar
si podra reintegrarse a sus labores, en este caso debe
cubrir bien la herida.

En cuanto a la salud de los empleados la planta de
embutidos cumple lo indicado por los Articulos 18 y
19, del Capitulo X, de la Compilacion de Normativas
en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo (ver
Apéndice D), y las exigencias de USDA, CFR 110.10.

Fig.5.1.2.7.1
Clinica de la planta

5.1.2.8. POES 8- CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

Actualmente la planta no cuenta con un programa escrito de control de plagas y vectores

sin embargo se aplican algunas medidas de P
., bj- 1

prevencion y control. '

e Trampas para roedores: en el area perimetral
de la planta se encuentran ubicados pequefios trozos
de tubos de material PVC con cebos rodenticidas en
su interior. El monitoreo de éstas trampas estd a
cargo del personal de HACCP de la Planta
Procesadora de Aves y de una empresa externa
especializada en el ecocontrol llamada SOAGRO,
sin embargo ¢€stos no comparten informacién con | :
los responsables de la Planta de Embutidos respecto ‘ Fig. 5.1.2.8.1

al estado de las trampas, ubicacion, consumo de cebo o cualquier otro  Trampapararocdores
aspecto relacionado al control de plagas.

e Fumigacién y productos quimicos utilizados: diariamente se
realizan fumigaciones utilizando productos autorizados por la
USDA, MAGFOR y el MINSA. Sin embargo el personal
responsable de la planta de embutidos no posee un archivo de
fichas técnicas ni de permisos y credenciales otorgados a dichos
productos por parte de las autoridades de la Direccion de
Servicios Agrosanitarios (DISAG-MAGFOR).

La planta cumple en su mayoria con lo establecido por USADA,
CFR 110.35 (c), en el manejo y control de plagas.

Fig. 5.1.2.8.2
Personal fumigando los alrededores de la planta
de embutidos
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En las secciones 5.1.1 y 5.1.2 del presente trabajo, se pudo constatar la situacion actual en
relacion al cumplimiento de los parametros de BPM's y POES, referente a esto, es
necesario recalcar que auque la planta cumple con la mayoria de las disposiciones
establecidas, no cuenta con los manuales de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES), y obviamente tampoco
cuenta con un documento HACCP, por tanto se plantea la necesidad de realizar dichos
manuales para una futura implementacién de los planes HACCP.

5.2. Pasos previos para la implementacion de HACCP

Luego de haber evaluado la efectividad y el grado de cumplimiento de las BPM y POES en
la planta, se prosiguid a los cinco pasos previos a la Implementacion del Plan HACCP, los
cuales son:

Constituir un Equipo HACCP con personal multidisciplinario.
Describir el producto y su distribucion.

Describir el uso del producto y los consumidores de destino del mismo.
Elaborar un diagrama de flujo que describa el proceso.

Verificar el diagrama de flujo elaborado.

5.2.1. Construir un equipo HACCP con personal multidisciplinario

En esta tesis planteamos como miembros del Equipo HACCP, a los responsables de los
principales departamentos, ya que cuentan con habilidades, experiencia en supervision y en
una amplia variedad de areas técnicas, lo que conlleva a ver un problema desde todos los
puntos de vista posibles, para anticiparlo o llegar a una mejor solucion si se llegara a
presentar uno, de cualquier indole. Ademas, los mencionados Anteriormente, cumplen con
un requisito fundamental; estan debidamente capacitados en HACCP, a excepcion del
responsable de HACCP que no ha sido designado por parte de la gerencia.

Coordinador del Equipo HACCP

No designado Responsable del equipo HACCP — PE

Secretaria del Equipo HACCP

Ing. Maria José Cortez Espinoza

Miembros del Equipo HACCP
Lic. Maria Antonieta Rodriguez
Sr. Byron Silva

Sr. Miguel Rodriguez Pérez

Sr. Gabriel Orozco

Responsable de Laboratorio

Jefe de Planta de Embutidos
Jefe de Refrigeracion

Jefe de Mantenimiento
Operario de Produccion
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5.2.2. Pasos 2 v 3: Descripcidn del Producto, su uso v Distribucion.

Con el afan de no ser repetitivo y agrupar la informacion, se decidié fusionar en una sola
tabla (para cada producto), los pasos pre — HACCP b y ¢, como sigue:

Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion

Nombre MORTADELA SENCILLA

Descripcion Embutido a base de carne de pollo, curado, cocido,
cortado en rodajas, empacado en bolsas con 10 unidades
(rodajas) y acomodadas en forma escalonada, dentro de
una bolsa sellada al vacio.

Caracteristicas Olor : Caracteristico a carne curada

sensoriales Color : Rosado

Sabor : Caracteristico al embutido de pollo

Textura: Semi-blanda y jugosa.

Caracteristicas Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
microbioldgicas. Recuento de aerobios : < 10” ufc/gr.
E. coli . : 0 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y * Producto carnico listo para comer, frito, combinado con

consumidores otros alimentos o segin gusto del consumidor.

potenciales. = Toda la poblacién.

Empaque y = Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con

presentacion. un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de = Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo

etiquetado informacion sobre su Composicion, Numero de Registro
Sanitario y Direccion de la Empresa. “Manténgase
refrigerado a 4.4°C”.

Ingredientes Cérnicos: Carne de pollo.

No carnicos: agua, proteina de soya, sal (1.5% max),
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.)

Lugar de ventas = Puestos de venta ESTRELLA y = Supermercados.

Vida util y temperatura

. 1 mes en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C .
de almacenamiento

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C

Condiciones de manejo A
maximo.
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Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre

MORTADELA CON CHILTOMA

Descripcion

Embutido a base de carne de pollo, curado, cocido,
cortado en rodajas, empacado en bolsas con 10
unidades (rodajas) y acomodadas en forma escalonada,
dentro de una bolsa sellada al vacio.

Caracteristicas sensoriales

Olor: Caracteristico a carne curada, resaltando un poco
el olor a chiltoma.

Color: Rosado, denotandose trocitos de chiltoma en la
superficie.

Sabor: Caracteristico.

Textura: Semi-blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbiologicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios : < 10? ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.
Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

* Producto cérnico listo para comer, frito, combinado
con otros alimentos o segin gusto del consumidor.
* Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

» Bolsas de polipropileno country (termoencogibles)
con un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa,
ofreciendo informacién sobre su Composicion, Numero
de Registro Sanitario y Direccion de la Empresa.
“Manténgase refrigerado a 4.4°C ™.

Ingredientes

Cérnicos: Carne de pollo.

No cérnicos: chiltoma, agua, proteina de soya, sal
(1.5% max.), especias, fosfato, eritorbato de sodio.
Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.)

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

1 mes en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C .

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.
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Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre

HOT-DOG

Descripcion

Embutido a base de carne de pollo crudo y cocido en
paquetes de 7 unidades de salchichas, empacados al
vacio.

Caracteristicas sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo curado.
Color Rosado.
Sabor Caracteristico a embutido, ligeramente

picante.
Textura : Semi-blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbiologicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios : < 10” ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.
Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Producto carnico listo para comer, frito, combinado
con otros alimentos o segiin gusto del consumidor.
» Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

* Bolsas de polipropileno country (termoencogibles)
con un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa,
ofreciendo informacion sobre su Composicion, Numero
de Registro Sanitario y Direccion de la Empresa.
“Manténgase refrigerado a 4.4°C”.

Ingredientes

Cérnicos: Carne de pollo.

No cérnicos: chiltoma, agua, proteina de soya, sal
(1.5% max.), especias, fosfato, eritorbato de sodio.
Restringidos: nitrito de sodio (100 ppm max.)

Lugar de ventas

» Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

1 mes en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre JAMON DE PECHUGA
Embutido a base de pechuga de pollo, curado, cocido y
Descripcion ahumado, empacado en bolsas con 5 rodajas de producto,

acomodadas en forma escalonada, dentro de una bolsa
sellada al vacio.

Caracteristicas sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo ahumada.
Color Blanco, caracteristico de la pechuga de pollo.
Sabor : Caracteristico a la pechuga del pollo.
Textura: Blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbiologicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios : < 10* ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.
Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

» Producto carnico listo para comer, frito, combinado con
otros alimentos o segun gusto del consumidor.
= Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

» Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de Registro
Sanitario y Direccion de la Empresa. “Manténgase
refrigerado a 4.4°C”.

Ingredientes

Cérnicos: Pechuga deshuesada de pollo.

No cérnicos: chiltoma, agua, proteina de soya, sal (1.5%
max.), especias, fosfato, eritorbato de sodio.
Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.)

Lugar de ventas

* Puestos de venta ESTRELLA.
* Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

1 mes en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.
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Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre JAMON DE PIERNA

Embutido a base de pierna de pollo, curado, cocido y
Descripcion ahumado, empacado en bolsas con 5 rodajas de producto,
acomodadas en forma escalonada, dentro de una bolsa
sellada al vacio.

Caracteristicas sensoriales |Olor : Caracteristico a carne de pollo ahumada.
Color : Rosado bajo.

Sabor : Caracteristico de la carne de pollo, poco
astringente.

Textura: Blanda y jugosa.

Caracteristicas Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
microbioldgicas. Recuento de aerobios  : < 10* ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.
Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10 ufc

Forma de consumo y = Directo o cocido, combinado con otros alimentos, segiin
consumidores potenciales. gusto del consumidor.
= Toda la poblacion.
Empaque y presentacion. = Empacadas en bolsas de polipropileno country
(termoencogibles) con un peso neto de 150 gr. selladas
al vacio.

Instrucciones de etiquetado |®= Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de Registro
Sanitario y Direccion de la Empresa. “Manténgase
refrigerado a 4.4°C”.

Ingredientes Cérnicos: Pierna deshuesada de pollo.

No carnicos: agua, sal (1.5% maéx.), especias, fosfato,
eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 ppm.)

Lugar de ventas = Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de

) 1 mes en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.
almacenamiento

Condiciones de transporte y

o Se conserva a temperatura de Estabilizacion (4.4°C méx.).
conservacion.
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Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre

SALCHICHA DESAYUNO

Descripcion

Producto céarnico a base de carne y grasa de pollo pre
cocida, especias y sales de cura, conteniendo 8 unidades
de salchichas en cada bolsa.

Caracteristicas sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo.
Color Rosado.
Sabor Caracteristico a pollo, ligeramente picante.

Textura: Blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbiologicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios : < 10% ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.
Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10 ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Fritas.
» Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

» Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 200 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

» Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de
Registro Sanitario y Direccion de la Empresa.
“Manténgase refrigerado a 4.4°C”.

Ingredientes

Carnicos: Carne y grasa de pollo.

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas

» Puestos de venta ESTRELLA.
» Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

1 mes en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucioén (Cont.)

Nombre GORDITOS

Descripcion Embutido carnico a base de carne de pollo crudo y
cocido en paquetes de 4 unidades de salchichas
(Gorditos), empacados al vacio.

Caracteristicas sensoriales |Olor : Caracteristico a carne de pollo curado.
Color : Rosado.
Sabor : Caracteristico a embutido, ligeramente
picante.
Textura: Semiblanda y jugosa.
Caracteristicas Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
microbiologicas. Recuento de aerobios : < 10% ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y = Directo o cocido, combinado con otros alimentos,
consumidores potenciales. segun gusto del consumidor.

= Toda la poblacion.
Empaque y presentacion. = Bolsas de polipropileno country (termoencogibles)

con un peso neto de 345 gr. selladas al vacio.
Instrucciones de etiquetado | = Etiquetadas con el emblema de la Empresa,
ofreciendo informacion sobre su Composicion,
Numero de Registro Sanitario y Direccion de la
Empresa. “Manténgase refrigerado a 4.4°C”.
Ingredientes Cérnicos: Carne de pollo.

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas = Puestos de venta ESTRELLA.

= Supermercados.

Vida util y temperatura de |40 dias en condiciones de almacenamiento de T<

almacenamiento 4.4°C.
Condiciones de transporte y | Se conserva a temperatura de Estabilizacion (4°C
conservacion. max.).
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Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre

SALCHICHA JUMBO

Descripcion

Embutido carnico a base de carne de pollo, curado y
cocido, en paquetes de 6 unidades de salchichas
(Jumbo), empacados al vacio.

Caracteristicas sensoriales

Olor  : Caracteristico a carne de pollo curado.
Color Rosado.

Sabor Caracteristico a embutido, ligeramente
picante.

Textura : Semi-blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbioldgicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios : < 10” ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.
Listeria monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Directo o cocido, combinado con otros alimentos,
segun gusto del consumidor.
= Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

* Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 380 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de
Registro Sanitario y Direccion de la Empresa.
“Manténgase refrigerado a 4.4°C”.

Ingredientes

Cérnicos: Carne de pollo.

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125p.p.m.).

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.
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Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre

SALCHICHON

Descripcion

Embutido carnico a base de carne de pollo crudo y cocido
en presentacion de 200g cada unidad.

Caracteristicas sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo curado.
Color Rosado.
Sabor Caracteristico a embutido, ligeramente picante.

Textura : Semi-blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbiologicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios : < 10? ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.
Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

» Directo o cocido, combinado con otros alimentos, segun
gusto del consumidor.
* Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

* Fundas Poliymide tubular Film, selladas con clippers.
Con un peso neto de 200 gr.

Instrucciones de etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de
Registro Sanitario y Direccion de la Empresa.
“Manténgase refrigerado a 4.4°C”.

Ingredientes

Cérnicos: Carne de pollo.

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.
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Tabla 5.2.2.1.: Descripcion del Producto, su Uso y Distribucion (Cont.)

Nombre

BOLOGNA

Descripcion

Embutido a base de carne y emulsion de grasa de
pollo, curado, cocido, cortado en rodajas, empacado
en bolsas con 10 unidades (rodajas) y acomodadas
en forma escalonada, dentro de una bolsa sellada al
vacio.

Caracteristicas sensoriales |Olor  : Caracteristico a carne de pollo curada.
Color : Rosado.
Sabor : Caracteristico a embutido, ligeramente
picante.
Textura : Semi-blanda y jugosa.
Caracteristicas Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
microbiologicas. Recuento de aerobios : < 10? ufc/gr.
E. coli. : 0 ufc/gr.

Listeria monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10' ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Directo o cocido, combinado con otros alimentos,
segun gusto del consumidor.
* Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

. Bolsas de polipropileno country
(termoencogibles) con un peso neto de 150 gr.
selladas al vacio.

Instrucciones de

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa,

etiquetado ofreciendo informacion sobre su
Composicion, Numero de Registro Sanitario y
Direccion de la Empresa. “Manténgase refrigerado
a4.4°C”.

Ingredientes Cérnicos: Carne y grasa de pollo precocida.

No carnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de
soya, especias, fosfato, eritorbato de sodio.
Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
» Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T<
4.4°C.

Condiciones de transporte
y conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de
4.4°C maximo.
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5.2.4. Elaborar un diagrama de flujo que describa el proceso.

Dada las caracteristicas propias de cada producto y las particularidades en su respectivo
proceso de fabricacion, se decidié formar convenientemente tres grupos, los cuales son:

e Mortadelas y Salchichas: Hot-dog, Jumbo y Gorditos
e Jamon de Pierna y Jamon de Pechuga
¢ Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichon

La razon de tal agrupamiento es principalmente evitar la elaboracion de un andlisis de
peligros para cada producto. Es por esto que se construyeron tres diagramas diferentes,
agrupando los productos embutidos que conllevan las mismas etapas de proceso, los cuales
se presentan a partir de las paginas 69, 70, 71 del presente trabajo monografico. (Vea
también Apéndice F, Planos 3,4 y 5).

5.2.5. Verificar el diagrama de flujo elaborado.

Se efectud una verificacion in situ de los diagramas de procesos, encontrandose acorde con
lo planteado en el inciso 5.2.4.
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Figura 5.2.4.1. Diagrama de Bloque para la Elaboracion de Mortadelas y Salchichas

3’. Pesaje

Carne
Mecanizada

1. Recepcion de la Carne

2. Preparacion de la Carne

3. Pesaje

Grapas,
fundas rotas

Grapas,
fundas rotas

Ingredientes
Pre-pesados

Nitrito
> 100 ppm

4. Mezclado

5. Embutido y Engrapado

6. Coccion

7. Enfriamiento

8. Estabilizacion

9. Corte

10. Empaque

Almacenamiento de
Producto Terminado

12. Despacho y Transporte

Reproceso

Prod. Mal
Cocido

Recorte

AVICOLA LA ESTRELLA, S. A| Revision |E Castillo
Planto de Embutidos E. Gomez
Elabord | g Aguirre
Diagrama ELABORACION DE MORTADELAS Y 1
de Bloques SALCHICHAS (HOT-DOG, JUMBO,
SALCHICHON) EN LA PLANTA DE
Escala EMBUTIDOS — AVESA 3
Libre
09 de Octubre de 2007
Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 69




Figura 5.2.4.2. Diagrama de Bloque para la Elaboracion de Jamones de Pierna y Pechuga
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Figura 5.2.4.3. Diagrama de Bloque para la Elaboracion de Salchichas Desayuno, Bolgna y Salchichon
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Capitulo 5: Resultados y Discusién de Resultados

5.3. Implementacion de los siete principios HACCP.

5.3.1. Principio HACCP 1: Realizar el Analisis de Peligros

A partir de los datos que arrojan los graficos y tablas que se encuentran en el apéndice A, —
los cuales muestran el comportamiento del proceso— se procedio a la realizacién del analisis
de peligros de los procesos de embutidos. Se utilizaron los conceptos de probabilidad de
ocurrencia y severidad para evaluar los peligros potenciales. Nos hemos centrado en
aquellos peligros que represente un riesgo significativo para los consumidores.

En la primera columna se enumeran las etapas del proceso de produccion, de acuerdo al
flujo del producto que aparece en el diagrama de flujo correspondiente. En la segunda
columna, se enumeran todos los peligros potenciales (bioldgicos, quimicos y fisicos),
incluidos, controlados o acrecentados en cada etapa del proceso.

Después que la enumeracién de peligros potenciales se ha completado, en la tercera
columna se procede a evaluar cada uno de los peligros de acuerdo a la probabilidad de
ocurrencia (baja, media y alta). En la cuarta columna, se determinan qué peligros son
razonablemente capaces de provocar consecuencias adversas para la salud si no son
controlados apropiadamente.

En la quinta columna, se incluyen las razones o justificaciones para la decision tomada
respecto al peligro que ha de ser incluido en el plan HACCP. Dicha justificacion esta
centrada en la probabilidad de ocurrencia 'y en la severidad del peligro. EI documentar las
razones que justifiquen la decision tomada, sera importante para cualquier reevaluacion del
plan HACCP.

Para cada riesgo significativo abordado, se determina si existe una medida de control
efectiva en esta etapa 0 en una posterior. Si es asi, se registran las medidas de control
preventivo en la sexta columna.

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 72



Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.1: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos.

Peligros Potenciales

Ndmeroy o Probabilidad ;Elfgurr(; o Medidas preventivas
paso B: Blo[og_lco de ocurrencia | Significativo? Justificacion Pueden Apllcars_e para
Operacional Q: Quimico . reducir el peligro
Py Si/No
F: Fisico
B: Patdgenos presentes en el agua Se Controla en una etapa posterior Mantener la
depido a la baja cantidad de cloro Baja Si (6. Coccidn). concentracién de cloro
0. Seguridad residual. E dificil tre alad en el agua potable dentro
del agua (como | Q: Exceso de cloro residual en el Baia No tisgn dug/anloﬁ;l?;ejreJggl\i;ﬁ;cigéunn de un rango de 1-3 ppm.
Ingrediente) | agua potable. J P matia p : segun POES - 1.
no muy drastica en el cloro residual.
F: No hay — — No existe ningun tipo de
contaminante Fisico e
B: Carga bacteriana de Baja No !Es poco probable que los , R,ecepcionar ingredientes
Ingredientes ingredientes adqumd_o_s a través de solq o_Ie empresas con
proveedores con certificado de certificados de calidad.
calidad presenten algun tipo de
anomalia.
Este peligro se controla si se Capacitar en BPM al
0. Seguridad | B: Mala Manipulacién en el pesaje Media No capacita} adecuadamente al personal | personal gncarggdo de
de ingredientes de pesaje en BPM _(aseo personal). pesar los ingredientes
prepesados o !EI mal_almacenamlento de los Aplicar adecuadamente
Q: Contaminacion cruzada con Baja si ingredientes y/o productos POES 3, 5, 6 y BPM de
pesticidas y otros quimicos agroguimicos puede llevar a la almacenamiento de
alteracion del ingrediente. materia prima.
Es poco probable que los
F: Ingredientes con piedras y otros _ ingredientes adquirid_o:s a través de R,ecepcionar ingredientes
: Baja No proveedores con certificado de s6lo de empresas con

materiales extrafios

calidad presenten algun tipo de
anomalia.

certificados de calidad.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.1: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Biol6gico Prc;tgﬁt;;gg?gde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Supervision al momento de
la recepcidn. Rechazar en
Un inadecuado caso de que presenten alguna
, . . procesamiento de la carne caracteristica de mal olor o
B: Presencia de patdgenos en . e
; o . . molida de pollo, o una mala | color. Poseer un certificado
., carne molida mecanicamente Baja Si . s . . s
1. Recepcion de (CDM) manipulacion del operario de calidad extendido por la
Materia prima ' podrian contaminar la carne | autoridad competente
carnica. con patégenos. (MAGFOR) hacia el
procesador carnico (PPA -
. _ _ AVESA).
Q: No hay No existe ningun tipo de L
contaminante Quimico ni
F: No hay — — Fisico en esta etapa —
Un deficiente lavado en el Sequir al pie de I letra los
. . , equipo provocaria que exista guiralp
B: Presencia de patégenos en la . T . procedimientos de lavado y
. Baja No crecimiento de patdgenos en : - X
sierra cortadora de carne. ) . desinfeccion de equipos y
los residuos carnicos .
. . areas.
adheridos a él.
E r I los ni- . .

2. Preparacion VeS|SSO ((:JIZ ga(r)]?t?gait%l;ecooriro- Seguir al pie de la letra los
' Q: Contaminacion con productos . procedimientos de lavado y
de la Carne M ' Baja No lados por un programa de . ! X

para la limpieza de equipos. L . desinfeccion de equipos y
sanitizacion efectivo, pro- .
~ areas.
voquen enfermedad o dafio.
Existe el potencial de que la N
. pote g Aplicar integramente el
_ . . sierra o sus dientes se - .
F: Fragmentos de metal Baja Si Mantenimiento preventivo

quiebren y contaminen el
producto.

del equipo.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.1: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmeroy - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Bioldgico Prggstr);ggggde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir
Operacional Q: Quimico Si/No el peligro
F: Fisico
Un deficiente lavado en el equipo | Seguir al pie de la letra los
B: Presencia de patdgenos en el Media No provocaria que exista crecimiento | procedimientos de lavado y
equipo de pesaje. de patdgenos en los residuos desinfeccion de equipos y
carnicos. areas.
3. Pesaie Es poco probable que los ni-veles | Seguir al pie de la letra los
' J Q: Contaminacion con productos Baia No de sanitizantes contro-lados por un | procedimientos de lavado y
para la limpieza de equipos. J programa de sanitizacion efectivo, | desinfeccion de equipos y
pro-vogquen enfermedad o dafio. areas.
F: No hay L L No existe Probabilidad de —
contaminacion fisica en esta etapa.
El paso del producto por esta . .
] . Monitorear y registrar
B: Crecimiento de etapa es muy corto. En el caso de
i . , : : . constantemente la
microorganismos patdgenos en la Baja No que ocurriera, este peligro se
i temperatura de la pasta en el
pasta. controla en una etapa posterior (6.
., cutter durante el mezclado.
Coccion)
Q: Contaminacién con productos Es poco probable que los ni-veles Seguw_al pie de la letra los
. . . de sanitizantes contro-lados por un | procedimientos de lavado y
para limpieza de equipos. Baja No e ) ) . ;
programa de sanitizacion efectivo, | desinfeccion de equipos y
4. Mezclado pro-voquen enfermedad o dafio. areas.
Posible falta de precision en la Calibracion diaria de
Q: exceder la cantidad de nitritos pesada de _sales de cura que alteren | basculas, para gv!tar
s . . los contenidos de Nitritos. sobrepasar el limite
en la formulacion del producto. Media Si

permisible de nitritos (156
ppm. max., para USDA) .

F: No hay

No existe ningun tipo de
contaminante Fisico en esta etapa.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.1: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Bioldgico Prggﬂﬂle'g?gde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
B: No hay L L E_sta operacion no cgn_lleva —
ningun peligro Biologico.
E r I los ni- . .
S poco p opgb € que fos Seguir al pie de la letra los
_ o veles de sanitizantes contro- .
Q: Contaminacion con productos . procedimientos de lavado y
. : Baja No lados por un programa de . it .
para la limpieza de equipos. L . desinfeccion de equipos y
sanitizacion efectivo, pro- Areas
5. Embutido y voquen enfermedad o dafio. '
Engrapado Aplicar correctamente el
Rompimiento de la funda o | programa de mantenimiento
E: Presencia de arapas en la pasta deficiencia en el engrape por | preventivo de la maquinaria
) grap P Media No defectos de la maquinaria o | de la planta de embutidos.
por mal engrape. . . .
mal manejo de los equipos Capacitar al personal en el
por parte del personal. uso y manejo de los equipos
de produccion.
Esta es la Gnica etapa en la L .
. . ) . Coccion para destruir
B: Crecimiento de patdgenos . cual se aplica el calor . o
e Alta Si - .| Patogenos (ver Apéndice B,
mesofilos suficiente como para destruir Tabla B1: Letalidad)
6. Coccion patdgenos vegetativos. ] '

Q: No hay — — No existe Probabilidad de —
contaminacion, Quimico ni —
F No hay e e Fisico en esta etapa.
B: No hay -— -— Las fundas protegen al -—
7 Enfriamiento L2 No hay — — embutido de cualquier tipo —_—
de contaminante, ademas el —
F No hay —_ —_

agua se considera segura
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Capitulo 5: Resultados y Discusién de Resultados

Tabla 5.3.1.1: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Bioldgico Prglgﬁlgll’lelgsgde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para
Operacional Q: Quimico Si/No reducir el peligro
F: Fisico
Si el producto no es enfriado hasta N -~
o o o Enfriamiento rapido del
los 7.2°C (45°F) en el término de roducto. con el fin de
B: Crecimiento de Patogenos 15 horas, existe la posibilidad de P ) .
_ . . Do prevenir el crecimiento de
formadores de esporas; Alta Si que microor-ganismos at6aenos formadores de
8. Estabilizacion (C. Perfringens y otros) esporulados tales como C. patog L
. . esporas (Ver Apéndice B,
del producto perfringens y C. botulinum L
Estabilizacion)
crezcan en el producto.
Q: No hay — — No existe ningun tipo de —
) contaminante Quimico ni Fisico —_
F No hay e e en esta etapa
- Recontaminacién con patogenos, | - cumplir con BPM de
especialmente por Listeria personal, y POES - 2.
monocytogenes debido a un
B: Recontaminacion del producto Media si deficiente lavado en los equipos.
con L. Monocytogenes. - Es probable que el producto sea
recontaminado debido a una mala
manipulacion por parte de los
9 Corte operarios.
.(para Un mal enjuague de quimicos Utilizar los quimicos para
mortadelas) p/limpieza o utilizarlo a la limpieza y desinfeccion
concentraciones muy altas de equipos a las concentra-
Q: Contaminacion con productos Baja Sj provocaria contaminacion del ciones especificadas por el

para la limpieza de equipos.

producto con quimicos.

fabricante. Mantener
equipo limpio durante el
proceso aplicando los
POES - 2.

F: No hay

No existe ningun peligro de
contaminacion Fisico
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.1: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.)

Peligros Potenciales

Nu[r)‘r;zgo g B: Biol6gico Probablhda_d de 6Sligsnuh?icﬁ'):\(ilil\?or’.? Justificacion Pueder'\l/I ,:?)Il?c?asrgge;aern; Il\’/eatj'ucir el
Operacional Q: Quimico ocurrencia Si/No peligro
F: Fisico
- Recontaminacién con pato- | - cumplir con BPM de
genos, tales como L. personal, POES - 2,y
monocytogenes debido a un | capacitacion al personal.
deficiente lavado en los
B: Recontaminacion del producto Media si equipos.
con L. Monocytogenes
10. Empaque y - Es probable que el
Sellado producto sea recontaminado
debido a una mala
manipulacion por parte de
los operarios.
Q: No hay — — No existe probabilidad de —
contaminacion Quimica ni —
F: No hay — — Fisica en esta etapa.
Si la temperatura de - Aplicar correctamente
almacenamiento excede los | procedimientos de limpiezay
4.4°C es probable que desinfeccion de contenedores
B: Crecimiento de patégenos en el _ _ co_mience eI_ crecimiepto de |y unigiades de enfria}miento.
producto terminado. Media Si microorganismos patogenos, | - Apllca}r mantenimiento
11. Almacena - especialmente la Listeria preventivo a unidades de
miento enfriamiento.

monocytogenes

Q: No hay

F: No hay

No existe probabilidad de
contaminacion Quimica ni
Fisica en esta etapa.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.1: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.)

Peligros Potenciales

NUmero - ; Es un peligro Medidas preventivas
paso g B: Bioldgico Prg?ﬁ?;gg?gde cSignificﬁ’lﬂh?o’? Justificacion Pueden Aplica[zse para reducir
Operacional Q: Quimico Si/No el peligro
F: Fisico
-Si la temperatura del - Aplicar correctamente
medio de transporte excede | procedimientos de limpieza
los 4.4°C es probable que y desinfeccidn de camiones
B: Crecimiento de patdgenos en Media si comience el crecimiento de | y sus unidades de
el producto teminado. microorganismos enfriamiento.
patdgenos, especialmente - Aplicar mantenimiento
Listeria monocytogenes. preventivo a unidades de
12. Despacho y — enfriamientof transporte.
Transporte Q: No hay — _— : gun tip
contaminante Quimico
Sino se lava Lavar y desinfectar
adecuadamente un vehiculo adecuadamente los
F: Contaminacion del producto _ _ para transpor_te_d_e producto, | vehiculos para transporte de
Baja Si existe la posibilidad de que producto terminado.

con tierra y/o materiales extrafios.

se contamine el producto
por una caida accidental al
piso del mismo.
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Capitulo 5: Resultados y Discusién de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga.

Peligros Potenciales

Namero'y o Probabilidad BeElfgurg o Medidas preventivas
paso B: Blo[og_lco de ocurrencia | Significativo? Justificacion Pueden Apllcars_e para reducir
Operacional Q: Quimico 2 el peligro
g Si/No
F: Fisico
B: Patdgenos presentes en el agua Se Controla en una etapa posterior
debido a la baja cantidad de cloro Baja Si (6. Coccidn). Mantener la concentracion
residual. de cloro en el agua potable
0. Seguridad Q: Exceso de cloro residual en el Es muy dificil que se registre algin | dentro de un rango de 1-3
del agua ag_:iua ootable Baja No tipo de anomalia por una variacion ppm., segun POES - 1.
' no muy drastica en el cloro residual.
= No hay L L S_e conside_ra que no existe ningun L
' tipo de peligro Fisico
B: Carga bacteriana de Baja No Es poco probable que los Recepcionar ingredientes
Ingredientes ingredientes adquiridos a través de solo de empresas con
proveedores con certificado de certificados de calidad.
calidad presenten algun tipo de
anomalia.
Este peligro se controla si se Capacitar en BPM al
0. Seguridad B: I\/_Iala Manipulacion en el Media No capacita_l adecuadamente al personal | personal e_:ncarggdo de
de ingredientes pesaje de pesaje en BPM _(aseo personal). pesar los ingredientes
prepesados o !EI mal_almacenamlento de los Aplicar adecuadamente
Q: Contaminacion cruzada con Baja si ingredientes y/o productos POES 3,5, 6 y BPM de
pesticidas y otros quimicos agroquimicos puede llevar a la almacenamiento de materia
alteracion del ingrediente. prima.
Es poco probable que los Recepcionar ingredientes
F: Ingredientes con piedras y/o _ ingredientes adquirid_o_s a través de sélo_ Qe empresas con
, Baja No proveedores con certificado de certificados de calidad.

otros materiales extrafios

calidad presenten algun tipo de
anomalia.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Biol6gico Prc;tgﬁt;;gg?gde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Supervision al momento de la
Un inadecuado procesamiento recepcion. Rechazar en caso
de que presenten alguna
de producto deshuesado de . Lol
. ) ollo con instrumentos no caracteristica de ma oloro
B: Presencia de patdgenos en los Baia si Esterilizados o una color. Poseer un certificado de
1. Recepcidn de | filetes de carne 6 pechuga. J . . calidad extendido por la
A manipulacion del operario -
Materia prima odrian contaminar la carne autoridad competente
carnica. (F:)on AOTEN0S (MAGFOR) hacia el
patog ' procesador carnico (PPA -
AVESA)
Q: No hay — — No existe Probabilidad de —
. contaminacion Quimica ni
F: No hay e e fisica en esta etapa. e
Un deficiente lavado de los
cuchillos (para remover
pellejos de los filetes) y Seguir al pie de la letra los
B: Presencia de patdgenos en los Media No demas superficies de contacto | procedimientos de lavado y
cuchillos. con la carne, provocaria que | desinfeccion de equipos y
exista la posibilidad areas.
2. Preparacion cz?ga?nlcr)lguon cruzada de
de la Carne patog -
Es poco probable que los ni- Seguir al pie de la letra los
_ L, veles de sanitizantes contro- guir al p
Q: Contaminacion con productos . procedimientos de lavado y
Baja No lados por un programa de

para la limpieza de equipos.

sanitizacion efectivo, pro-
voquen enfermedad o dafio.

desinfeccion de equipos y
areas.

F: No hay

No existe ningln tipo de
contaminante Fisico

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella

81




Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Bioldgico Prggﬁﬂle'gsgde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Un deficiente lavado en el Seguir al pie de la letra los
B: Presencia de patdgenos en el Media No equipo provocaria que exista | procedimientos de lavado y
equipo de pesaje. crecimiento de patdgenos en | desinfeccion de equipos y
los residuos carnicos. areas.
E r I los ni- . .
. S pocop opgb € que fos Sequir al pie de la letra los
3. Pesaje ] L veles de sanitizantes contro- .
Q: Contaminacion con productos . procedimientos de lavado y
. : Baja No lados por un programa de . it .
para la limpieza de equipos. L . desinfeccion de equipos y
sanitizacion efectivo, pro- .
~ areas.
voquen enfermedad o dafio.
) No existe ningun tipo de —
F No hay R R contaminante Fisico
B: Crecimiento de Un deficiente lavado en el Seguir al pie de la letra los
’ i , , equipo provocaria que exista | procedimientos de lavado y
microorganismos patdgenos en Media No e . ) - X
S 3 . crecimiento de patégenos en | desinfeccion de equipos y
superficies de contacto del equipo. los residuos CArmicos Areas
Velesce saitzanies comro. | S20UI 21 pie de a et los
4. Tenderizado | Q: Contaminacion con productos . procedimientos de lavado y
— : Baja No lados por un programa de . - ;
para la limpieza de equipos. e . desinfeccion de equipos y
sanitizacion efectivo, pro- .
~ areas.
voquen enfermedad o dafio.
. . Si los pinchos se quiebran Mantenimiento preventivo
F: Pinchos quebrados insertados en Baja Si pueden quedar dentro de los | del equipo

la carne

filetes.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

NUmero y Probabilidad de (El? L;r:) Medidas preventivas
paso B: Biol6gico ocurrencia si r?ificgativo’) Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico g Si/No ’ peligro
F: Fisico
- Alteraciones en la - Medir Temperatura del
temperatura de tombleo (Max. | producto antes del tombleo.
B: Temperaturas altas en esta etapa. | Baja No 12°C) acrecientan los riesgos Calcular correctamente la
de contaminacion microbiana. | cantidad de hielo en formula.
- Deficiencias en el lavado de
- Deficiencias en el lavado del los equipos acrecientan los - Aplicar correctamente
equipo. riesgos de contaminacion con procedimientos de limpieza y
5. Masajeo Media No patégenos. desinfeccion del area.
Es poco prol_ngble que los ni- Seguir al pie de la letra los
. P veles de sanitizantes contro- o
Q: Contaminacion con productos Baia No lados por Un prodrama de procedimientos de lavado y
para la limpieza de equipos. ! sanitizpacién epfec%ivo fo- desinfeccion de equipos y
» Pro- areas.
voquen enfermedad o dafo.
_ No existe ningun tipo de _—
F No hay contaminante Fisico
B: No ha . L Esta operacion no conlleva —
' y ningun peligro Biologico.
Es poco probable que los ni- Seguir al pie de la letra los
. o veles de sanitizantes contro- -
Q: Contaminacion con productos Baia No lados por un prodrama de procedimientos de lavado y
para la limpieza de equipos. J sanitizpacién epfec%ivo oro- desinfeccion de equipos y
6. Embutido y voquen enfermedad o dafio. areas.
Engrapado Rompimiento de la funda o Aplicar correctamente el
deficiencia en el engrapado por | programa de mantenimiento
E: Presencia de arapas en la pasta defectos de la maquinaria o mal | preventivo de la maquinaria
' grap P Media No manejo de los equipos por parte | de la planta de embutidos.

por mal engrape.

del personal.

Capacitar al personal en el uso
y manejo de los equipos de
produccion.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Biol6gico Probablhda_d de Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
. X P ocurrencia . :
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Si se realizan a cabalidad los | Seguir al pie de la letra los
B: Crecimiento de procedimientos de lavado y | procedimientos de lavado y
m.icroorganismos patégenos en Baja No desinfeccion de utensilios, desinfeccion de equipos y
superficies de contacto del equipo. IPS moldes no presentan areas.
riesgo de crecimiento de
patdgenos.
7. Moldeado i- . .
Velesce sanitzanies comro. | S20UI I pie e a et los
Q: Contaminacion con productos Baia No lados bor un broarama. de procedimientos de lavado y
para la limpieza de equipos. J s por Un prog desinfeccion de equipos y
sanitizacion efectivo, pro- .
- areas.
voquen enfermedad o dafio.
£ No ha L L No existe Probabilidad de —
' y contaminacion Fisico
B: Crecimiento de patédenos En esta etapa se aplica calor | Coccion para destruir
e patog Alta Si suficiente como para destruir | Patogenos (ver Apéndice B,
mesofilos P g P
patdgenos vegetativos. Tabla B1: Letalidad).
8. Coccion _ No existe ningtn tipo de —
Q: No hay e e contaminante Quimico
Esta operacion no conlleva —
F No hay R R ningln peligro Fisico.
B: No hay — — Las fundas protegen al —
9. Enfriamiento | < No hay — — embutido de cualquier tipo o
' F No hay L L de contaminante, ademas el —

agua se considera segura
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

Namero - ; Es un peligro Medidas preventivas
paso ’ B: Bioldgico Prggﬂﬂle'g?gde GSignificF;ti\?o? Justificacion Pueden Aplicarge para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Si el producto no es enfriado
hasta los .7.2°C (45°F) en el | Enfriamiento rapido del
B: Crecimientos de pat6genos término_d_e 15 horas, ex_iste producf[o, con e! fi_n de
formadores de esporas: Media Sj la pos_lbllldad de que micro- prevenir el crecimiento de
10. (C. Perfringens y otroé) organismos esporul_ados patdgenos formagjorgs de
Estabilizacion ' tales como C. perfringensy | esporas (Ver Apendice B,
C. botulinum crezcan en el Estabilizacion)
producto.
Q: No hay — — Esta operacion no conlleva —
ningun peligro Quimico ni S
i No hay — —  |fe 08
- No existe un riesgo real de | Capacitacion del personal en
B: Recontaminacion con . con,taminaci(’)n con BPM (per_sonal), y
11. Patogenos Baja No patogenos, ya que e,I tiempo | procedimientos de higiene
Desmoldado y que el productq estaenesta | personal (POES 4/7).
Ahumado etapa es demasiado corto.
F: No hay — — Esta operacion no conlleva —
. ningdn peligro Quimico ni —
Q: No hay — — | fisico.
B: No hay -— -— Los patdgenos vegetativos -—
12. Secado F: No hay — —_— se eliminaron en la coccion —_—
Q: No hay — — —
B: No hay — — Las fundas protegen al —
13. Segundo | Q: No hay — — embutido de cualquier tipo —
Enfriamiento E. No hay L L de contaminante, ademas el —

agua se considera segura
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

p ¢Esun . .
NUmero y Probabilidad peligro Medidas preventivas
paso B: Bioldgico - Y Justificacion Pueden Aplicarse para reducir
- ) e de ocurrencia | Significativo? "
Operacional Q: Quimico 2 el peligro
<. Si/No
F: Fisico
Si el producto no es enfriado
hasta los 7.2°C (45°F) en el Enfriamiento répido del
. . . término de 15 horas, existe la producto, con el fin de
B: Crecimientos de patdgenos - . . —
) . posibilidad de que micro- prevenir el crecimiento de
formadores de esporas; Alta Si . .
14. Segunda (C. Perfringens y otros) organismos esporulados tales patdgenos formadores de
Estabilizacion ' gensy como C. perfringens y esporas (Ver Apéndice B,
C. botulinum crezcan en el Estabilizacion)
producto.
Q: No hay — — Esta operacion no conlleva —
F: No hay S S ningun peligro Quimico ni fisico. S
- Recontaminacion con pato- - cumplir con BPM de
genos, tales como L. personal, POES -2,y
monocytogenes debido a un capacitacion al personal
B: Recontaminacion del producto Media si deficiente lavado en los equipos.
con L. Monocytogenes - Es probable que el producto
sea recontaminado debido a una
15. Corte mala manipulacion por parte de
' los operarios.
Es poco probable que los ni- Seguir al pie de la letra los
] ., veles de sanitizantes contro- Lo
Q: Contaminacion con productos . procedimientos de lavado y
Baja No lados por un programa de

para la limpieza de equipos.

sanitizacion efectivo, pro-
voquen enfermedad o dafio.

desinfeccion de equipos y
areas.

F: No hay

Esta operacion no conlleva
ningun peligro fisico.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

Numero - ; Es un peligro Medidas preventivas
paso ’ B: Bioldgico Prggﬁﬂle'g?gde GSignificF;ti\?o? Justificacion Pueden AplicaFI)’se para reducir
Operacional Q: Quimico Si/No el peligro
F: Fisico

- Recontaminacién con - cumplir con BPM de
patd-genos, tales como L. personal, POES - 2,y
monocytogenes debido a un | capacitacion al personal.
deficiente lavado en los

B: Recontaminacion del producto Media si €quIpos.

16. Empaquey | con L. Monocytogenes - Es probable que el
Sellado producto sea recontaminado

debido a una mala
manipulacion por parte de
los operarios.

Q: No hay — — Esta operacion no conlleva —_—

_ ningun peligro Quimico ni —

F: No hay - T fisico.
Si la temperatura de - Aplicar correctamente
almacenamiento excede los | procedimientos de limpieza
4.4°C es probable que y desinfeccién de

B: Crecimiento de patogenos co_mience eI_ crecimiento de cont_enegjores y unidades de

debido a la mala temperatura de Media Si microorganismos enfrla}mlento. .

17. almacenamiento. patogenos, especialmente la | - Aplicar mantenimiento

Almacenamiento

Listeria monocytogenes

preventivo a unidades de
enfriamiento.

Q: No hay

F: No hay

Esta operacion no conlleva
ningun peligro Quimico ni
fisico.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.2: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont).

Peligros Potenciales

NuUmero - ; Es un peligro Medidas preventivas
paso g B: Biol6gico Probablhda_d de cSignificﬁ’lﬂh?o’? Justificacion Pueden Aplicarge para reducir el
Operacional Q: Quimico ocurrencia Si/No peligro
F: Fisico
-Si la temperatura del medio | - Aplicar correctamente
de transporte excede los procedimientos de limpiezay
4.4°C es probable que desinfeccion de camiones y
B: Crecimiento de patdgenos comience el crecimiento de | sus unidades de
debido a la mala temperatura de Media Si microorganismos patogenos, | enfriamiento.
almacenamiento. especialmente Listeria - Aplicar mantenimiento
monocytogenes. preventivo a unidades de
enfriamiento del medio de
18. Despacho y transporte.
Transporte o: No hay L L No se utilizan quimicos en —
esta etapa
Si no se lava adecuadamente Lavar y desinfectar
un vehiculo para transporte | adecuadamente los vehiculos
F: Contaminacion del producto de producto, existe la para transporte de producto
con tierra y/o materiales Baja Si posibilidad de que se terminado.
extrafios. contamine el producto por
una caida accidental al piso
del mismo.
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Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichdn.

Peligros Potenciales

NUmeroy - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Bioldgico Pr(())lgﬁtr);gg?gde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir
Operacional Q: Quimico Si/No el peligro
F: Fisico
B: Patdgenos presentes en el agua Se Controla en una etapa L
. ) : . : o Mantener la concentracion
debido a la baja cantidad de cloro Baja No posterior (6. Coccion).
. de cloro en el agua potable
: residual.
0. Seguridad - - — — dentro de un rango de 1-3
Q: Exceso de cloro residual en el . Contaminacién quimica del
del agua Baja No ppm.
agua potable. producto.
= No hay L L E_sta operacion n,o_conlleva L
ningun peligro fisico.
Es poco probable que los Recepcionar ingredientes
B: Carga bacteriana de Baja No ingredientes adquiridos a traves | s6lo de empresas con
Ingredientes de proveedores con certificado certificados de calidad.
de calidad presenten algun tipo
de anomalia.
Este peligro se controla si se Capacitar en BPM al
0. Seguridad capacita adecuadamente al personal encargado de
de ingredientes | B: Mala Manipulacion en el pesaje Media No personal de pesaje en BPM pesar los ingredientes
prepesados (aseo personal).
(incluyendo la El mal almacenamiento de los Aplicar adecuadamente
proteina de Soya) | Q: Contaminacion cruzada con Baia si ingredientes y/o productos POES 3,5, 6 y BPM de
pesticidas y otros quimicos J agroguimicos puede llevar a la almacenamiento de materia
alteracion del ingrediente. prima.
Es poco probable que los Recepcionar ingredientes
E: Inaredientes con piedras v otros ingredientes adquiridos a través | s6lo de empresas con
-°ng P y Baja No de proveedores con certificado certificados de calidad.

materiales extrafios

de calidad presenten algun tipo
de anomalia.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Biol6gico Prc;tgﬁt;;gg?gde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Supervision al momento de
la recepcidn. Rechazar en
Un inadecuado caso de que presenten alguna
B Presencia de patégenos en procesamiento de la carne caracteristica de mal olor o
1. Recepcion de ca{rne molida meﬁ):éni%amente Gen Baia si molida de pollo, o una mala | color. Poseer un certificado
Materia prima . J manipulacion del operario de calidad extendido por la
P la grasa animal. ; : .
carnica podrian contaminar la carne | autoridad competente
(incluyendo Grasa con patégenos. (MAGFOR) hacia el
Animal). procesador carnico (PPA —
AVESA)
Q: No hay — — Esta operacion no conlleva —
. ningdn peligro Quimico ni
F No hay fisico.
Un deficiente lavado en el . .
: . . Seguir al pie de la letra los
. i d , | equipo provocaria que exista dimi de lavad
B: Presencia de patogenos en la . . T . procedimientos de lavado y
. media Si crecimiento de patdgenos en ) 2 ;
sierra cortadora de carne. ) . desinfeccion de equipos y
los residuos carnicos .
. . areas.
adheridos a él.
Es poco probable que los ni- . .
2. Preparacion veI(gs de ganitizant%s contro- Seguir al pie de | letra los
.d laC Q: Contaminacion con productos . procedimientos de lavado y
e la Carne I limpieza d : Baja No lados por un programa de desi i6n d X
para la limpieza de equipos. L X esinfeccion de equipos y
sanitizacion efectivo, pro- .
~ areas.
voqguen enfermedad o dafio.
Existe el potencial de que la
. . sierra o sus dientes se Mantenimiento preventivo
F: Fragmentos de metal Baja Si P

quiebren y contaminen el
producto.

del equipo
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Biol6gico Prc;tgﬁt;;gg?gde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Un deficiente lavado en el Seguir al pie de la letra los
B: Presencia de patdgenos en el Media No equipo provocaria que exista | procedimientos de lavado y
equipo de pesaje. crecimiento de patdgenos en | desinfeccion de equipos y
los residuos carnicos. areas.
Es poco probable que los ni- . .
. o Seguir al pie de la letra los
3. Pesaje . L veles de sanitizantes contro- guir al p
Q: Contaminacién con productos . procedimientos de lavado y
M : Baja No lados por un programa de ) - X
para la limpieza de equipos. e . desinfeccion de equipos y
sanitizacion efectivo, pro- .
~ areas.
voquen enfermedad o dafio.
Esta operacion no conlleva
F: No hay — —_— Sta operac .. —_
ningun peligro fisico.
Un deficiente lavado en el
recipiente para preparar la Seguir al pie de la letra los
B: Presencia de patdgenos en media No emulsién provocaria que procedimientos de lavado y
recipiente exista crecimiento de desinfeccion de equipos y
patdgenos en los residuos areas.
s paprsci e
de emulsion poco probable g Seguir al pie de la letra los
) ., veles de sanitizantes contro- N
Q: Contaminacién con productos . procedimientos de lavado y
Baja No lados por un programa de

para la limpieza de equipos.

sanitizacion efectivo, pro-
voquen enfermedad o dafio.

desinfeccion de equipos y
areas.

F: No hay

Esta operacion no conlleva
ningun peligro fisico.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Biol6gico Probablhda_d de Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
. X P ocurrencia . :
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
B: Crecimiento de El paso del producto por esta | Monitorear y registrar
microorganismos patdgenos en la etapa es muy corto. Enel constantemente la
pasta debido a temperaturas Media No caso de que ocurriera, este temperatura de la pasta en el
relativamente altas. peligro se controla en una cutter durante el mezclado.
etapa posterior (6. Coccion)
Q: Contaminacién con productos Es poco prot_)gble que los ni- SegUIr_aI pie de la letra los
. . . veles de sanitizantes contro- | procedimientos de lavado y
para limpieza de equipos. Baja No ) - X
lados por un programa de desinfeccion de equipos y
5. Mezclado sanitizacion efectivo, pro- areas.
voquen enfermedad o dafio.
Calibracion diaria de
_ i I Posible falta de precision en | basculas, para evitar
Q: exceder la cantidad de nitritos oo
” . . la pesada de sales de cura sobrepasar el limite
en la formulacion del producto. Media Si . g -
que alteren los contenidos de | permisible de nitritos (156
Nitritos. ppm. max., para USDA).
F: No hay — — Esta operacion no conlleva —
ningun peligro fisico.
B: No hay — — Esta operacion no conlleva —
. L L ningun peligro Biologico ni _—
Q: No hay fisico.
Rompimiento de la funda o | Aplicar correctamente el
6. Embutido y deficiencia en el engrape por | programa de mantenimiento
Engrapado E: Presencia de aranas en la pasta defectos de la maquinaria 0 | preventivo de la maquinaria
) grap P Media No mal manejo de los equipos de la planta de embutidos.

por mal engrape.

por parte del personal.

Capacitar al personal en el
uso y manejo de los equipos
de produccion.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén (Cont.).

Peligros Potenciales

NUmero y - ¢Es un peligro Medidas preventivas
paso B: Bioldgico Prggﬂﬂle'g?gde Significativo? Justificacion Pueden Aplicarse para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
Esta es la Unica etapa en la . .
- , . cual se aplica el calor Cocpmn para destrglr i
B: Crecimiento de patdgenos. Alta Si - .| Patogenos (ver Apéendice B,
suficiente como para destruir Tabla B1: Letalidad)
7. Coccion patdgenos vegetativos. ' '
Q: No hay — — Esta operacion no conlleva —
. L L ningun peligro quimico ni —_—
F: No hay fisico.
B: No hay -— -— Las fundas protegen al -—
8. Enfriamiento L2 No hay — — embutido de cualquier tipo o
' E NG ha L L de contaminante, ademas el —_
' y agua se considera segura
Si el producto no es en-
];rllilgr?nri]sts)t?jgllzé EOE:'S F)en Enfriamiento répido del
B: Crecimientos de Patdgenos existe la posibilidad de que p::sgr?it:)érgpei:rgilgfo de
formadores de esporas Media Si microorganismos P

0.
Estabilizacion

(C. perfringens y otros).

esporulados tales como
Clostridium perfringens y
Clostridium botulinum
crezcan en el producto.

patogenos formadores de
esporas (Ver Apéndice B,
Estabilizacion)

Q: No hay

F: No hay

Esta operacion no conlleva
ningun peligro quimico ni
fisico.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén (Cont.).

Peligros Potenciales

Namero - ; Es un peligro Medidas preventivas
paso ’ B: Bioldgico Prggﬁﬂle'gsgde GSignificF;ti\?o? Justificacion Pueden Aplicarge para reducir el
Operacional Q: Quimico Si/No peligro
F: Fisico
- Recontaminacion con - cumplir con BPM de
patdgenos, especialmente personal, POES - 2.y
por Listeria monocytogenes | capacitar al personal.
debido a un deficiente
B: Recontaminacion del producto Media si lavado en los equipos.
con L. Monocytogenes. - Es probable que el
producto sea recontaminado
debido a una mala
10. Corte Imanipulac_ién por parte de
0S operarios.
(solamente - — —

Bologna) Un, m_al enjuague de L_Jtlll_zar los quimicos para la
quimicos p/limpieza o limpieza y desinfeccion de
utilizarlo a concentra-ciones | equipos a las

Q: Contaminacion con productos Baja si muy altas provoca-ria concentraciones

para la limpieza de equipos.

contaminacion del producto
con quimicos.

especificadas por el
fabricante. Mantener equipo
limpio durante el proceso
aplicando los POES - 2.

F: No hay

Esta operacion no conlleva
ningun peligro fisico.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén (Cont.).

Peligros Potenciales

Numero - ; Es un peligro Medidas preventivas
paso ’ B: Bioldgico Prggﬁﬂle'g?gde GSignificF;ti\?o? Justificacion Pueden AplicaFI)’se para reducir
Operacional Q: Quimico Si/No el peligro
F: Fisico
- Recontaminacion con - cumplir con BPM de
pato-genos, tales como L. personal, y POES - 2.y
mono-cytogenes debido a capacitar al personal en
un defi-ciente lavado en los | BPMy POES.
B: Recontaminacién del producto Media si equipos.
11. Empaque y con L. Monocytogenes - Es probable que el _
Sellado proqlucto sea recontaminado
debido a una mala
manipulacion por parte de
los operarios.
Q: No hay — — Esta operacion no conlleva —
= No hay L L ?Ilsr:ggn peligro quimico ni
Si la temperatura de - Aplicar correctamente
almacenamiento excede los | procedimientos de limpieza
4.4°C es probable que y desinfeccién de
B: Crecimiento de patégenos en _ _ co_mience eI_ crecimiento de cont_ene_dores y unidades de
el producto terminado Media Si microorganismos enfriamiento.
12. P ' patogenos, especialmente la

Almacenamiento

Listeria monocytogenes

- Aplicar mantenimiento
preventivo a unidades de
enfriamiento.

Q: No hay

F: No hay

Esta operacion no conlleva
ningun peligro quimico ni
fisico.
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Tabla 5.3.1.3: Andlisis de Peligros para el Procesamiento de Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén (Cont.).

Peligros Potenciales

Numero - ; Es un peligro Medidas preventivas
paso ’ B: Bioldgico Prggﬁﬂle'g?gde GSignificF;ti\?o? Justificacion Pueden AplicaFI)’se para reducir
Operacional Q: Quimico Si/No el peligro
F: Fisico
-Si la temperatura del - Aplicar correctamente
medio de transporte excede | procedimientos de limpieza
los 4.4°C es probable que y desinfeccidn de camiones
B: Crecimiento de pat6genos en ' ' co_mience eI_ crecimiento de |y sus un_idades de
el producto terminado, Media Si microorganismos enfrla}mlento. o
patogenos, especialmente - Aplicar mantenimiento
Listeria monocytogenes. preventivo a unidades de
enfriamiento del medio de
13. Despacho y transporte.
Transporte Q: No hay L L Esta operacion no conlleva —
' ningun peligro quimico.
Si no se lava Lavar y desinfectar
adecuadamente un vehiculo | adecuadamente los
. L para transporte de producto, | vehiculos para transporte de
F: Contaminacion del producto Baja Si existe la posibilidad de que | producto terminado.

con tierra y/o materiales extrafos.

se contamine el producto
por una caida accidental al
piso del mismo.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Al concluir el analisis de peligro, podemos afirmar que la etapa de estabilizacion constituye
un hallazgo positivo, dicha etapa se estaba llevando a cabo, aunque de una manera
empirica, e inconscientemente se estaba evitando el crecimiento de microorganismos
esporulados.

La mayoria de los peligros identificados son de tipo biolégicos o quimicos (ver figura
5.3.1.1.), éstos podran ser reducidos tomando medidas de orden administrativo tales como:
la elaboracion e implementacion de procedimientos operacionales correspondientes para
cada etapa, la capacitacion y concientizacion del personal en la aplicacion de las BPM’s y
POES y el incremento de las labores de supervison.

Los peligros fisicos son facilmente controlados ejecutando programas de mantenimiento
preventivo. La planta no tendra que incurrir en grandes inversiones para la ejecucion del
plan HACCP, dado que la infraestructura de la misma asi como los equipos, maquinarias y
utensilios, cumplen con los requerimientos basicos para la produccion de alimentos de
origen agroindustrial, planteados por el estado de Nicaragua y organismos como la
USDAVJFSIS.

Figura 5.3.1.1.: Severidad del peligro en cada etapa del proceso de Elaboracion de
Embutidos, en base al Analisis de Peligros
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5.3.2. Principio HACCP 2: Determinar los Puntos Criticos de Control

Apoyandonos en los resultados del Analisis de Peligros y utilizando como herramienta el
Arbol de Decisiones desarrollado por la Nacional Advisory Committee on Microbiological
Criteria for Food NACMCEF, (ver figura 3.3.2.2.1), se procedio a la determinacion de los
Puntos Criticos de Control (PCC’s).

En la tabla 5.3.2.1., mostrada a continuacion, se presenta en la primera columna, las etapas
del proceso segun el flujo correspondiente. En la segunda columna se identifica el tipo de
peligro, bioldgico, quimico o fisico segun sea el caso. En la tercera columna se incluye la
probabilidad y severidad de ocurrencia de dicho peligro, un NO, significa que la etapa no
es un PCC, un SI, implica que se debera verificar si existe alguna medida de control para
contrarrestar ese peligro en esa etapa, como se indica en la cuarta columna, un S, se debera
pasar a P3, sexta columna, un NO se procede a pasar al P2’, quinta columna.

La quinta columna declara si esta etapa necesita 0 no necesita control para garantizar la
seguridad del producto antes de llegar al consumidor, un NO, significa que ésta etapa no es
un PCC, en caso de un S, se debera modificar la etapa y regresar a P2.

En la sexta columna se define si esta etapa necesita control para prevenir, eliminar o reducir
a un nivel aceptable un peligro identificado, NO quiere decir que esta etapa no es
definitivamente en PCC, un SI, significa que definitivamente estamos frente a un PCC. En
la séptima columna, simplemente se define la etapa como PCC, Sl o NO.
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Tabla 5.3.2.1: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Mortadelas v Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos.

P1. ¢El peligro tiene

P2’. ;Se necesita

Tipo de . . P2. ¢Existe alguna P3. ¢Se necesita control
. suficiente severidad y . control en esta etapa A
Peligro L medida de control . para prevenir, eliminar
probabilidad de . para garantizar . .
Namero y ocurrencia como para para el peligro en esta sequridad? 0 reducir a un nivel PCC?
raci justificar su control? etapa? | aceptable en esta etapa | (i 0y
operacional B: Bioldgico J ' ) - el peligro identificado?
A . - SI: Modifique la etapa .
Q: Quimico SI: Contin SlI: Continte en P3 P> Sl:es PCC
F: Fisico ; Lol NO: ContinlGe en P2’ ypaseare. NO: no es PCC
' NO: No es PCC | NO: No es PCC. '
0. Seguridad | B: Patdgenos en No (poca probabilidad y No
del agua el agua Severidad)
Q: Exceso de No (poca severidad) No
Cloro
0. Seguridad | B: Ingredientes No (Poca Probabilidad)
de contaminados con No
ingredientes | patdgenos
prepesados Q: Contamina- No (Poca Probabilidad)
cién cruzada con No
agroquimicos
F: Ingredientes No (Poca Probabilidad)
con materiales No
extranos
1. Recepcién | B: Patogenos en No (Poca Probabilidad) No
de la Carne la Carne
2.Preparacion | B: Patdgenosen | Si Si (Con POES - 2/3) No No
de la Carne la sierra.

Q: Contamina-
cion con produc-
tos de limpieza

No (Poca Probabilidad)

F: Fragmentos de
Metal

No (Poca Probabilidad, si
se sigue al pie de la letra
el programa de mtto.
preventivo de equipos)
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.1: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Mortadelas y Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.)

Ndmero y
paso
operacional

Tipo de
Peligro

B: Bioldgico
Q: Quimico
F: Fisico

P1. (El peligro tiene
suficiente severidad y
probabilidad de
ocurrencia como para
justificar su control?

SI: Continle
NO: No es PCC

P2. ¢Existe alguna
medida de control
para el peligro en esta
etapa?

Sl: Continte en P3
NO: Continle en P2’

P2’. ;Se necesita
control en esta etapa

para garantizar
seguridad?

SI: Modifique la
etapa y pase a P2.
NO: No es PCC.

P3. ¢Se necesita control
para prevenir, eliminar o
reducir a un nivel
aceptable en esta etapa
el peligro identificado?
Sl:es PCC
NO: no es PCC

PCC?
(Si/No)

3. Pesaje

B: Patogenos en
superficie de
pesaje

Si

Si (Con POES - 2/3)

No

No

Q: Contamina-
cién con pro-
ductos de
limpieza

No (Poca Probabilidad)

No

4. Mezclado

B: Crecimiento
de Patégenos en
la pasta

No (Poca Probabilidad)

No

Q: Contamina-
cién con pro-
ductos de lim-
pieza

No (Poca Probabilidad)

No

Q: Exceso de
Nitritos en la
mezcla

Si

Si (Calibracion de
Basculas)

No

No

5. Embutido y
Engrapado

Q: Contamina-
cion con pro-
ductos de lim-
pieza

No (Poca Probabilidad)

No

F: Rompimiento
de la funda

Si

No

No

No
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.1: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Mortadelas v Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.).

Tipo de - .Z’El pehgro_tlene P2. ;Existe alguna o s P3. ;Se necesita control
. suficiente severidad y . control en esta etapa T
Peligro L medida de control . para prevenir, eliminar o
probabilidad de : para garantizar . :
Ndmero y . para el peligro en esta . reducir a un nivel
ocurrencia como para seguridad? PCC?
paso - stificar su control? etapa? aceptable en esta etapa (Si/No)
operacional B: Bioldgico ] ) ) . el peligro identificado?
O ) o o SI: Modifique la )
Q: Quimico . ., SI: Contintie en P3 Sl: es PCC
F: Fisico =1 ST NO: Contintie en P2’ RIS NO: no es PCC
' NO: No es PCC ) NO: No es PCC. )
6. Coccion 1]3 ; tggr;(rsll(r)rsnento de |Si Si (ver Apéndice B, Si Si
Mesafilos Tabla B1: Letalidad). (PCC 1B)
8. B: Crecimiento de | Si Si (ver Criterios de Si Si
Estabilizacion | Patogenos Estabilizacion, (PCC 2B)
(Estabilizacion) | Esporulados Apéndice B).
9. Corte (Para | B: Recontaminac.
Mortadelas) del producto con L. | No No
Monocytogenes.
Q: Contaminacién | No (Poca
con productos de Probabilidad) No
limpieza
10. Empaque | B: Recontami- No (Solo se necesita
y Sellado nacion del producto | cumplir con las BPM: No
con patogenos Personal y POES —
2/3/9)
11. Almace- B: Aumento en el Si Aplicar programa de No
namiento recuento de Mtto de Equipos, en
. No
patogenos uds. de
Estabilizacion.
Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 101




Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.1: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Mortadelas v Salchichas: Hot-Dog, Jumbo, Gorditos (Cont.).

Tipo de
Peligro

P1. (El peligro tiene
suficiente severidad y
probabilidad de

P2. ;Existe alguna
medida de control

P2’. ;Se necesita
control en esta etapa
para garantizar

P3. {Se necesita control
para prevenir, eliminar o
reducir a un nivel

MURIETD ocurrencia como para 12570 G PSE0 Gl GE1ED seguridad? PCC?
o . . justificar su control? Eana aceptqble en ESt.a etapa (Si/No)
operacional B: Biologico Jus SI° Modifique 1 el peligro identificado?
Q: Quimico SI: Contintic SI: Continde enP3 | 2o yop;;;l‘;epg SI: es PCC
F: Fisico NO:- No es PCC NO: Contintie en P2’ NO" No es PCC.. NO: no es PCC

12. Despacho | B: Aumento en el | No (Poca Probabilidad)

y Transporte | recuento de No
patdgenos
F: Contamina- No (Poca probabilidad)
cion con mate-
riales extrafios
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.2.: Identificacion de PCC’s en la elaboraciéon de Jamones de Pierna v Pechuga.

Tipo de
Peligro

P1. (El peligro tiene
suficiente severidad y
probabilidad de

P2. ;Existe alguna
medida de control

P2’. ;Se necesita
control en esta etapa
para garantizar

P3. {Se necesita control
para prevenir, eliminar o
reducir a un nivel

MURIETD ocurrencia como para 12570 G PSE0 Gl GE1ED seguridad? PCC?
paso . stificar su control? etapa? aceptable en esta etapa (Si/No)
operacional B: Biologico ] ’ ) . el peligro identificado?
O ) 0 o SI: Modifique la )
Q: Quimico . ., Sl: Continue en P3 Sl: es PCC
F: Fisico =13 (S NO: Contintie en P2’ SRR NO: no es PCC
' NO: No es PCC ' NO: No es PCC. )
0. Seguridad | B: Patogenos en | No (poca probabilidad
s No
del agua el agua y Severidad)
Q: Exceso de No (poca severidad)
No
Cloro
0. Seguridad | B: Ingredientes No (Poca Probabilidad)
de contaminados No
ingredientes | con patdgenos
prepesados Q: Contamina- No (Poca Probabilidad)
cion cruzada con No
agroquimicos
F: Ingredientes No (Poca Probabilidad)
con materiales No
extrafos
1. Recepcion | B: Patogenos en | No (Poca Probabilidad)
No
de la Carne la Carne
2.Preparacion | B: Patogenos en | Si Si (Con POES —2/3) No
. No
de la Carne la sierra.
Q: Contamina- No (Poca Probabilidad)
cion con produc-
tos de limpieza
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.2.: Identificacion de PCC’s en la elaboraciéon de Jamones de Pierna v Pechuga (Cont.).

Tipo de
Peligro

P1. (El peligro tiene
suficiente severidad y
probabilidad de

P2. ;Existe alguna
medida de control
para el peligro en

P2’. ;Se necesita
control en esta etapa
para garantizar

P3. ;Se necesita control
para prevenir, eliminar o

MUmerDy ocurrencia como para esta etapa? seguridad? RGN PCC?
paso . stificar su control? aceptable en esta etapa (Si/No)
operacional B: Biologico ] ' _ - _ : el peligro identificado?
.o SI: Contintie en P3 | SI: Modifique la etapa )
Q: Quimico . ., . ., Sl: es PCC
F: Fisico SI: Continue NO: Contintie en y pase a P2. NO' no es PCC
' NO: No es PCC P2’ NO: No es PCC. )
3. Pesaje B: Patogenos en Si Si (Con POES — No
. . No

superficie de pesaje 2/3)
Q: Contaminacién | No (Poca Probabilidad) No
con productos de No
limpieza

4. B: Crecimiento de | Si Si (Con POES -2/3) No

Tenderizado | Patégenos en

. No
superficie de
Contacto
Q: Contaminacién | No (Poca Probabilidad) No
con productos de No
limpieza
F: Pinchos Quebra- | No (Poca Probabilidad, No
dos se insertan en | si se sigue al pie de la
los filetes letra el programa de
mtto. preventivo de
equipos)
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.2.: Identificacion de PCC’s en la elaboraciéon de Jamones de Pierna v Pechuga (Cont.).

Tipo de
Peligro

P1. (El peligro tiene
suficiente severidad y
probabilidad de

P2. ;Existe alguna
medida de control

P2’. ;Se necesita
control en esta etapa
para garantizar

P3. ;Se necesita control
para prevenir, eliminar
o reducir a un nivel

MURIETD ocurrencia como para TGS 0 G G seguridad? aceptable en esta etapa PCC?
PEs justificar su control? K el peligro identificado? (Si/No)
operacional EE ] ? _ ' peligro identificado? i/No
. i ., SI: Modifique la
Q: Quimico SI* Contint SI: Contintie en P3 ; P SI- es PCC
F: Fisico - continue NO: Contintie en P2’ clapa y pase a vz - 8
NO: No es PCC NO: No es PCC. NO: no es PCC
5. Masajeo B: Crecimiento de No (Poca
patogenos por Probabilidad)
temperaturas altas.
B: Crecimiento de Si Si (Con POES -2/3) No
patogenos por
deficiencias de No
lavado
Q: Contaminaciéon | No (Poca No
con productos de Probabilidad)
limpieza
6. Embutido | Q: Contaminacion | No (Poca No
y Engrapado | con productos de Probabilidad)
limpieza
F: Rompimiento de Si No No No
la funda
7. Moldeado | B: Crecimiento de Si Si (Con POES -2/3) No
patogenos por
deficiencias de No
lavado
Q: Contaminacién | No (Poca
con productos de Probabilidad)

limpieza
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.2.: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Jamones de Pierna y Pechuga (Cont.).

P1. (El peligro tiene

P2’. ;Se necesita

P3. {Se necesita control

Tipo de ¢ . P2. ;Existe alguna .
c suficiente severidad y : control en esta etapa | para prevenir, eliminar
Peligro I medida de control . . .
. probabilidad de ara el peliero en esta para garantizar o reducir a un nivel
NEIET® 37 ocurrencia como para P Pelis seguridad? aceptable en esta etapa PCC?
paso - stifi 2 etapa? Lveliero identificado? Si/N
operacional 5 Sickiien justificar su control? . el peligro identificado? (Si/No)
S _ . SI: Modifique la
Q: Quimico . . SI: Contintie en P3 .
F- Fisico SlI: Continue NO: Contintic en P2’ etapa y pase a P2. Sl: es PCC
' NO: No es PCC ) NO: No es PCC. NO: no es PCC
8. Coccion I]Z) E:ltg;r;lglento de Si Si (ver Apéndice B, Si Si
Mesofilos Tabla B1: Letalidad). (PCC-1B)
10. B: Crecimiento de Si Si (ver Criterios de Si Si
Estabilizacion | Patdgenos Estabilizacion,
Esporulados Apéndice B). (PCC-2B)
11. B: Recontaminacién No (Poca
Desmoldado | del producto por o No
. Probabilidad)
y Ahumado | mal manejo
12. Secado. B: Crecimiento de | No (Poca
Patdgenos Probabilidad)
Mesofilos
14. Segunda | B: Crecimiento de Si Si (ver Criterios de Si S
Estabilizacion | Patdgenos Estabilizacion, (PCC-3B)
Esporulados Apéndice B).
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.2.: Identificacion de PCC’s en la elaboraciéon de Jamones de Pierna v Pechuga (Cont.).

Tipo de
Peligro

P1. (El peligro tiene
suficiente severidad y
probabilidad de

P2. ;Existe alguna
medida de control

P2’. ;Se necesita
control en esta etapa
para garantizar

P3. ;Se necesita control
para prevenir, eliminar o
reducir a un nivel

MGy ocurrencia como para 18160 Gl G i) seguridad? PCC?
paso . stificar su control? etapa? aceptable en esta etapa (Si/No)
operacional B: Biologico ] ' _ . el peligro identificado?
, o . ., SI: Modifique la )
Q: Quimico . ., Sl: Continue en P3 Sl: es PCC
F: Fisico S5 Qs NO: Contintie en P2’ S TN NO: no es PCC
) NO: No es PCC ) NO: No es PCC. )
15. Corte B: Recontaminac.
iel producto con No No
Monocytogenes.
Q: No (Poca
Contaminacion Probabilidad).
No
con productos de
limpieza
16. Empaque | B: Recontami- No (Solo se necesita
y Sellado nacion del cumplir con las BPM: No
producto con Personal y POES —
patdgenos 2/3/9)
17. Almace- | B: Aumento en el | Si Aplicar programa de No
namiento recuento de Mtto de Equipos, en
. No
patogenos uds. de
Estabilizacion.
18. Despacho | B: Aumento en el | No (Poca Probabilidad)
y Transporte | recuento de
patogenos
F: Contamina- No (Poca probabilidad)
cion con mate-
riales extrafos
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.3.: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Salchichas Desayuno, Bologna v Salchichén.

Tipo de
Peligro

P1. (El peligro tiene
suficiente severidad y
probabilidad de

P2. ;Existe alguna
medida de control
para el peligro en

P2’. ;Se necesita
control en esta etapa
para garantizar

P3. ;Se necesita control
para prevenir, eliminar o
reducir a un nivel

NEIET® 37 ocurrencia como para esta etapa? seguridad? PCC?
paso . . justificar su control? aceptgble en es'Fa etapa (Si/No)
operacional B: Bioldgico Jus _ ., ) . el peligro identificado?
0 Outiiies - - Sl: C_ontmge en P3 SI: Modifique la SI* es PCC
F: Fisico SlI: Continue NO: Contintie en etapa y pase a P2. NO' no es PCC
NO: No es PCC P2’ NO: No es PCC.
0. Seguridad | B: Parasitos en el | No (poca probabilidad y No
del agua agua Severidad)
Q: Exceso de No (poca severidad) No
Cloro
0. Seguridad | B: Ingredientes No (Poca Probabilidad)
de contaminados No
ingredientes | con patdgenos
prepesados Q: Contamina- No (Poca Probabilidad)
cion cruzada con No
agroquimicos
F: Ingredientes No (Poca Probabilidad)
con materiales No
extranos
1. Recepcion | B: Patogenos en | No (Poca Probabilidad) No
de la Carne la Carne
2.Preparacion | B: Patogenos en | Si S1 (Con POES — No No
de la Carne la sierra. 2/3)
Q: Contamina- No (Poca Probabilidad)
cion con produc-
tos de limpieza
F: Fragmentos de | No (Poca Probabilidad)
metal
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.3.: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Salchichas Desayuno, Bologna v Salchichén (Cont.).

P1. (El peligro tiene

P2’. ;Se necesita

P3. {Se necesita control

Tipo de suficiente severidad | P2. ;Existe alguna SN . ara prevenir. eliminar
Peligro y probabilidad de medida de control  etap para Prevenir, ¢l
Y ocurrencia como ara el peligro en esta para garantizar R
AEED Y el p pelis seguridad? aceptable en estaetapa | PCC?
paso para justificar su etapa? . . " o c
operacional 5 Siallisdies control? . el peligro identificado? (Si/No)
P ' _ . SI: Modifique la
Q: Quimico SI: Continte en P3 .
. . ., . . , etapa y pase a P2. Sl: es PCC
F: Fisico Sl: Continue NO: Continte en P2 NO: No es PCC NO: no es PCC
NO: No es PCC ) ) )
3. Pesaje B: Patogenos en Si Si (Con POES —2/3) No No
superficie de pesaje
Q: Contaminacion No (Poca
con productos de Probabilidad) No
limpieza
B: Patégenos en Si Si (Con POES - 2/3) No No
.. | Recipiente.
4.Preparacion —
Emulsién Q: Contaminacion No (Poca
con productos de Probabilidad) No
limpieza
B: Crecimiento de No (Poca No
Patdgenos en la pasta | Probabilidad)
Q: Contaminacion No (Poca
5 Mezclado | €OM productos de lim- | Probabilidad) No
pieza
Q: Exceso de Nitritos | Si Si (Calibracion de No
en la mezcla Basculas)
6. Embutido | F: Rompimiento de la Si No No No
y Engrapado | funda
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.3.: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Salchichas Desayuno, Bologna v Salchichdn (Cont.).

P1. (El peligro tiene

P2’. ;Se necesita

P3. {Se necesita control

Tipo de ¢ . P2. ;Existe alguna .
c suficiente severidad y : control en esta etapa | para prevenir, eliminar
Peligro I medida de control . . .
. probabilidad de ara el peliero en esta para garantizar o reducir a un nivel
NEIET® 37 ocurrencia como para P Pelis seguridad? aceptable en esta etapa PCC?
paso - stifi 2 etapa? Lveliero identificado? Si/N
operacional 5 Sickiien justificar su control? . el peligro identificado? (Si/No)
S _ . SI: Modifique la
Q: Quimico . . SI: Contintie en P3 .
F- Fisico SlI: Continue NO: Contintic en P2’ etapa y pase a P2. Sl: es PCC
' NO: No es PCC ) NO: No es PCC. NO: no es PCC
' £ Tabla B1: Letalidad). (PCC 1B)
Mesofilos
B: Crecimiento de Si Si (ver Criterios de Si .
9. Patogenos Estabilizacion Si
Estabilizacion Esporulados Apéndice B). (PCC 2B)
B: Recontaminacion
No (Poca
del producto con L. Probabilidad) No
10. Corte | Monocytogenes.
(Para Bolognas) | Q: Contaminacién No (Poca
con productos de Probabilidad). No
limpieza
B: Recontaminacion | No (Solo se necesita
11. Empaque | del producto con cumplir con las BPM: No
y Sellado | patogenos Personal y POES —
2/3/9)
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.2.3.: Identificacion de PCC’s en la elaboracion de Salchichas Desayuno, Bologna v Salchichén (Cont.).

P1. (El peligro tiene

P2’. ;Se necesita

Tipo de ¢ . P2. ;Existe alguna P3. {Se necesita control
. suficiente severidad y . control en esta etapa o
Peligro ) medida de control . para prevenir, eliminar o
probabilidad de : para garantizar . :
Numero y T p——— para el peligro en esta —" reducir a un nivel PCC?
paso e — etapa? ) aceptable en esta etapa (si /Nc'>)
operacional B: Biologico : . : el peligro identificado?
B . ., SI: Modifique la )
Q: Quimico . ., Sl: Continue en P3 Sl: es PCC
F: Fisico S5 Qs NO: Contintie en P2’ etapa y pase a P2. NO: no es PCC
) NO: No es PCC ) NO: No es PCC. )
B: Aumento en el | Si Aplicar programa de No
12. Almace- | recuento de Mtto de Equipos, en No
namiento | patdgenos uds. de
Estabilizacion.
13. Despacho | B: Aumento en el | No (Poca Probabilidad)
y Transporte | recuento de No
patogenos
F: Contamina- No (Poca probabilidad)
cion con mate-
riales extrafios
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Los PCC’s asignados, se enumeraron secuencialmente por conveniencia de la siguiente
manera segun fue el caso:

e PCC 1B
e PCC2B
e PCC 3B (Sé6lo para Jamones)

Donde PCC es Punto Critico de Control, 1,2 y 3 es el nimero consecutivo y B significa
bioldgico.

Todos los PCC’s determinados son de tipo bioldgico, lo cual nos indica que las variables
medibles de tiempo y temperatura juegan un papel fundamental en la reduccion y control en
el crecimiento de patégenos nocivos para los consumidores.

El PCC 3B, también es un punto critico de control, ya que existe segundo calientamiento y
posterior enfriamiento, y se sabe que se “debe evaluar el crecimiento acumulativo de C.
perfringens en el plan HACCP” (FSIS, Appendix B, Stabilization). No es el mismo caso de
la etapa de secado, ya que como se planted en 3.1.17., se aplican grandes cantidades de
calor al producto, similares a las de la coccidn, pero no existe ninguna probabilidad de
reproduccion de ningun tipo de microorganismo vegetativo, ya que si se cumplié con
cualquier relacion de tiempo/temperatura de la tabla B1 (del Apéndice B), en el PCC 1B, se
considera que se ha erradicado todo microorganismo vegetativo.

Las demas etapas del proceso pueden ser controladas si se ejecutan a cabalidad los
programas prerrequisitos de BPM y POES.

5.3.3. Principio HACCP 3: Determinar los Limites Criticos (LC’s)

Una vez que se identificaron los PCC's, se procedio6 a establecer los Limites Criticos para
cerciorarnos si la medida de control esta “dentro” o “fuera” de control.

En las siguientes tablas, encontramos en la primera y segunda columna el nombre de la
etapa y el PCC con su correspondiente numeracion respectivamente. En la tercera columna
se precisaron los Limites Criticos. En la cuarta columna se justifican las decisiones tomadas
para establecer los LC’s, apoydndonos en principios cientificos, estdndares y pautas
regulatorias sobre HACCP del USADA/FSIS para todos los productos carnicos y avicolas,
entre otras fuentes citadas en el marco tedrico de este documento.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.3.1.: Determinacion de los Limites Criticos para Cada uno de los PCC’s en la elaboracién de Mortadelas y Salchichas.

Numero y Nombre de la
Etapa

PCC

Limite Critico

Justificacion

6. Coccion (Letalidad)

PCC-1B

T=71.1°C

Si se logra alcanzar una temperatura interna del producto
de 71.1°C (160°F), nos aseguramos de obtener una
reduccion de salmonella de 6.5-logjo 6 7-log;o (Suficiente
como para considerar al alimento seguro). Se toma como
parametro la Salmonella debido a que es el patdgeno mas
resistente a las temperaturas altas, es decir que si logramos
eliminar la salmonella, nos aseguramos de erradicar
también otros patdgenos no tan resistentes al calor, tales
como E. Coli, etc.

8. Estabilizacion
(Estabilizacion del Producto)

PCC-2B

T <7.2°C (45°F) en menos de 15
Horas; de 54.4°C (130°F) a
26.6°C (80°F) en 5 horas y de
26.6°C (80°F) a 7.2°C (45°F) en
10 horas

Esta combinacion de Temperatura/tiempo para la
Estabilizacion ya fue validada por el USDA en el apéndice
B del FSIS, como apta para controlar el crecimiento de
microorganismos esporulados que lograron sobrevivir a la
etapa de coccion. Esto es especificamente para productos
que son curados con mas de 100 ppm de nitritos, tal como
es el caso.

El excesivo tiempo de permanencia en el rango de 54.4°C
(130°F) a 26.6°C (80°F) es especialmente peligroso, ya
que éste es el rango de mas rapido crecimiento para los
microorganismos patogenos esporulados tales como
Clostridium Botulinum y Clostridium Perfringens. Por lo
tanto, el enfriamiento en este punto del control de
temperatura debe ser tan rapido como sea posible.
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.3.2.: Determinacion de los Limites Criticos para Cada uno de los PCC’s en la elaboracién de Jamones de Pierna v Pechuga

Numero y Nombre de la
Etapa

PCC

Limite Critico

Justificacion

8. Coccidn (Letalidad)

PCC-1B

T=71.1°C

Si se logra alcanzar una temperatura interna del producto
de 71.1°C (160°F), nos aseguramos de obtener una
reduccion de salmonella de 6.5-logjo 6 7-log;o (Suficiente
como para considerar al alimento seguro). Se toma como
parametro la Salmonella debido a que es el patdgeno mas
resistente a las temperaturas altas, es decir que si logramos
eliminar la salmonella, nos aseguramos de erradicar
también otros patdgenos no tan resistentes al calor, tales
como E. Coli, etc.

10. Estabilizacion
(Estabilizacion del Producto)

PCC-2B

T <7.2°C (45°F) en menos de 15
Horas; de 54.4°C (130°F) a
26.6°C (80°F) en 5 horas y de
26.6°C (80°F) a 7.2°C (45°F) en
10 horas

Esta combinacion de Temperatura/tiempo para la
Estabilizacion ya fue validada por el USDA en el apéndice
B del FSIS, como apta para controlar el crecimiento de
microorganismos esporulados que lograron sobrevivir a la
etapa de coccion. Esto es especificamente para productos
que son curados con mas de 100 ppm de nitritos, tal como
es el caso.

El excesivo tiempo de permanencia en el rango de 54.4°C
(130°F) a 26.6°C (80°F) es especialmente peligroso, ya
que éste es el rango de mas rapido crecimiento para los
microorganismos patogenos esporulados tales como
Clostridium Botulinum y Clostridium Perfringens. Por lo
tanto, el enfriamiento en este punto del control de
temperatura debe ser tan rapido como sea posible.

14. Segunda Estabilizacion.

PCC -3B

Idem Etapa 10

Idem Etapa 10
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Capitulo 5: Resultados y Discusion de Resultados

Tabla 5.3.3.3.: Determinacién de los Limites Criticos para Cada uno de los PCC’s en la elaboracion de Salchichas Desayuno, Bologna

y Salchichén.

Numero y Nombre de la
Etapa

PCC

Limite Critico

Justificacion

7. Coccion (Letalidad)

PCC-1B

T>71.1°C

Si se logra alcanzar una temperatura interna del producto
de 71.1°C (160°F), nos aseguramos de obtener una
reduccion de salmonella de 6.5-log;o 6 7-logio (Suficiente
como para considerar al alimento seguro). Se toma como
parametro la Salmonella debido a que es el patdgeno mas
resistente a las temperaturas altas, es decir que si logramos
eliminar la salmonella, nos aseguramos de erradicar
también otros patdgenos no tan resistentes al calor, tales
como E. Coli, etc.

9. Estabilizacion
(Estabilizacion del Producto)

PCC -2B

T <7.2°C (45°F) en menos de 15
Horas; de 54.4°C (130°F) a
26.6°C (80°F) en 5 horas y de
26.6°C (80°F) a 7.2°C (45°F) en
10 horas

Esta combinacion de Temperatura/tiempo para la
Estabilizacion ya fue validada por el USDA en el apéndice
B del FSIS, como apta para controlar el crecimiento de
microorganismos esporulados que lograron sobrevivir a la
etapa de coccion. Esto es especificamente para productos
que son curados con mas de 100 ppm de nitritos, tal como
es el caso.

El excesivo tiempo de permanencia en el rango de 54.4°C
(130°F) a 26.6°C (80°F) es especialmente peligroso, ya
que ¢éste es el rango de mas rapido crecimiento para los
microorganismos patdgenos esporulados tales como
Clostridium Botulinum y Clostridium Perfringens. Por lo
tanto, el enfriamiento en este punto del control de
temperatura debe ser tan rapido como sea posible.
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Una vez que hemos determinados los Limites Criticos podemos afirmar que no alcanzar un LC
puede indicar que el PCC esta fuera de control y, por lo tanto, existe el potencial para desarrollar un
riesgo para la salud de las personas que consumiran el producto.

Por lo tanto, podemos decir que un LC no alcanzado indica las siguientes posibilidades:
¢ Evidencia de que existe un riesgo directo para la salud.

¢ Evidencia de que un riesgo directo para la salud se puede desarrollar.
e Sefial de que un producto no fue producido bajo las condiciones seguras.

5.3.4. Principio HACCP 4: Determinar los Procedimientos de Monitoreo

Una vez que los Limites Criticos (LC) para cada Punto Critico de Control (PCC) han sido
determinados, se procedi6 a establecer los procedimientos para monitorear los PCC’s con el fin de
determinar y documentar si estos LC’s estan siendo cumplidos.

En la primera columna de la tabla 5.3.4.1 se indica el PCC a monitorear, en la segunda columna se
enumeran los peligros significantes, en la tercera columna se encuentran los LC’s. A continuacion se
describen los procedimientos de monitoreo, en la cuarta columna se define que es lo que se va
monitorear, es decir que variable medible (tiempo, temperatura) se le aplicara una medida de
control.

En la quinta columna se explica como se realiza el monitoreo, haciendo alusion a los equipos o
instrumento de los cuales nos apoyamos para realizar dichos monitoreos. En la sexta columna se
indica a través de la pregunta “;Cuando?”, la frecuencia de monitoreo. La séptima columna revela
quien serd el encargado de llevar a cabo los monitoreos. La octava y ultima columna detalla los
registros a ser utilizados en los monitoreos, especificando siempre el PCC monitoreado.
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Tabla 5.3.4.1.: Determinacion de los procedimientos de monitoreo de los PCC’s en la elaboracion de Mortadelas v Salchichas: Hot-

dog, Jumbo v Gorditos.

el y Limites ‘ MONITOREO .
e Significantes C“t;"r‘;igﬁmvzdlda 1Qué? ;Cémo? | ;Cuéndo? | ;Quién? Registros

PCC-1B | Crecimiento de | T>71.1°C Temperatura | Lectura de Cada Supervisor | Monitoreo de PCC —
patogenos debido a (Tiempo en | termopar Quince de Calidad | 1B: Coccion
una mala coccion. caso de ser | integradoal | Minutos a

necesario) horno partir  del
momento
en que se
introduce el
producto en
el horno.

PCC-2B | Crecimiento de | T<7.2°C (45°F) en Temperatura | La Cada dos | Supervisor | Monitoreo de PCC —
microorganismos menos de 15 Horas; de | y Tiempo temperatura | horas a | de Calidad | 2B: Estabilizacion
esporulados, 54.4°C (130°F) a con el partir  del
debido a un | 26.6°C (80°F) en 5 termometro | momento
proceso de | horas y de 26.6°C de bolsilloy | de la salida
enfriamiento (80°F) a 7.2°C (45°F) el tiempo del
deficiente en 10 horas con el producto

termémetro | del horno.
digital.
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Tabla 5.3.4.2.: Determinacion de los procedimientos de monitoreo de los PCC’s en la elaboracion de Jamones de Pierna v Pechuga.

Felhizas y Limites ' MONITOREO '

PCC Significantes C“t;‘;igﬁ“zdlda 1 Qué? (Como? | (Cusndo? | (Quién? Registros
Crecimiento de | T>71.1°C Temperatura | Lectura de Cada Quince | Supervisor | Monitoreo de PCC —
patdgenos debido a (Tiempo en | termopar Minutos  a | de Calidad | 1B: Coccion
una mala coccion. caso de ser | integrado al partir del

PCC_IB necesario) horno momento en
que se
introduce el
producto en
el horno.
Crecimiento de | T<7.2°C (45°F) en Temperatura | La Cada  dos | Supervisor | Monitoreo de PCC —
microorganismos menos de 15 Horas; de | y Tiempo temperatura | horas a | de Calidad | 2B: Estabilizacion
esporulados, 54.4°C (130°F) a con el partir del
PCC_B debido a un | 26.6°C (80°F) en 5 termometro de | momento de
proceso de | horas y de 26.6°C bolsillo y el la salida del
enfriamiento (80°F) a 7.2°C (45°F) tiempo con el | producto del
deficiente en 10 horas termometro horno.
digital.
PCC-3B Idem PCC-2B
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Tabla 5.3.4.3.: Determinacion de los procedimientos de monitoreo de los PCC’s en la elaboracion de Salchichas Desayuno, Bologna v

Salchichon.
Peligros y Limites ' MONITOREO .
HEC Significantss Cm;‘;igﬁmvzdlda L Qué? 1 Como? | Cusndo?] N Quicn? Registros

PCC-1B | Crecimiento de | T>71.1°C Temperatura | Lectura de Cada Supervisor | Monitoreo de PCC —
patdgenos debido a (Tiempo en | termopar Quince de Calidad | 1B: Coccion
una mala coccion. caso de ser | integrado al Minutos

necesario) horno a  partir
del
momento
en que se
introduce
el
producto
en el
horno.

PCC-2B | Crecimiento de | T<7.2°C (45°F) en Temperatura | La Cada dos | Supervisor | Monitoreo de PCC —
microorganismos menos de 15 Horas; de | y Tiempo temperatura | horas a | de Calidad | 2B: Estabilizacion
esporulados, 54.4°C (130°F) a con el partir del
debido a un | 26.6°C (80°F) en 5 termometro momento
proceso de | horas y de 26.6°C de bolsilloy | de la
enfriamiento (80°F) a 7.2°C (45°F) el tiempo con | salida del
deficiente. en 10 horas el termémetro | producto

digital. del
horno.
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Un hallazgo muy importante encontrado en este principio 4: establecimiento de procedimiento de
monitoreo, es que las actividades de monitoreo pueden realizarse para propositos que no son parte
del plan HACCP, durante la realizacion de este estudio se pudo observar que el monitoreo puede
revelar discrepancias en pardmetros de procesamiento normales u otras anormalidades que no son
realmente desviaciones de los LC’s,

En estas circunstancias, el personal de produccién de la planta tiene varias opciones para actuar,
dependiendo de la naturaleza de estas discrepancias, por ejemplo se pude realizar ajustes para evitar
la desviacion.

Al realizar los monitoreos, se pudo descubrir tendencias que pueden afectar de forma adversa la
seguridad de un producto en el futuro, sin embargo, se pueden poner tomar medidas que pueden ser
utiles para evitar futuros problemas, como por ejemplo, recalibrar instrumentos de medicion, reparar
o reemplazar equipos y modificar procedimientos de proceso.

5.3.5. Principio HACCP 5: Determinar las Acciones correctivas

La siguiente tabla nos presenta las acciones correctivas a tomar en caso de desviacidon en un limite
critico (LC), establecido para un punto critico de control (PCC). La primera columna, indica el PCC
en especifico en donde se aplica la accidn correctiva.

La segunda columna plantea la desviacion o el problema por el cual se amerita la aplicacion de una
accion correctiva. Seguidamente la tercera columna indica la medida preventiva a tomar para
prevenir una futura desviacion. En la cuarta columna se exponen los procedimientos para la
aplicacion de una accidn correctiva.

La quinta columna se refiere a la disposicion del producto una vez que se han aplicado las acciones
correctivas.
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Tabla 5.3.5.1.: Determinacidn de las acciones correctivas para los PCC’s en la elaboracidn de los tres grupos de embutidos

(Mortadelas, Salchichas., Jamones (Pierna y Pechuga), Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichon), A excepcidn

de PCC — 3B, que se utiliza solamente en la elaboracidén de Jamones (Pierna v Pechuga).

PCC Medida Preventiva Desviacion/ Procedlmlen_tos para I_a Accion Disposicion del Producto
Problema Correctiva / Explique
PCC - 1B | —Ejecutar a cabalidad | La temperatura del 1. Determinar si el equipo esta — Si se logra cumplir con

el Plan de
Mantenimiento
Preventivo para el
horno.

— Revisar las
condiciones del horno
antes de utilizarlo.

horno no alcanza los
71.1°C

funcionando correctamente.

2. Aplicar cualquiera de los criterios de
letalidad planteados en la tabla B1 (Ver
Apéndice B), en la cual se indican
relaciones de tiempo/temperatura que
aseguran una letalidad de 6.5-log; 6 7-
log;o de salmonella.

3. En cualquier caso, estimar la
reproduccion relativa de las bacterias
patogénicas, por medio del modelo
computarizado PMP70.

cualquiera de los criterios
planteados en la tabla B1
(Ver Apéndice B), el
producto puede continuar a
la siguiente etapa del
proceso.

— Si el producto no logra
alcanzar al menos los 54.4°C
(130°F) de temperatura
interna para aplicar los
criterios de letalidad, todo el
lote se enviard a reproceso a
la etapa de mezclado.

— Si el producto se enfria
inmediatamente detectada la
desviacion, se puede efectuar
una recoccion, luego de
haber identificado las fallas y
¢stas fueron corregidas como
corresponde.
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Tabla 5.3.5.1.: Determinacidn de las acciones correctivas para los PCC’s en la elaboracidn de los tres grupos de embutidos

(Mortadelas, Salchichas., Jamones (Pierna y Pechuga), Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichon), A excepcidn

de PCC — 3B, que se utiliza solamente en la elaboracion de Jamones (Pierna y Pechuga). (Cont.).

PCC Medida Preventiva Desviacion/ Procedimientos para I_a Accion Correctiva / Disposicion del producto
Problema Explique
PCC-2B | -Ejecutara No se logro 1. Retener el producto implicado y determinar la —Mantener el producto refrigerado.
cabalidad el Plan de | alcanzar los adulteracion potencial por bacterias, particularmente | —Si PMP70 y/o muestras de
Mantenimiento 7.2°C (45°F) los patégenos, utilizando como guia el crecimiento de | laboratorio pueden asegurar la
Preventivo de los en 15 Horas Clostridium perfringens, ya que es el que se seguridad del producto (menos de 1
contenedores. reproduce a mayor velocidad. Si la adulteracion se log;o de crecimiento de C.
— Verificar confirma o parece ser probable, informar al inspector | perfringens), continuar con la
temperatura del oficial del MAG-FOR. Siguiente etapa del proceso.
contenedor antes de 2. Posponer la fabricacion adicional del producto — Efectue la recoccion solamente
introducir el hasta que el procesador haya: cuando:
producto. a. determinado la causa de la desviacion; * Todo el producto fue
b. finalizado los ajustes para asegurar que no se refrigerado inmediatamente
repetird la desviacion; y después de que la desviacion
c. inform¢ al inspector y a las unidades de o puede cocerse inmediata-
produccion de las determinaciones, los ajustes y mente después de la
hace cualquier enmienda necesaria en los desviacion; y
procedimientos escritos de proceso. *El procedimiento de recoccion
3. En cualquier caso, estimar la reproduccion relativa | puede alcanzar una temperatura
de las bacterias patogénicas, por medio del modelo interna final del producto de por lo
computarizado PMP70. menos de 149°F (65°C) por dos
4. Siel PMP70 sugiere que la desviacion de minutos.
enfriamiento resultaria probablemente en un
incremento de mas de 1 log; en C. perfringens, sin — Si el producto no cumple con los
ninguna multiplicacion (permanece en la fase lag) de | parametros Planteados
C. botulinum, entonces el establecimiento puede anteriormente, tendra que
elegir la recoccion o muestrear el producto. someterse a destruccion.
PCC-3B
(Soélo para Idem PCC - 2B
Jamones)
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La determinacion de las acciones correctivas, permitido poner en practica una herramienta
de gran utilidad como lo es el PMP70, que nos permite tener resultados fiables e
inmediatos, de igual forma, se dio paso a la aplicacion de los criterios de letalidad.

En este principio HACCP, se logro percatar un hallazgo negativo, desde el inicio de las
operaciones de la planta de embutidos, hasta finalizado este trabajo de tesis, no se habia
tomado en cuenta el crecimiento de bacterias en la etapa de estabilizacion. Auque el criterio
de estabilizacion esta siendo aplicado de una manera empirica, no esta siendo respaldando
por andlisis microbiologico que avalen su eficacia.

La situacion planteada en el parrafo anterior, puede dar paso a las probabilidades de que
producto no seguro para el consumo haya abandonado las instalaciones de la planta con
fines comerciales.

5.3.6. Principios HACCP 6 vy 7: Determinar Los Procedimientos de Verificacion vy
Registro.

A continuacidon de presenta la siguiente tabla, con el fin de determinar la validez de plan
HACCEP y si éste controlara efectivamente los peligros potenciales para los consumidores.

La primera columna orienta sobre el tipo de verificacion, (validacion del plan HACCP,
diaria, periddica e integral). La segunda pregunta indica qué es lo que vamos a verificar,
segun el tipo de verificacion y su alcance. La tercera columna dice como se llevara a cabo
esta verificacion, es decir, indica que metodologia vamos a aplicar para ésta actividad de
verificacion.

La cuarta columna indica cuando se debe aplicar la verificacion, segin sea el caso. La
quinta columna revela quién serd la persona responsable de realizar tales verificaciones. En
la sexta columna se aplica el séptimo y tltimo principio HACCP, que es la definicion de los
procedimientos de registro y documentacion, en este caso, simplemente se codifican y se
nombran los registros, los cuales aparecen en el Apéndice D.
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Tabla 5.3.6.1.: Procedimientos de Verificacidon y Registro del Plan HACCP de la Planta de Embutidos Estrella.

Tipo de  Oyiid?  Chr 0 i 9  Oriand .
Verificacion (Qué? ({Como? (Cuando? (Quién? Registro
Evaluando en la practica Antes de Echar a El equipo HACCP, | Formato Codigo
el grado de encabezados por el | AO1: Formato de
BPM . andar el Plan .
cumplimiento de las HACCP responsable de Auditorias internas.
BPM. ) HACCP
Evaluando en la practica Antes de Echar a El equipo HACCP, | Formato Codigo
el grado de encabezados por el | AO1: Formato de
POES . andar el Plan .
cumplimiento de los HACCP responsable de Auditorias internas.
POES. ' HACCP
Los 5 pasos Revisando todo lo El equipo HACCP, | Formato Codigo
Previos a la . Antes de Echar a
. .. | escrito al respecto en la encabezados por el | AOLl: Formato de
implementacion seccion 5.2 de este andar el Plan responsable de Auditorias internas
1. Validacion del | de HACCP ] , HACCP. HACCP '
Plan HACCP ocumento.
Realizando una
Auditoria interna
exhaustiva, Revisando
todos los registros . ‘1
Los 7 (incluyendo los de los Antes de Echar a El equipo HACCP, Fom.lato Codigo
o pe . encabezados por el | AO1: Formato de
Principios analisis de laboratorio) | andar el Plan responsable de Auditorias internas
HACCP con el objetivo de hacer | HACCP. P '

cualquier cambio en el
plan HACCP, si una
desviacion se presenta
frecuentemente.

HACCP
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Tabla 5.3.6.1.: Procedimientos de Verificacion v Registro del Plan HACCP de la Planta de Embutidos Estrella. (Cont.)

Verl;ilflzlga(ieién (Que? (Como? (Cuando? (Quién? Registro
Formato Codigo
S . . Supervisor de AOG: Registros
POES/BPM Inspeccion visual In Situ. Dos Veces al Dia HACCP Operacionales de
POES/BPM.
In Situ, Tomando lecturas de Formato COdlg.O,
. ., ; , . A02: Verificacion
Verificacion de PC’s y PCC’s con los Una vez al dia Supervisor de de Puntos de
PC’s y PCC’s instrumentos debidamente HACCP
. . Control y Puntos
2. Diaria calibrados.

Criticos de Control

Revision de
Registros

Evaluando al final del dia
los registros de los PCC'’s,
para verificar si se tomaron
las acciones correctivas
pertinentes en caso de que
haya habido una desviacion
de los Limites criticos.

Una vez al dia

Supervisor de
HACCP

Formato Codigo
AO03: Registro de
Acciones
Correctivas

3. Periodica

Calibracion de
TermoOmetros.

Corrigiendo cualquier
desviacion de los Diferentes
termometros., utilizando
termometro patron de
mercurio.

Unavezala
semana (los dias
lunes)

Personal de
Mantenimiento

Interno de la Planta.

Formato Codigo
A04: Calibracion de
Termometros.

Calibracion de
Basculas

Corrigiendo cualquier
Desviacion de los
instrumentos de pesaje,
utilizando una pesa patron

Unavezala
semana (los dias
lunes)

Personal de
Mantenimiento

Interno de la Planta.

Formato Codigo
AO02: Calibracion de
Basculas.
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Tabla 5.3.6.1.: Procedimientos de Verificacion v Registro del Plan HACCP de la Planta de Embutidos Estrella. (Cont.)

Tipo de . . . .
. ‘) . ‘) . ") . 9
Verificacién {Qué? ({Como? (Cuando?’ (Quién’ Registro
Tomando muestras aleatorias | Vea el
Analisis de para la deteccion de programa de Analista de Formatos de
Resultados de Salmonella, Listeria, C. muestreo en laboratorio de la recuentos
Laboratorio Perfringens, etc., segiin Apéndice C, Planta microbiologicos
programa de muestreo. Tabla C3.
Introduciendo datos tomados | Cada vez que se Supervisor de
de los registros de los PCC’s | necesite HACCP, Formato Codigo
3. Periodica PMP70 en el m(?delo compqtarlzado, (usualmenjce Responsablej de A03: Rgglstro de
(Continuacion) para estimar el relativo cuando exista HACCP 6 Acciones
crecimiento de los desviacion de Analista de Correctivas.
patdgenos. los PCC’s). laboratorio.
Envio de Toma de muestra efectuada | No se ha
. . . Carpeta en la cual
muestras de por la Inspeccion Oficial del | informado a la se archivan los
laboratorio MAG-FOR, para determinar | gerencia de la Inspeccion Oficial resultados obtenidos
central del la existencia o no de los planta la del MAG-FOR. de las muestras
MAG-FOR patogenos: Salmonella, frecuencia del .
.o . ! enviadas.
Listeria y E. Coli. monitoreo.
Revisando exhaustivamente
todo lo concerniente al Formato Codigo
Sistema HACCP y sus pre — A01: Formado de
requisitos, con el objetivo de Auditorias internas.
o ver el grado de cumplimiento (Hasta el momento
Auditorias : . Personal de
4. Integral del sistema HACCP respecto | Cada seis meses solamente se
Internas HACCP.

a lo planteado en el Plan. El
formato que se utiliza para
documentarlas es idéntico al
de las auditorias efectuadas
por el MAG-FOR.

encuentra la
realizada por los
realizadores de esta
tesis)
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Tabla 5.3.6.1.: Procedimientos de Verificacion v Registro del Plan HACCP de la Planta de Embutidos Estrella. (Cont.)

Tipo de

Verificacion ({Que? (Como? (Cuando? (Quién? Registro
Cada afio en el
caso del
MAGFOR.
Cuando lo Carpeta con
Se efectta de la misma | requieran otras Auditor Oficial del resultgdo§ de
Auditorias Externas | m@nera y con el mismo | entidades tales MAGFOR/ A'udltOI‘laS
proposito que la como SENASA Interesado anteriores. (Hasta
auditoria interna. (Honduras), ' 21/sept/07 no se ha
USDA (EUA), efectuado ninguna)
etc., siempre y
cuando la
4. Integral planta lo
(Continuacion) autorice.
Si en algiin momento se
lograra determinar que
es necesario efectuar un
cambio en el plan
HACCP debido a
Modificacioén al observaciones dejadas Cuando se Responsable de Libro de Actas
Plan HACCP por los auditores, o por | Amerite HACCP.
cualquier otro motivo,
se efectuaran y se
documentaran dichos
cambios.
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Se logr6 determinar, segun muestreos microbiologicos (ver anexos), que los pardmetros del
proceso que se propusieron en las tablas anteriores son suficientes para mantener el
proceso bajo control, ya que si se mantienen las condiciones planteadas en este plan, es
seguro que se tendra un producto terminado inocuo.

Un hallazgo positivo revelado en el principio seis de la verificacion, es que no sera
necesario evaluar muchos microorganismos patdgenos a través de resultados de laboratorio,
ya que a lo largo de los siete principios HACCP, hemos llegado a la conclusion de que
solamente es necesario monitorear constantemente: Salmonella spp., Clostridium
perfringens, Listeria monocytogenes (recontaminacion del producto) y E. Coli (manos del
personal). Los demas microorganismos patdogenos son menos resistentes a las condiciones
del proceso de fabricacion de embutidos (especialmente tiempo y temperatura) y, por ende
el control de los MO antes nombrados sirven como referencia para decir que se ha
controlado los demas patdgenos, tales como Campylobacter spp, Shigella spp, Yersinia
enterocolitica, etc. (Ver programa de muestreo microbioldgico, en el Apéndice C, tabla
C3).

Sin embargo, un aspecto negativo lo constituye el hecho de que actualmente no se puede
dar fe de la inocuidad del producto que se procesa, debido a que no se llevan registros
formales ni de la manera adecuada, de muchos parametros que indican que el producto es
apto para el consumo humano, e incluso existen casos en el cual ni siquiera se toman en
cuenta.
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6. CONCLUSIONES:

Se logré el disefio del Sistema de Andlisis de Peligro y Puntos Criticos de Control
(HACCP), para la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella, S.A.

La evaluacion a la planta de embutidos en base a las BPM’s y POES demostro, que de
manera general la planta cumple con la mayoria de las exigencias basicas en materia de
seguridad alimenticia adoptadas por el gobierno de Nicaragua y propugnadas por la
FSIS-USDA.

Se elabord un programa de monitoreo, verificacion y registro de BPM’s y POES, para
respaldar el cumplimiento de los mismos, de igual forma se identificaron los peligros
potenciales (Biologicos, Quimicos y Fisicos) en cada fase del proceso, logrando
determinar los Puntos Criticos de Control, quedando establecidos como PCC'’s las fases
de Coccion y Estabilizacion. Esto se logrd haciendo uso del arbol de decisiones.

Ambos PCC’s presentan peligros biologicos, los cuales son controlados por los criterios
siguientes:

e La Etapa de Coccidn se controla por medio de cualquier combinacion de las
variables medibles de tiempo/temperatura planteadas en el apéndice A del FSIS,
Letalidad.

e La Etapa de Estabilizacion se controla aplicando el criterio de Estabilizacion
planteado en el Apéndice B del FSIS, para productos carnicos con mas de 100
ppm de nitritos.

Se establecio el sistema de monitoreo, mantencion de registros y procedimientos de
documentacioén y verificacion HACCP.

El sistema HACCP disefiado para la Planta de Embutidos, una vez implementado,
garantizara que todos los productos procesados, no representen peligros para la salud de
los consumidores, esta afirmacion esta sustentada a través de los resultados de los
muestreos microbiologicos, efectuados mientras se mantenian las condiciones de
operacion de la planta tal y como se describen en este informe.

Con el diseno del sistema HACCP, la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella, S.A.
se esta encaminando a la Certificacion Oficial por parte del MAG-FOR, haciendo constar
que se estan aplicando los procedimientos acordes con las exigencias de los mercados
internacionales.
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7. RECOMENDACIONES:

7.1. Se recomienda a la Junta Directiva de Avicola La Estrella, S.A. dar paso a la
implementacion del Sistema de Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control,
HACCP, apegéandose unica y exclusivamente a las disposiciones planteadas en este
trabajo de tesis.

7.2. Se debe nombrar a la menor brevedad posible un Responsable de HACCP, el cual
tendrd entre otras funciones: supervisar las actividades técnicas y administrativas
del Plan HACCP, coordinar las reuniones y demas actividades del equipo HACCP.

7.3. Elaborar los manuales de: Administracion HACCP, Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion
(POES) de la Planta de Embutidos, AVESA, a la brevedad posible, en base a las
guias propuestas por MAG-FOR.

7.4. Capacitar en HACCP, BPM y POES a todo el personal de la planta, en especial a
los que estaran encargados realizar los monitoreos en los PCC’s, haciendo énfasis
en la necesidad de efectuar las mediciones y controles en tiempo y forma, con el fin
de prevenir desviaciones en el proceso.

7.5. Una vez implementado el Plan HACCP, se deberan realizar auditorias internas, con
el objetivo de evaluar el funcionamiento del mismo y efectuar las modificaciones
necesarias, si las hay.

7.6. Luego de seis meses de haberse implementado el Plan HACCP, se debera solicitar a
la Direccion de Inocuidad Agroalimentaria del Ministerio de Agricultura y
Ganaderia, MAG-FOR, la realizacion de una auditoria con el objeto de avalar el
Plan con fines de certificacion.
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Apéndice A:

e Al. GRAFICOS DE LAS MEDICIONES EFECTUADAS EN LAS
ETAPAS DEL PROCESO
e A2. RESULTADOS MICROBIOLOGICOS OBTENIDOS DE LOS ANALISIS
EFECTUADOS AL PRODUCTO POR MEDIO DE PRUEBAS RAPIDAS.
e A3. RESULTADOS OBTENIDOS EN LA TOMA DE MUESTRAS DE:
o0 Hisopados para la verificacion de limpieza de equipos
0 pH del Agua Potable
o Cloro residual libre en Agua Potable
o Intensidad de la luz

o A4. BALANCES DE MATERIA PARA DETERMINAR LA CANTIDAD DE
NITRITO DE SODIO EN LOS PRODUCTOS.
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Al. GRAFICO DE LAS ETAPAS DEL PROCESO:

Figura Al: Grafico de Temperatura de Entrada de la Materia Prima Carnica al Area de
Proceso, en 60 muestras tomadas Desde el Dia 13/02/07 Hasta el Dia 01/03/07.
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Como se puede observar en la figura Al, las mediciones numero 8 y 18 no cumplen con el
limite operacional. Esto no representa un peligro significativo, ya que solamente se tiene
que enviar la carne de nuevo al congelador y traer una que tenga la temperatura requerida.

Figura A2: Gréfico de Temperaturas a la Salida de la Etapa de Mezclado, en 60 muestras
madas desde el 13/02/07 Hasta el Dia 06/03/07.
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No existe ningun peligro que se considere significativo en la etapa de Mezclado, ya que el
paso de la pasta en esta etapa es muy corto, por ende no hay incremento de Temperaturas.
El promedio de tiempo en esta etapa es de 10 minutos.
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Figura A3: Grafico de Temperaturas a la Salida de la Etapa de Masajeo (s6lo para
jamones), en 30 muestras tomadas desde el dia 14/02/07 Hasta el 19/03/07.
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No existe riesgo real de contaminacion bioldgica por aumentos de temperatura, debido a
que existe una formulacion adecuada del producto, la cual incluye la cantidad de hielo
necesaria para evitar dicho aumento. EI promedio de tiempo es dos horas para Jamones de
pechuga y tres para el Jamon de Pierna.

Figura A4: Gréafico de Temperatura en la etapa de coccion para productos cuyo tiempo de
permanencia promedio en esta etapa es de aproximadamente 44 minutos, en 60 muestras
tomadas desde el dia 13/04/07 Hasta el 10/05/07.
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Este grupo lo comprenden todas las Salchichas, independientemente de la categoria en la
que se encuentren en el Analisis de Peligros.
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Figura A5: Gréafico de Temperatura en la etapa de coccion para productos cuyo tiempo de
permanencia promedio en esta etapa es de aproximadamente 136 minutos, en 120 muestras
tomadas desde el dia 13/04/07 Hasta el 10/05/07.
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Este grupo lo comprenden las Mortadelas, Bologna y Jamones, independientemente de la
categoria en la que se encuentren en el Analisis de Peligros.

Figura A6: Grafico de Temperatura del producto en el tiempo, en la etapa de
Estabilizacion, para todos los productos, en 180 muestras tomadas desde el dia 15/05/07
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Hasta el 23/05/07.

En promedio, se alcanzo los 26:6°C dos horas y media después de iniciado el enfriamiento,
se alcanzo los 7.2°C apenas se pasaron las seis horas, alcanzando finalmente los 4.4°C casi
ocho horas después de iniciado el enfriamiento, por lo que se considera que el proceso de
estabilizacion, durante la toma de las muestras estuvo bajo control.
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Figura A7: Gréafico de 30 muestras de Temperatura de producto y Temperatura del cuarto,
que fueron tomadas al azar, en la etapa de Almacenamiento de producto terminado, para
todos los productos, tomadas desde el dia 15/05/07 Hasta el 28/05/07.
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Las muestras numero 10 y 22, fueron llevadas al laboratorio para realizarle un analisis
cualitativo de presencia o ausencia de Listeria monocytogenes (ver Tabla A5).
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A2. RESULTADOS MICRQBIOLOGICOS OBLTENIDOS
RECUENTO MICROBIOLOGICO DE ESCHERICHIA COLLI.
- Limites Permisibles, Segin CNDR-MINSA: E.coli: 0 UFC, Coliformes: 100 UFC Méax

Tabla Al: Recuento en placas de E. Coli Marca Petrifilm 3M®, en Equipos, utilizando el
método de hisopados (Ver Apéndice C) durante la inspeccion preoperacional.

Resultado de Analisis
N° | Fecha Hora Equipo Area E. Coli Coliformes
UFC/ml UFC/ml
01 | 26/04/07 | 6:54 AM | Cutter Procesamiento |0 <10
02 | 29/04/07 | 7:18 AM | Embutidora | Procesamiento | O <10
03 | 03/05/07 711 AM Mesa de Empaque 0 <10
Empaque
04 | 07/05/07 | 6:48 AM | Tumbler Procesamiento |0 <10

Tabla A2: Recuento en placas de E. Coli Marca Petrifilm 3M®, en Personal, efectuando el
método de hisopado durante la inspeccion de la entrada del personal, los dias mencionados.

Resultado de Analisis
N° Fecha Hora Empleado Area E. Coli Coliformes
UFC/mi UFC/ml
01 | 26/04/07 | 6:54 AM | Antonieta Rodriguez Empaque |0 <10
02 | 29/04/07 | 7:18 AM | Maria Namendis Empaque | O 0
03 | 03/05/07 | 7:11 AM | Miguel Moraga Procesam. |0 0
04 | 07/05/07 | 6:48 AM | Gabriel Orozco Procesam. |0 0

Tabla A3: Recuento en placas de E. Coli Marca Petrifilm 3M®, en Productos intermedios
(una a cada producto), Utilizando el método de hisopado, los dias mencionados.

Resultado de Analisis
N° | Fecha Hora Producto E. Coli Coliformes
UFC/ml UFC/ml
01 | 30/04/07 | 3:13:PM Mortadela 0 0
02 | 01/05/07 | 10:14 AM | Bologna 0 <10
03 | 03/05/07 | 11:35 AM | Salchicha Desayuno | O 0
04 | 05/05/07 | 10:12 AM | Salchichdn 0 <10
05 | 09/05/07 | 1:52 PM | Gorditos 0 0
06 | 10/05/07 | 9:18 AM | Jamon de Pierna 0 0
07 | 11/05/07 | 2:47 PM | Salchicha Hot-Dog | 0 <10
08 | 12/05/07 | 9:22 AM | Salchicha Jumbo 0 0
09 | 14/05/07 | 10:23 AM | Jamon de Pechuga 0 0

Los resultados obtenidos

indican que si se mantienen vigentes los programas
prerrequisitos de BPM (lavado de manos de Personal) y POES (Limpieza de las
Superficies de Contacto), es poco probable que exista una contaminacién con E.
Coli.
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PRESENCIA DE SALMONELLAY LISTERIA EN EL PRODUCTO
- Limites Permisibles: Negativo en 25 gramos de muestra

Tabla A4: Determinacion de Presencia o Ausencia de Salmonella spp. en producto
terminado, utilizando Las pruebas Réapidas Marca Reveal®.

N° Fecha Hora Producto Resultado de Analisis
01 | 26/04/07 | 3:55 PM | Bologna Negativo en 25 gr. De Producto
02 | 13/05/07 | 2:17 PM | Gorditos Negativo en 25 gr. De Producto

Tabla A5: Determinacion de Presencia o Ausencia de Listeria Monocytogenes en producto
terminado, utilizando Las pruebas Rapidas Marca Reveal®.

NP Fecha Hora Producto Resultado de Analisis
01 | 17/04/07 | 2:21 PM | Mortadela Sencilla Negativo en 25 gr. De Producto
02 | 08/05/07 | 4:02 PM | Salchicha Desayuno | Negativo en 25 gr. De Producto

Tabla A6: Recuento en placas de Listeria Monocytogenes, Marca Petrifilm 3M®, para
verificar la ausencia de este microorganismo en los equipos.

Resultado de Analisis
N° | Fecha Hora Equipo . Listeria Monocytogenes
UFC/ml
01 | 19/04/07 | 6:49 AM | Cortadora 0
02 | 05/05/07 | 7:02 AM | Selladora 0

RECUENTO MICROBIOLOGICO DE CLOSTRIDIUM PERFRINGENS
EN EL PRODUCTO
- Limites Permisibles: Menos de 10 UFC/ml.

Tabla A7: Recuento en placas de C. Perfringens Marca Petrifilm 3M®, en producto
terminado, efectuando el metodo de hisopado, en los dias mencionados.

Resultado de Andlisis
N° | Fecha Hora Producto Area C. Perfringens
UFC/ml
01 | 26/04/07 1:35 PM | Salchichdn Estabilizacion 0
02 | 29/04/07 2:45PM | Jamon Pechuga Estabilizacion 0
03 | 03/05/07 | 11:11 AM | Salchicha Hot — Dog | Almacenamiento 0
04 | 07/05/07 | 10:48 AM | Jamon de Pierna Almacenamiento 0

Los resultados de las tablas A4, A5, A6 y A7 confirman que si se mantienen los parametros
operacionales actuales (incluyendo los 125 p.p.m. de nitrito de sodio en la formulacién del
producto como inhibidor bacteriano) y los procedimientos de limpieza se aplican a
cabalidad, es posible mantener controlados los microorganismos analizados.
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Tabla A8: Resultados de la Verificacion de la limpieza en los diferentes los equipos de la

A3. OTRAS MEDICIONES

Planta, utilizando Hisopos Marca Protect — Biotrace®, en inspeccion pre operacional.

Resultado del test

N° | Fecha Area Equipo a Verificar —— : Observaciones
Limpio | Sucio
01 | 01/03/07 | Empaque Cortadora X
Procesamiento | Cutter X
02 | 02/03/07 | Empaque Mesa X
Procesamiento | Embutidora X
03 | 03/03/07 | Empaque Selladora por X
Batch
Empaque Selladora X
Automatica
04 | 05/03/07 | Procesamiento | Tumbler X
Empaque Mesa X
05 | 06/03/07 | Procesamiento | Horno X
Empaque Cortadora X
06 | 07/03/07 | Empaque Bolsas X
Procesamiento | Mesa de Teflén X Grasa de Origen
Carnico
07 | 08/03/07 | Empaque Mesa X
Procesamiento | Embutidora X
08 | 09/03/07 | Procesamiento | Sierra Eléctrica X residuos Carnicos
Empaque Selladora X
Automatica
09 | 10/03/07 | Procesamiento | Cutter X
Empaque Pared X Grasa de Origen
Carnico
10 | 12/03/07 | Procesamiento | Tenderizador X
Procesamiento | Horno X
11 | 13/03/07 | Empaque Recipiente Plastico X
Procesamiento | Cuchillo X
12 | 14/03/07 | Empaque Bolsas X
Procesamiento | Recipiente Plastico X
13 | 15/03/07 | Empaque Delantal de X Grasa de Origen
Operario Carnico
Procesamiento | Cutter X
14 | 16/03/07 | Empaque Mesa X
Empaque Embutidora X
15 | 17/03/07 | Procesamiento | Cortadora X
Empaqgue Selladora por X
Batch.

Se encontraron 4 superficies sucias de 30 muestras, lo cual refleja la necesidad inmediata
de implementar y hacer cumplir los procedimientos de Limpieza de superficies de
Contacto, planteados en POES — 2 (ver Seccion 3.2.2.2).
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Tabla A9: Resultados del Monitoreo de pH y Concentracion de Cloro en el Agua Potable.

Limites Permisibles; pH: 7.6 max. Cloro: 1 — 3 p.p.m.

Cloro

N° | Fecha Hora pH (PpM) Toma de Agua Observaciones
7T21AM | 7.2 1.5 Lavamanos
01 01/03/07 2:27 PM 6.8 3.0 Duchas de Enfriamiento
8:13AM | 7.4 15 Fregadero
02 | 02/03/07 3:14 PM 7.6 1.5 Llave del Horno
8.02AM |76 3.0 Fregadero
03 | 03/03/07 1:54 PM 7.6 3.0 Llave del Horno
10:22 AM | 6.8 3.0 Lavamanos
04 1 05/03/07 2.36PM | 74 1.5 Fregadero
924 AM | 7.4 3.0 Duchas de Enfriamiento
05 | 06/03/07 3:35PM 7.2 15 Llave del Horno
7.36 AM | 7.6 3.0 Fregadero
06 | 07/03/07 1:36 PM 7.6 1.5 Lavamanos
9:28 AM | 6.8 1.5 Llave del Horno
07 | 08/03/07 4.05 PM 7.2 1.0 Duchas de Enfriamiento
Se encontrd obstruida la
08 | 09/03/07 8:48AM 7.2 0.6 Llave del Horno val\_/u_la Check de la
dosificadora
2.00PM | 7.2 1.0 Fregadero
739AM | 7.4 15 Duchas de Enfriamiento
09 | 10/03/07 3:04 PM 7.6 3.0 Lavamanos
11:03AM | 7.6 1.0 Lavamanos
10 | 12/03/07 3:01 PM 7.2 1.5 Duchas de Enfriamiento
9:12AM | 6.8 3.0 Llave del Horno
11/] 13/03/07 1.35PM | 7.2 3.0 Fregadero
824 AM |74 1.5 Lavamanos
121 14/03/07 12:55PM | 7.6 1.0 Duchas de Enfriamiento
746 AM | 7.2 3.0 Lavamanos
13 | 15/03/07 4:18 PM 6.8 15 Llave del Horno
956 AM | 7.2 1.0 Duchas de Enfriamiento
14 1 16/03/07 3:33 PM 7.4 1.5 Lavamanos
Se encontr6 obstruida la
15 | 17/03/07 8:45AM | 7.6 0.6 Llave del Horno vaIyu]a Check de la
dosificadora
2247TPM | 7.2 3.0 Fregadero

Se puede decir que el dosificado de cloro y acido clorhidrico (como regulador de pH) se
mantiene estable, por lo que se asegura que el agua que llega a la planta es potable.
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Tabla A10: Mediciones de intensidad de luz en las areas de procesamiento, con un
fotometro,

Marca Sylvania.

Limites Permisibles: 200 lux.

s < Medicion
) FEBIE e Foot Candle Lux
01 | 02/05/07 | Procesamiento 37 398.12
02 | 03/05/07 Empaque 40 430.4

Las condiciones de luminosidad encontradas en las areas de la Planta de Embutidos son las
adecuadas de acuerdo a las normativas de intensidad de luz encontradas en el Apéndice D.

A4. BALANCES DE MATERIA PARA VERIFICAR LA CANTIDAD
DE NITRITO DE SODIO EN LOS PRODUCTOS.

La cantidad de PRIMACURE ROYAL que se le adiciona a la formulacion de un lote de
cualquier producto embutido fabricado en la planta, es de 0.510 Ibs. Este producto contiene
1.23% de Nitrito de Sodio, cada lote es de 50 libras, entonces:

B = 0.23kg

A B
l X Nitrito =1.23%
* Ingredientes prepesados.
C =22.72Kg.
* Carne —> | Mezclado |— > d
* Agua X< =2
Nitrito
Balance por Componentes para el Nitrito de Sodio:
A B C C
X Nitrito A+ X Nitrito B: X Nitrito
Cc
0*A+0.0123*0.23Kg = X .o *22.72Kg
XC- L 0.0123*0.23Kg ,1,000g , 1.000mg _1245M9
Nitrito 22.72Kg 1.0Kg  1.0g Kg

X Emto =124.5 p.p.m.
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Apéndice B

e B1. FSIS, APPENDIX A: LETHALITY
e B2. FSIS, APPENDIX B: STABILIZATION
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Fuente: http://www.fsis.usda.gov/OA/fr/95033F-a.htm

ﬁ%%% Servicio de Inspeccion e inocuidad alimentaria
N s B Ministerio de Agricultura de Estados Unidos

Washington, dc 20250-3700

B1l: Appendix A

Pautas de conformidad para cumplir los estandares de
letalidad para ciertos productos de carne y de aves.

Introduccion

Los establecimientos que producen carnes de res y/o aves listas para comer, para FSIS,
tienen que cumplir los estandares de letalidad para la reduccién de salmonella contenida en
8§ 318.17(a)(1) y 381.150(a)(1) de las regulaciones de inspeccion de carnes y aves. En
adicion, FSIS requiere que los establecimientos de carnes y aves, si no operan bajo un plan
HACCP, demuestren cémo sus procesos cumplen con los estandares de letalidad con
tiempos de procesos escritos con su eficacia validada por una autoridad de proceso (88
318.17(2)(b) y (c), y 381.150 (2)(c) y (d)).

Para asistir a los establecimientos en resolver los requisitos de la mortalidad, FSIS esta
publicando estas pautas de la conformidad, que se basan sobre los requisitos de
tiempo/temperatura contenidos en regulaciones anteriores. Los establecimientos pueden
elegir emplear estas pautas como sus tiempos de proceso. FSIS considera estas pautas, si se
siguen adecuadamente, tiempos de procesos validados, puesto que contienen los métodos
de proceso aceptados por la agencia como eficaces.

También dentro de estas pautas, FSIS ha proporcionado la discusion del producto con
respecto a la disposicion del producto luego de desviaciones de calor y concejos para el
desarrollo de procedimientos personalizados para encontrar los estdndares de
funcionamiento de la letalidad.

Pautas para la carnes y aves, y la carne en lata cocinada

1. La carne cocida y las carnes asadas, incluyendo las carnes asadas seccionadas y
formadas, y la carne en lata cocida se puede preparar usando una de las siguientes
combinaciones de tiempo y de temperatura para obtener una reduccion de
salmonella de 6.5-logi1o 6 7-logso. La temperatura indicada es la minima que se debe
alcanzar y mantener en todas las partes de cada pedazo de carne por lo menos el
tiempo indicado:

Tabla B1: Tabla de letalidades
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Temperatura Interna Tiempo minimo de Procesamiento
Minima en minutos o segundos luego que
se alcanza la temperatura minima

Grados Grados 6.5-10g1o 7-109g10
Fahrenheit Centigrados Letalidad Letalidad
130 54._4 112 min. 121 min.
131 55.0 89 min. 97 min.
132 55.6 71 min. 77 min.
133 56.1 56 min. 62 min.
134 56.7 45 min. 47 min.
135 57.2 36 min. 37 min.
136 57.8 28 min. 32 min.
137 58.4 23 min. 24 min.
138 58.9 18 min. 19 min.
139 59.5 15 min. 15 min.
140 60.0 12 min. 12 min.
141 60.6 9 min. 10 min.
142 61.1 8 min 8 min.
143 61.7 6 min 6 min.
144 62.2 5 min 5 min.
145 62.8 4 min.* 4 min.*
146 63.3 169 seg 182 seg.
147 63.9 134 seg. 144 seg.
148 64.4 107 seg. 115 seg.
149 65.0 85 seg. 91 seg.
150 65.6 67 seg. 72 seg.
151 66.1 54 seg. 58 seg.
152 66.7 43 seg. 46 seg.
153 67.2 34 seg. 37 seg.
154 67.8 27 seg. 29 seg.
155 68.3 22 seg 23 seg.-
156 68.9 17 segq. 19 segq.
157 69.4 14 seg. 15 seg.
158 70.0 0 seg.** 0 seg.**
159 70.6 0 seg.** 0 seg.**
160 71.1 0 sec ** 0 seg.**

* Las regulaciones pasadas listaban el tiempo de procesamiento minimo para el
cocimiento de la carne de res a 145°F como “inmediato” (0 seg). Sin embargo,
debido a su gran tamafio, la mayoria de estas carnes se mantienen en 145°F, o
aln a temperaturas mas altas, por lo menos 4 minutos después que se alcanza la
temperatura interna minima. FSIS ha revisado esta tabla de tiempo/temperatura
para reflejar esto y enfatiza que, para asegurar un mejor cumplimiento con el
estandar de funcionamiento, los establecimientos deben asegurar un tiempo de
retencion de por lo menos de 4 minutos, si se emplea 145°F como la temperatura
interna minima.

** las letalidades requeridas se alcanzan inmediatamente cuando la
temperatura interna de un producto carnico cocinado alcanza los 158°F o mayor.

2. La carne de res cocinada, incluyendo las carnes asadas seccionadas y formadas, las
carnes chunked y formadas, y la carne en lata cocinada debe ser humedecida a través del
proceso de coccidn o, en el caso de las carnes de asadas o de la carne en lata lista para asar,
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deben ser cocidas como se indica en el parrafo (3) de esta guia de conformidad. La
humedad de coccion se puede lograr colocando la carne en una bolsa sellada, impermeable
a la humedad, removiendo exceso del aire, y en la coccion; sumergiendo totalmente la
carne, ya fuera de la bolsa en agua a través de todo el proceso de coccion; o usando una
horno sellado o inyeccidn de vapor para elevar la humedad relativa por arriba del 90 por
ciento a través del proceso de coccion.

3. La carne de res o la carne en lata lista para asar, se puede cocinar por uno de los métodos
siguientes:

e Calentamiento de las carnes 10 libras 0 mas en un horno mantenido a 250°F
(121°C) o mayor a través de un proceso que alcanza una de las combinaciones de
tiempo/temperatura listadas en (1);

o Calentamiento de las carnes de cualquier tamafio a una temperatura interna minima
de 145°F (62.8°C) en un horno mantenido en cualquier temperatura si la humedad
relativa del horno se mantiene introduciendo continuamente vapor el 50 por ciento
del tiempo de coccion. Utilizando un horno sellado més del 50 por ciento del tiempo
de coccion, o si la humedad relativa del horno se mantiene en al menos 90 por
ciento el 25 por ciento del tiempo total de coccién, pero de ningin caso menos de 1
hora; o

« Calentamiento de las carnes de cualquier tamafio en un horno mantenido a cualquier
temperatura que satisfaga las combinaciones de temperatura interna y tiempo
mencionados en la tabla antedicha de esta guia de conformidad. Si la humedad
relativa del horno se mantiene en al menos 90 por ciento por lo menos el 25 por
ciento del tiempo de coccion total, pero en ningin caso menos de 1 hora. La
humedad relativa se puede alcanzar usando inyeccién de vapor o con hornos
sellados capaces de producir y de mantener la humedad relativa requerida.

4. Los establecimientos que producen carne de res cocida, carnes asadas, o carne en lata
cocinada deben tener suficiente equipo de monitoreo, incluyendo los archivos, para
asegurar que el tiempo (exactitud asegurada en el plazo de 1 minuto), la temperatura
(exactitud asegurada dentro de 1°F), y los limites de la humedad relativa (exactitud
asegurada dentro de 5 por ciento) de estos procesos estan siendo cumplidos. Los datos de
los récords deben estar disponibles para los empleados de la FSIS.

Pautas para productos cocinados de aves

1. Los rodillos de aves cocinados y otros productos cocinados de aves deben alcanzar una
temperatura interna de por lo menos 160 °F antes de ser removido del medio de coccidn,
salvo que los rodillos de aves curados y ahumados y deméas productos aviares curados y
ahumados, que deben alcanzar una temperatura interna de por lo menos 155°F antes de ser
removido del medio de coccidn. Los productos cocidos listos para comer, el cual el calor
sera elemento incidental aplicado a un procedimiento de proceso subsecuente se puede
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remover del medio con tal de que se cocine inmediata y completamente a la temperatura
interna de 160 °F.

2. Los establecimientos que producen los rodillos de aves cocinados y otros productos
aviares cocinados deben tener suficiente equipo de supervision, incluyendo los registros,
para asegurar que los limites de temperatura (exactitud asegurada dentro de 1 °F) de estos
procesos estan siendo cumplidos. Los registros deben estar disponibles para los empleados
del FSIS.

Discusion
Desviaciones de Temperaturay Tiempo de ascenso Lento

Determinar la disposicion apropiada de los productos luego de desviaciones de
calentamiento puede ser ain mas dificil que determinar la disposicion del producto después
de una desviacion de enfriamiento. Las desviaciones de calentamiento, que implican
comunmente un tiempo ascenso lento de temperatura o un tiempo de retencion excesivo
dentro del rango de temperaturas 6ptimo para el crecimiento de microorganismos, pueden
fomentar la multiplicacién de muchos patdgenos. Esta multiplicacion a veces puede ser tan
extraordinaria que incluso el recocimiento puede ser ineficaz en hacer el producto seguro.
También, ciertas bacterias toxigénicas pueden lanzar sus toxinas dentro del producto.
Algunas de estas toxinas, tales como las del Staphylococcus aureus, son extremadamente
termoestables y no son inactivadas por temperaturas de recocimiento normales.

Ademas, el muestreo del producto después de una desviacion de calentamiento puede no
producir la suficiente informacion para determinar la seguridad del producto en cuestion.
Las desviaciones de calentamiento pueden favorecer la multiplicacion de muchos tipos de
bacterias. Seria dificil y costoso muestrearlas a todas.

Dependiendo de las circunstancias, los establecimientos pueden desear utilizar modelos
computarizados para estimar la multiplicacion relativa de bacterias. Por ejemplo, en un
ultimo incidente que implicaba una desviacion extrema de la calefaccion, el producto fue
puesto en un horno en el cual la temperatura fue fijada inadvertidamente a 95°F por cerca
de 12 horas. En este caso fue facilmente aplicado el modelo computarizado porque la
mayor parte del tiempo de retencion estuvo a una temperatura fija. La agencia determind
que dentro de un marco de tiempo de 6 horas (asumiendo otras condiciones del crecimiento
favorables), la multiplicacion relativa de muchos patdgenos de concernencia habria podido
exceder cinco logs. Claramente el producto no se podia salvar reprocesandolo y por lo tanto
fue destruido.

Bajo condiciones cambiantes de temperatura, sin embargo, los modelos computarizados se
vuelven mas dificiles. Una acercamiento es hacer un promedio de tiempos lag/log en
incrementos pequefios de 5° y sumar estos tiempos para conseguir una aproximacion del
relativo crecimiento total posible sobre un incremento del tiempo mas grande. Los
establecimientos deben tener presente que la poblacion de bacterias antes de procesar es
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generalmente desconocido y que esas suposiciones en grandes rangos se utilizan como
parametros de entrada en el modelo.

Los establecimientos deben confiar en Gltima instancia en la pericia de una autoridad de
proceso para determinar la severidad de las desviaciones de calentamiento vy
subsecuentemente en la disposicidon apropiada del producto en cuestiéon. Los tiempos de
retencion mayores de 6 horas en el rango de 50°F a 130°F deben ser vistos como
especialmente peligrosos, pues este rango de temperaturas puede fomentar el crecimiento
substancial de muchos patdégenos de preocupacion. Y, es esencial un conocimiento del
producto especifico y los factores que favorecerian o inhibirian el crecimiento de muchas
bacterias.

Disponibilidad de programas de modelos computarizados

La unidad de investigacion de inocuidad microbiana del alimento del centro de
investigacion regional del Este, el servicio de investigacion de la agricultura del USDA, ha
desarrollado un modelo computarizado de patdgenos bacterianos llamado “Programa de
modelamiento de Patégenos Versidn 5.1 para Windows,” esta disponible en el Internet de
http://wwwe.arserrc.gov. Otros programas pueden estar disponibles comercialmente.

Procesos Personalizados

Aunque la conformidad con estas pautas conlleve a que el producto cumpla con los
estandares de funcionamiento de la mortalidad, algunos establecimientos tienen la libertad
de desarrollar procedimientos de procesamiento personalizados que cumplan con estos
estandares codificados de letalidad: registro 6.5l0g:o de salmonella en productos listos para
comer de carne de res y de 7 logio en productos cocidos de aves. Los establecimientos
también pueden desarrollar e implementar procesos usando letalidades alternativas. Tenga
presente, sin embargo, que todos los procesos también deben llevar a cabo, a través del
producto, una reduccién apropiada de otros patdgenos de preocupacion y sus toxinas o
metabolizaciones tdxicas.

Los establecimientos o sus autoridades de proceso pueden desarrollar procedimientos
personalizados o letalidades alternativas que cumplan con los estandares de funcionamiento
usando la informacion obtenida de la literatura y/o comparando sus métodos con procesos
establecidos. Sin embargo, los célculos estadisticos sobre los resultados obtenidos del
muestreo solamente, no son suficientes demostrar que el producto satisface las condiciones
iniciales reducidas del producto o que el producto cumple con los estdndares de
funcionamiento. Mas bien, la demostracion debe basarse en el andlisis razonado cientifico,
apoyado por datos experimentales.

Una de las herramientas mas definitivas en la disposicion de un establecimiento o de una
autoridad del proceso es el estudio de la discusion (challenge study). Aungue los estudios
de las discusiones se deben conducir en el laboratorio en lugar del establecimiento, deben
ser disefiados y conducidos para simular con precision el proceso comercial. Los estudios
de discusiones se deben emprender por los individuos que tienen un conocimiento
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cuidadoso de los métodos del laboratorio usados en la investigacion de salmonellas. Se
tiene que utilizar un coctel de varios serotipos de salmonellas en un estudio de paquetes
inoculados para demostrar que se cumple con el estdndar de funcionamiento de la letalidad.
Se deben incluir en el coctel la cepas de patdgenos relativamente termoestables para
desarrollar el peor escenario. Los serotipos/cepas seleccionadas deben estar entre las que
han estado implicados histéricamente en un numero apreciable de brotes.

Fuente: http://www.fsis.usda.gov/OA/fr/95033F-b.htm

ﬁ%%@ Servicio de Inspeccién e inocuidad alimentaria
W i) dom Ministerio de Agricultura de Estados Unidos

Washington, dc 20250-3700

B2. Appendix B

Pautas de conformidad para el enfriamiento de productos
de res y aves tratados térmicamente (estabilizacion)

Introduccidn

Los establecimientos que producen carne de res lista para comer, productos cocinados
de carne de res y carne en lata, cocinados completamente, las empanadas parcialmente
cocinadas, y ciertos productos de aves parcialmente cocinados y listos para comer son
requeridos por FSIS para cumplir los estandares de funcionamiento de la estabilizacion para
prevenir el crecimiento de las bacterias formadoras de esporas (88§ 318.17 (a) (2), 318.23
(d) (1), y 381.150 de 9 CFR (a) (2), respectivamente). Ademas, FSIS requiere que los
establecimientos procesadores de carne y avicolas, si no estan funcionando bajo un plan
HACCP, demostrar como sus procesos cumplen con estos estandares de funcionamiento de
estabilizacion dentro de un tiempo de proceso escrito validado para la eficacia por una
autoridad de proceso (88 318.17 (b) y (c); 318.23 (d) (2) y (3); y 381.150 (c) y (d)).

Para asistir a los establecimientos a cumplir con los requisitos de la estabilizacion,
FSIS esta publicando estas pautas de conformidad, que se basan sobre directrices de FSIS y
los requerimientos de refrigeracion del producto contenidos en regulaciones anteriores. Los
establecimientos pueden elegir emplear estas pautas como sus tiempos de proceso. FSIS
considera estas pautas, si se siguen al pie de la letra, como tiempos de proceso validados,
puesto que contienen métodos de proceso aceptados ya por la agencia como eficaces.

También dentro de estas pautas, FSIS ha proporcionado la discusidn con respecto a la
disposicion del producto después de las desviaciones del enfriamiento y consejos para el
desarrollo de procedimientos personalizados para cumplir con los estdndares de
funcionamiento de la estabilizacion.
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Pautas de la estabilizacion

Es muy importante que enfriamiento sea continuo a través de los puntos del control de
tiempo/temperatura dados. El excesivo tiempo de permanencia en el rango de 130° a 80°F
es especialmente peligroso, ya que éste es el rango de mas rapido crecimiento para las
clostridias. Por lo tanto, el enfriamiento dentro de estos puntos del control de temperatura
debe ser tan rapido como sea posible.

1. Durante el enfriamiento, la temperatura interna maxima del producto no debe
permanecer entre 130°F y 80°F por méas de 1.5 horas, ni entre 80°F y 40°F por mas de 5
horas. Estos rangos se pueden aplicar universalmente a los productos cocinados (por
ejemplo, cocinados parcialmente o cocinado completamente, intacto o no-intacto, carnes o
aves) y es preferible a (2) siguiente.

2. Durante los dltimos afios, FSIS ha permitido que el producto sea enfriado segun los
procedimientos siguientes, los cuales se basan en datos mas viejos y menos precisos: el
enfriamiento debe comenzar en el plazo de 90 minutos después de completado el ciclo de
coccidn. Todo el producto debe ser enfriado desde 120°F (48°C) hasta 55°F (12.7°C) en no
méas de 6 horas. El enfriamiento debe entonces continuar hasta que el producto alcanza
40°F (4.4°C); el producto no debe ser embarcado/transportado hasta que alcanza 40°F
(4.4°C).

Esta segunda pauta de refrigeracion se toma del anterior (“requisitos para la produccion de
la carne de res cocinada, carnes asadas, y carne en lata cocinada”, 9 CFR 318.17 (h) (10)).
Produce un margen perceptiblemente mas pequefio de la seguridad que la primera pauta de
enfriamiento mencionada anteriormente, especialmente si el producto enfriado es producto
no-intacto (sin empaque?). Si un establecimiento utiliza esta pauta de enfriamiento mas
vieja, debe asegurarse de que el enfriamiento sea tan rdpido como sea posible,
especialmente entre los 120°F y 80°F, y monitorear de cerca el enfriamiento para prevenir
una desviacion. Si el producto permanece entre el 120°F y 80°F mas de una hora, la
conformidad con el estandar de funcionamiento es menos segura.

3. El siguiente procedimiento se puede utilizar para el enfriamiento lento de productos de
carnes y aves para comer curadas con nitrito. Los productos curados con un minimo de 100
ppm de nitrito de sodio pueden ser enfriados de tal manera que la temperatura interna
méaxima sea reducida de 130°F a 80°F en 5 horas y de 80°F a 45°F en 10 horas (15 horas de
tiempo total de enfriamiento).

Este proceso de enfriamiento proporciona un margen estrecho de seguridad. Si ocurre
una desviacidn del enfriamiento, el establecimiento debe asumir que su proceso ha
excedido el estandar de funcionamiento para controlar el crecimiento de Clostridium
perfringens y tomar accién correctiva. La presencia del nitrito, sin embargo, debe
asegurar conformidad con el estandar de funcionamiento para Clostridium botulinum.

Los establecimientos que incorporan un tratamiento de “pasteurizacion” después de
tratamientos de letalidad y de estabilizacion (por ejemplo, aplicando calor a la superficie de
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un producto listo para comer después de cortarlo) y luego re-estabilizar (enfriar), el
productor debe evaluar el crecimiento acumulativo de C. perfringens en su plan HACCP.
Es decir, todo el proceso debe permitir el crecimiento total de no mas de 1 logi de C.
perfringens en el producto final. Al emplear una “pasteurizacién” post-procesamiento, los
establecimientos pueden tener presente que en temperaturas de 130°F o mayor, la C.
perfringens no crecera.

La documentacion de la Opcion 1 ,.opcion Opcion @
Productos cocidos min luego de coccion Curado =100ppm

ayuda  para _este 54.4°C 54.4°C

procedimiento fue archivada (130°%) [ 48C a3

por la asociacion nacional de " e )

los  procesadores  del . o oh

alimento el 14 de abril de o

1999. Esté disponible para la 26.6°C 66C

revision en la Docket Room R ﬁf’ ’ ﬁlﬁ '

de FSIS, habitacion 102, s

anexo Cotton, 300 12th St., - Ry 101

SW,  Washington, DC ' e

20250-3700. 1.4°C 4.4°C ey

) 40°F) | )
Discusion

Desviaciones de Enfriamiento

A pesar de los mejores esfuerzos de un establecimiento de mantener control del proceso, las
desviaciones de enfriamiento ocurrirdn de vez en cuando. Los apagones o dafios en los
equipos de refrigeracion causan situaciones que no pueden ser anticipadas siempre. Sin
embargo, es importante que el establecimiento planee cdmo hacer frente a tales
eventualidades antes de que ocurran.

Las combinaciones de tiempo/temperatura recomendadas en estas pautas incorporan un
margen de seguridad pequefio. Por lo tanto, un lapso pequefio ocasional, de por si puede o
no causar un problema, en dependencia de cada caso. Si la causa de una pequefia
desviacion de enfriamiento no se localiza y no se corrige en cuanto se informa, sin
embargo, el problema probablemente se repite y llega a ser posiblemente mas frecuente y
mas severo. El procesador debe considerar una desviacion pequefia ocasional, una
oportunidad de encontrar y de corregir un problema del control. Por supuesto, una
desviacion grande o pequefias continuas constituird siempre un riesgo inaceptable.

Después que se determine que ha ocurrido una desviacion de enfriamiento, el
procesador debe:

1. Notificar al inspector, la unidad de control de calidad, y otras unidades en cuestion, tales
como refrigeracion y produccion.
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2. retener el producto implicado y determinar la adulteracion potencial por bacterias,
particularmente los patdgenos clostridia. Si la adulteracion se confirma o parece ser
probable, informar al inspector.

3. Posponer la fabricacion adicional del producto hasta que el procesador haya:

a. determinado la causa de la desviacion;

b. finalizado los ajustes para asegurar que no se repetira la desviacion; y

c. informé al inspector y a las unidades de produccion de las
determinaciones, los ajustes y hace cualquier enmienda necesaria en los
procedimientos escritos de proceso.

Modelos Computarizados y Muestreo

En caso que ocurra una desviacion de enfriamiento, el producto a menudo puede ser
salvado si los resultados de modelos computarizados y/o muestras pueden asegurar la
seguridad del producto. Debido a una carencia de informacion referente a la distribucion de
C. perfringens en el producto, el muestreo puede no ser el mejor recurso para determinar la
disposicion del producto después de las desviaciones de enfriamiento. Sin embargo, los
modelos computarizados pueden ser una herramienta Util en la evaluacion de la severidad
de una desviacion de enfriamiento. EI modelo computarizado no puede proporcionar una
determinacion exacta de la posible cantidad del crecimiento clostridial, pero puede
proporcionar una estimacioén muy util.

Un documento técnico (disponible en el FSIS Docket Room) proporciona la descripcion de
los calculos que se utilizan para estimar el crecimiento relativo.

Con el monitoreo continuo y cuidadoso del perfil de tiempo/temperatura de enfriamiento y
calentamiento de cada lote, habra siempre muchos datos disponibles, reforzando la
exactitud del modelo computarizado. Inversamente, cuando hay pocos datos documentados
de tiempo/temperatura, la exactitud de modelo disminuye notablemente. Si el monitoreo del
tiempo/temperatura no se ha conducido con las temperaturas internas del producto de 40° F
0 menos, el muestreo no es una opcion y el producto debe ser destruido.

Opciones luego de la determinacién computarizada de la severidad de la
desviacion de enfriamiento.

Si el modelo computarizado sugiere que la desviacion de enfriamiento resultaria
probablemente en un incremento de mas de 1 logiy en C. perfringens, sin ninguna
multiplicacién (permanece en la fase lag) de C. botulinum, entonces el establecimiento
puede elegir la recoccion o muestrear el producto.

Efectle la recoccion solamente cuando:

e Todo el producto fue refrigerado inmediatamente después de que la desviacion o
puede cocerse inmediatamente después de la desviacion; y
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o EI procedimiento de recoccion puede alcanzar una temperatura interna final del
producto de por lo menos de 149°F (65°C) por dos minutos. Subsecuente a la
recoccion, el producto se debe enfriar en conformidad estricta a las pautas
existentes. Cuando el producto se reprocesa con otro producto crudo, el
procedimiento de recoccion para el producto combinado debe alcanzar una
temperatura interna minima de 149°F, para tratar la desviacion de enfriamiento, y
siguiendo los parametros de tiempo/temperatura crecientes en caso de necesidad
para estar acorde con cualquier otro requerimiento en relacion a la seguridad
microbiologica para el producto final previsto. Subsecuente a la recoccion, el
producto se debe enfriar en conformidad estricta a las pautas existentes.

Procesos de Estabilizacién Personalizados

Mientras que la conformidad con las pautas arriba mencionadas conllevan a que el producto
cumpla con los estandares de funcionamiento de enfriamiento, algunos establecimientos
pueden desear desarrollar procedimientos personalizados de estabilizacién. Debido a que
los tiempos de proceso personalizados se deben validar por las autoridades de proceso para
asegurar su eficacia, la mayoria de los establecimientos probablemente confiaran en las
autoridades de proceso para desarrollar tales procedimientos, demostrar su eficacia, y
autentificar su seguridad. Las autoridades de proceso pueden obtener informacion de la
literatura, o comparar probablemente los métodos similares en la determinacion de los
procedimientos seguros que cumplen con los estandares de funcionamiento.

Probablemente una de las herramientas mas definitivas en la disposicion de la autoridad de
procesamiento es el estudio del paquete inoculado. Tales estudios deben, por supuesto,
efectuarse solamente en el laboratorio, no en la planta. Ademas, tales estudios se deben
emprender por individuos que tienen un conocimiento cuidadoso de los métodos del
laboratorio usados en la investigacion de las clostridia. La C. perfringens se puede utilizar
solamente en un estudio de paquete inoculado para demostrar que el estandar de
funcionamiento de enfriamiento se cumple para ambos microorganismos, C. perfringens, y
C botulinum. Esto es porque las condiciones de tiempo/temperatura que limitarian el
crecimiento de C. perfringens a 1 logip 0 menos también prevendrian la multiplicacion de
C. botulinum, que es mucho mas lenta. Un coctel de varias cepas de las esporas de la C.
perfringens es de uso frecuente para este proposito. Se deben utilizar las cepas toxigénicas
relativamente“rapidas” para desarrollar el peor escenario. Sin embargo, las cepas
seleccionadas deben estar entre las que han estado implicadas histéricamente en un nimero
apreciable de brotes, especialmente en productos similares a los que se procesan en el
establecimiento.

@De nuevo al apéndice A |de nuevo al texto de la regla

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 153

& A



APENDICE D

Apéndice C

Cl. FORMA DE USO DE PMP70.

C2. PLAN DE MUESTREO MICROBIOLOGICO SUGERIDO, EN BASE A LOS
CUADRO 1Y 2, DE LA NTON 03-023-06.

C3. FICHAS TECNICAS DE LOS KITS DE PRUEBAS RAPIDAS PARA DETECCION
DE:

o E.Caoli

Salmonella

Clostridium Perfringens

Listeria Monocytogenes en Producto

Listeria Monocytogenes en Ambientes

OO0O0OoOo

e C4. RESUMEN DE PATOGENOS ASOCIADOS CON PRODUCTOS FRESCOS
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C1.USO DEL PROGRAMA DE MODELAMIENTO DE PATOGENOS: PMP70

el Programa de Modelamiento de Patdgenos version 7.0, es un software para computadoras
desarrollado por USDA, el cual fue disefiado como una herramienta de investigacion e
institucional para estimar los efectos de mdltiples variables en el crecimiento, sobrevivencia
e inactivacion de patdgenos. Los modelos estadn basados en datos experimentales extensivos
de comportamiento microbiano en medios microbioldgicos liquidos y alimentos
(introduccion del PMP70).

En este plan HACCP, el PMP70 se utilizard para estimar el crecimiento de los
microorganismos esporulados en el producto, cuando haya una desviacion en la etapa de
estabilizacion, tomando como referencia o patron el crecimiento de Clostridium
perfringens, ya que se sabe que es el patdégeno formador de esporas de mas rapido
crecimiento (Plata, 2007).

Este programa no presenta un menu de ayuda, motivo por el cual a continuacion se indican
los pasos a seguir para estimar el crecimiento de C. perfringens con PMP70:

1.Una vez instalado el programa, seleccione
“Models>>Bacterium” del menu principal,
luego seleccione “Cooling”, y después haga
clic en “Clostridium perfringens — Cooling
Cured Chicken.”

Se puede acceder de dos formas mas:
e Seleccione “Bacteria>>Model”, del
mend  principal, luego seleccione
“Clostridium  perfringens”,  luego
“Cooling Growth” y después haga clic
en “Cured Chicken”, 6:

e Seleccione “Clostridium perfringens — Cooling Cured Chicken”, del icono

“Cooling/Growth” de la barra de herramientas.

2. Para introducir los pares de datos del
perfil de enfriamiento
Tiempo/Temperatura, puede hacerlo
directamente en la tabla que se presenta
a laizquierda. Sdlo tiene que introducir
una temperatura, ya sea en °C 6 °F,
debido a que la conversion se realiza de
manera automatica.

Se debe cargar el tiempo en HORAS (por
ejemplo una hora y quince minutos = 1.25
horas).
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Si ya se tienen los datos, también es posible cargarlos en el programa haciendo clic en el
botdn rojo “Import Cooling Profile” situado bajo la tabla. Esto es posible solamente si éstos
estan guardados en Excel (con extension csv), o en formato de texto (txt):

Tabla C1: Como crear una hoja de célculo de Excel y guardarla como archivo de valores
separados por coma (*.csv):

Archivo de Excel: Archivo *.csv resultante:
time,temp F Es indispensable colocar
A B 0.130 Ios~ caracteres que e_stén
1 Time | Temp F ' sen,alados,en rojo (time,
510 130.00 1.25,117.68 Coc,Fof, el tiempo 0
315 11768 9 510706 (cero) y el valor -1 al
: . R final), sino el programa
41250 |107.06 3.75.89.2 no carga los datos. Al
51375 |89.2 guardar el archivo de
6]5.0 79.55 5,79.55 Excel recuerde hacerlo
717 54.5 7,54.5 como “delimitado por
gl-1 1 comas (*.csv)”.

Tabla C2 Cémo crear los datos en un archivo de texto usando Bloc de notas:
Archivo *.txt resultante:

time, temp C Es indispensable colocar los caracteres
0 54.4 que estan s_eﬁalados en rojo (time, C 6 c,

’ ' F o f, el tiempo O (cero), el valor -1 al
1.25, 46.5 final y las comas), sino el programa no
carga los datos.

2.5, 36.6
3.75, 30.2
5, 25.2
7, 21.2
-1

Para que el programa funcione correctamente,
es necesario introducir al menos 5 pares de
datos y no mas de 50, de esta manera
obtenemos como salida del procesamiento de
datos la curva que necesitamos.

Winlclol,.  [Elzmosstofo. ¢ O e

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 156



APENDICE D

C2. PLAN DE MUESTREO MICROBIOLOGICO

TABLA C3: PLAN DE MUESTREO MICROBIOLOGICO SUGERIDO PARA LA
PLANTA A PARTIR DE LA PUESTA EN MARCHA DEL PLAN HACCP, EN BASE A

LOS CUADRO 1Y 2, DE LA NTON 03-023-06

Muestra Método a | Microorganismo | Numero Frecuencia
utilizar a analizar de Semanal | Quincenal | Mensual
Pruebas
* —
SUPERFICIES | Pro Tect—- | 10-15 X
DE CONTACTO | BIOTRACE
Petrifilm E. coli, Coliformes 6 X
Petrifilm * C. Perfringens 2 X
PRODUCTOS
Reveal Salmonella 2 X
Reveal L. Monocytogenes. 2 X
PERSONAL Petrifilm E. coli, Coliformes 6@ X
B DIARIO)
Petrifilm E. coli, Coliformes 12 X
EQUIPOS
Petrifilm | L. Monocytogenes. 2 X

Nota: Este plan de muestreo es unico y exclusivo para uso del Laboratorio de Controles
Internos, en la Planta de Embutidos La Estrella. El servicio de inspeccion (MAG-FOR)
tendra que cumplir un plan de muestreo diferente, propuesto por la Direccion General de
Proteccion y Salud Animal (DGPSA), como ente regulador de productos carnicos.

* No se incluyen en la NTON 03-023-06.

Como se observa, se incluye el muestreo de Clostridium perfringens en el plan, con el
objetivo de verificar constantemente la eficacia de la etapa de estabilizacion.
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C3. FICHAS TECNICAS DE LOS KITS DE PRUEBAS RAPIDAS
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C4: RESUMEN DE PATOGENOS ASOCIADOS CON LOS PRODUCTOS FRESCOS.

Adaptado de: FDA. 2001. Foodborne lliness: Ten Least Wanted Foodborne Pathogens. U.S. Food and Drug
Administration-Partnership for Food Safety Education - The Fight BAC!™ Campaign. Disponible via Internet

en: http://www.fightbac.org/10least.cfm

Enfermedad / microorganismo | Fuente de la Enfermedad |

Sintomas

ENFERMEDADES BACTERIANAS

Botulismo

Toxina del botulismo producida por
Clostridium botulinum
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Las esporas de esta bacteria se
diseminan pero producen toxina
Unicamente en un entorno anaerobio
(sin oxigeno) con poca acidez.
Pueden provocar problemas en
alimentos embalajes con poca acidez
si el procesado no es adecuado.
Estos productos incluyen el maiz, los
frijoles, las sopas, la remolacha, los
esparragos, los champifiones, el atin
y el foie gras. También se han
identificado problemas en los platos
preparados, el jamén York, las
salchichas, las berenjenas rellenas, la
langosta y el pescado ahumado y
salado. Cuando las frutas y hortalizas
son envasadas con poca
permeabilidad para el oxigeno existen
problemas potenciales.

Inicio: Generalmente 4-36 horas
después de la inmanejo.
Sintomas: Sintomas neurotéxicos,
incluida la visién doble, la
incapacidad

de tragar, las dificultades de
lenguaje

y la pardlisis progresiva del sistema
respiratorio.

Llame al médico de inmediato. El
botulismo puede ser mortal.

Envenenamiento alimenticio por
Perfringens

Clostridium perfringens

Suele deberse

a que los alimentos no se mantienen
calientes. Unos pocos
microorganismos, a menudo
presentes después de la coccion, se
multiplican hasta niveles toxicos
durante el enfriamiento y el
almacenamiento de las comidas
preparadas.

Las carnes y los productos carnicos
son los alimentos méas
frecuentemente implicados en los
brotes.

Las hortalizas crudas también han
sido implicadas en los brotes.

Inicio: Generalmente 8-12 horas
después de la inmanejo.

Sintomas: Dolor abdominal y diarrea
y, a veces, naduseas y vomitos.

Los sintomas duran un dia 0 menos

y

suelen ser leves. Puede ser mas
graves en personas ancianas o
debilitadas.

Salmonelosis

Salmonella

Las fuentes de productos crudos
implicadas en los brotes incluyen los
melones, los tomates, los semillas
germinadas de alfalfa y el jugo de
naranja. Las carnes crudas, la carne
de ave, los jugos, la leche y otros
productos lacteos, los camarones, las
ancas de rana, la levadura, el coco, la
pasta y el chocolate estan implicados
con frecuencia.

Los individuos que transportan este
organismo pero no tienen sintomas
de

enfermedad, pueden contaminar los
productos debido a malas practicas
de higiene.

Infecciones no tifoideas
(gastroenteritis)

Inicio: Generalmente 8-12 horas
después de la inmanejo.

Sintomas: Dolor abdominal y diarrea
y, a veces, naduseas y vomitos.

Los sintomas duran un dia 0 menos

y

suelen ser leves. Pueden ser mas
graves en personas ancianas o
debilitadas.

Fiebre tifoidea

Inicio: 10 dias o0 méas después de la
infeccion.

Sintomas: Malestar, anorexia y
cefalea, aumento gradual de la
temperatura.
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C4: RESUMEN DE PATOGENOS ASOCIADOS CON LOS PRODUCTOS FRESCOS.

(Cont.)

Enfermedad / microorganismo | Fuente de la Enfermedad |

Sintomas

ENFERMEDADES BACTERIANAS

Infeccién por Escherichia coli

Forma parte de la microflora normal
del tracto gastrointestinal de los
humanos y otros animales de sangre
caliente. Su presencia en los
alimentos se utiliza generalmente
como indice de manipulacién o de
contaminacién del procesado en
caliente.

Las enfermedades asociadas con E.
coli O157:H7 han sido asociadas con
el jugo de manzanas y la sidra no
pasteurizados, las lechugas, las
ensaladas, el salmén y el queso.

Inicio: Entre 8 y 44 horas después del
consumo del alimento contaminado.
E. coli- enterotoxigeno.

Sintomas: Fiebre, espasmos
abdominales, desvanecimientos,
diarrea liquida, vomitos y
deshidratacion.

E. coli- enterohemorréagico (0157;H7).
Es el mas importante en las
enfermedades de origen alimenticio.
Sintomas: heces hemorragicas,
primera causa de insuficiencia renal
en los nifios, puede provocar dafios
cerebrales. La tasa de mortalidad es
muy elevada.

Listeriosis, meningitis encefalitis

Listeria monocytogenes

Se encuentra en algunos tipos de
gueso blando no pasteurizado, en la
leche no pasteurizada, en los
mariscos, en la carne de cangrejo
hervida y congelada, en los
camarones hervidos y en el surimi
(imitacion del marisco) hervido, la
ensalada de col picada y col. Listeria
es mucho mas resistente al calor, la
sal, los nitritos y la acidez que muchos
otros microorganismos. Sobrevive y
crece a bajas temperaturas. Otras
fuentes potenciales de contaminacién
incluyen el equipo de procesado, los
desagles y otras superficies inertes.

Inicio: Entre 7 y 30 dias después de la
inmanejo, pero la mayor parte de los
sintomas aparecen entre 48 y 72
horas después del consumo de
alimentos contaminados.

Sintomas: Fiebre, cefaleas, nauseas y
vémitos. Afecta de manera primaria a
las mujeres embarazadas y a sus
fetos, a los recién nacidos, a los
ancianos, a los pacientes cancerosos
y a los inmunodeprimidos. Puede
causar muerte fetal e infantil.

Envenenamiento alimenticio por
Estafilococos

Enterotoxina estafilocécica producida
por Staphylococcus aureus
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La bacteria se encuentra en todas
partes en el entorno. La toxina se
produce cuando el alimento
contaminado por la bacteria se deja
demasiado tiempo a la temperatura
ambiente. La mayor parte de los
brotes se deben a la manipulacién por
parte del hombre. Los alimentos con
elevado contenido en proteinas son
los mas frecuentemente asociados
con la produccion de toxinas. Estos
alimentos incluyen las carnes, los
productos de las aves, los productos
con jugo, el atin, las ensaladas de
papas y de macarrones, asi como las
cremas de pasteleleria. En general no
es un problema en los productos
crudos debido a la competicion por
parte de la microflora natural.

Inicio: Generalmente entre 30 minutos
y 8 horas después de la inmanejo.
Sintomas: Diarrea, vémitos, nauseas,
dolor abdominal, espasmos y
postracion. Dura entre 24 y 48 horas.
Raramente fatal.

Campilobacteriosis

Pertenecen a Campylobacter jejuni

by T ]

Las bacterias en las aves, el ganado
bovino y el ovino pueden contaminar
la carne y la leche de estos animales.
Fuentes de alimentos crudos: aves
crudas, carne y leche no
pasteurizada. El microorganismo ha
sido aislado en la superficie de los
pepinos. Puede introducirse en el
producto a través de la contaminacion
de productos animales infectados.

Inicio: Generalmente 2-5 dias
después de la inmanejo.

Sintomas: Diarrea, dolores
abdominales, fiebre y a veces heces
hemorragicas. Dura entre 7 y 10 dias.
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C4: RESUMEN DE PATOGENOS ASOCIADOS CON LOS PRODUCTOS FRESCOS.

(Cont.)

Enfermedad / microorganismo | Fuente de la Enfermedad |

Sintomas

ENFERMEDADES BACTERIANAS

Infeccién por vibrio
Vibrio vulnificus

Vibrio cholerae

Vibrio parahaemolyticus

El agua contaminada ha sido
asociada con brotes de contaminacion
alimenticia. La bacteria vive en aguas
de la costa y puede infectar a los
humanos ya sea a través de heridas
abiertas o del consumo de mariscos
contaminados. Las bacterias son méas
numerosas en las aguas calidas.
Pueden alcanzar las frutas y
hortalizas crudas mediante la
contaminacion cruzada por la
manipulacion.

Vibrio vulnificus

Inicio: 1-7 dias

Sintomas: Escalofrios, fiebre o
postracion. Las personas que corren
mayor riesgo son las afectadas por
enfermedades hepéticas, con baja
acidez de estomago y las
inmunodeprimidas.

Vibrio cholerae

Inicio: 24-72 horas

Sintomas: Diarrea liquida profusa y
vémitos que pueden lugar a
deshidratacion grave y fallecimiento a
las pocas horas.

Vibrio parahaemolyticus

Inicio: 2-48 horas

Sintomas: Diarrea liquida, espasmo
abdominal, nduseas y vémitos.

Shigellosis (disenteria bacilar)
Shigella

Han sido encontradas en lechugas,
chicharos, leche, productos lacteos,
carne de ave y ensalada de papas. El
alimento se contamina cuando un
portador humano no se lava las
manos antes de manipular el
producto. Los organismos se
multiplican en los alimentos a
temperatura ambiente.

Inicio: 1-7 dias después de la
inmanejo.

Sintomas: Dolores abdominales,
diarrea, fiebre, a veces vomitos y
sangre, pus 0 moco en las heces.
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Apéndice D: Documentacion

D1. CERTIFICADOS DE REGISTRO Y LIBRE VENTA EXTENDIDOS POR EL
MINSA.

D2. FORMATOS A UTILIZAR POR EL DEPARTAMENTO DE HACCP EN LA
PLANTA.

D2. HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL.Y OTROS.
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D1.CERTIFICABDOSDE REGISTRO Y LIBRE VENTA DE LOS PRODUCTOS

A REPUBLICA DE NICARAGUA-
YA MINISTERIO DE SALUD
%ca\c

DIRECCION DE REGULACION DE ALIMENTOS
CERTIFICADO DE REGISTRO Y LIBRE VENTA

El infrascrito (a) Responsable de la Direccién de Regulacién de Alimentos, amparado en el Arto. 50 del Decreto No. 384
"Disposiciones Basicas Sanitarias del 30 de Septiembre de 1988. Ley 423 Arto. 445, numeral 11.

CERTIFICA: Que los productos que se detallan a continuacién, se encuentran debidarhente registrados en este Ministerio.

o7

A1iesh B an

AVICOLA LA

BOIT.OGNA ESTRELLA EFSTRELLA S.A. 13155 26-09-2011
AVICOLA LA -
STRELLA 13 26-09-2
GORDIIOS E ESTRELLA S.A. 156 6-09-2011

Asimismo Certifica que el establecimiento reune los requisitos legales establecidos, contando con la Licencia

Sanitaria No., , los productos listados cuentan con autorizacién para su libre venta en todo el
territorio nacional y son aE]fis- para el consumo humano.

Dado a solicitudde:__ avy1o01a 1.2 ESTRELL
para efectos de: REGISTRO

alos VEINTIOCHO dias del mes de___m delafio ___DQS MIL SEIS.

R iy =)

Directorde Regulacién de Alimentos

.. —l
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A% REPUBLICA DE NICARAGUA
d é MINISTERIO DE SALUD
e DIRECCION DE REGULACION DE ALIMENTOS

CERTIFICADO DE REGISTRO Y LIBRE VENTA

El infrascrito (a) Responsable de la Direccién de Regulacién de Alimentos, amparado en el Arto. 50 del Decreto No. 394
"Disposiciones Basicas Sanitarias del 30 de Septiembre de 1988. Ley 423 Arto. 445, numeral 11.

CERTIFICA: Que los productos que se detallan a continuacién, se encuentran debidamente registrados en este Ministerio.

T

AVICOLA LA
SALCHICHA DESAYUNO ESTRELLA ESTRELLA, S.A 2677 26-09-2011

Asimismo Certifica que el establecimiento retne los requisitos legales establecidos, contando con la Licencia

Sanitaria No , los productos listados cuentan con autorizacién para su libre venta en todo el
territorio nacional y son aptos para el consumo humano.

Dado a solicitud de: AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.

para efectos de: REFEENDA

alos VEINTIQOCHS dias del mes de SEPTIENRBRE del afio D0OsS MIL SEIS.

8
W“um

Di?éor de Regulacién de Alimentos

i
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O)‘"""”'-‘v% FORMA C-A< (2)
{A' REPUBLICA DE NICARAGUA
vy o® MINISTERIO DE SALUD

DEPARTAMENTO DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS
CERTIFICACION DE REGISTRO Y LIBRE VENTA

El suscrito Responsabie del Departamento de Higiene y Control de Alimentos, amparado en el Articulo # 50 del Decreto
No. 394 * DISPOSICIONES SANITARIAS" del 30 de Septiembre de 1988.

CERTIFICA: Que el producto que detalla a continuacion, se encuentra debidamente registrado en este Ministerio.

SALCHICHON DE POLLO
PRODUCTO
MARCA AVESA
AVESA
FABRICANTE

2676 - FOLIO- 69 - TOMO- IV
No. DE REGISTRO

CINCO ANOS
VIGENCIA

Asimismo Certifica que el establecimiento reune los requisitos legales establecidos, contando con la Licencia Sanitaria
No. LS- 24-462 . El producto detallado cuenta con autorizacién para su libre venta en todo el
territorio nacional y es apto para el consumo humano.

Dado a solicitud de: AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
para efectos de: REFRENDA
alos TRES dias del mes de JUNIO

del afto DOS MIL. CINCO.

Este Certificado tiene validez por el térmi
emision.

o \NCU ANUS

a partir de la fecha de

y=oat

FCARAGUN-.
MINSA JResponsble del Departaménto de
Higiéne y Control de Alimentos

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 181




APENDICE D

Shoﬂ‘ e ""q% FORMA. C-A4 (2)
g ¢ REPUBLICA DE NICARAGUA
oy o™ MINISTERIO DE SALUD

DEPARTAMENTO DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS
CERTIFICACION DE REGISTRO Y LIBRE VENTA

El suscrito Responsable del Departamento de Higiene y Control de Alimentos, amparado en el Articulo # 50 del Decreto
No. 394 * DISPOSICIONES SANITARIAS" del 30 de Septiembre de 1988,

CERTIFICA: Que el producto que detalla a continuacién, se encuentra debidamente registrado en este Ministerio.

PRODUCTO : MORTADELA DE POLLO

MARCA AVESA

FABRICANTE : AVESA

No. DE REGISTRO : 2678 - FOLIO: 71 - TOPIQ: Iv
VIGENCIA : CINCO ANOS

Asimisr&o Certifica que el establecimiento reune los requisitos legales establecidos, contando con la Licencia Sanitaria
No. L.S- . El producto detallado cuenta con autorizacién para su libre venta en todo el
territorio nacional y es apto para el consumo humano.

AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.

Dado a solicitud de:
alos UNO - dias dei mes de U110

del afio____DOS MIL CINCO .

CINCQ_AROS

Este Certificado tiene validez por el término
emision.

a partir de la fecha de

MINS ongable del De de
2 e Higisdey Contrl de
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y“"’a FORMA C-A< (2)
§

*  REPUBLICA DE NICARAGUA

oy ot MINISTERIO DE SALUD

DEPARTAMENTO DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS
CERTIFICACION DE REGISTRO Y LIBRE VENTA

El suscrito Responsable del Departamento de Higiene y Control de Alimentos, amparado en el Articulo # 50 del Decreto
No. 394 “ DISPOSICIONES SANITARIAS® del 30 de Septiembre de 1988,

CERTIFICA: Que el producto que detalla a continuacion, se encuentra debidamente registrado en este Ministerio.

SALCHICHA HOT - DOG

PRODUCTO

MARCA : AVESA

FABRICANTE : AVESA

No. DE REGISTRO 2675 - FOLIO: 71 - TOHO:l v
VIGENCIA . CINCO ANOS

Asimismo Certifica que el establecimiento reune los requisitos legales establecidos, contando con la Licencia Sanitaria
No. LS- . El producto detallado cuenta con autorizacion para su libre venta en todo el

_ territorio nacional y es apto para el consumo humano.

Dado a solicitudde: AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.

para efectos de: REFRENDA

alos UNO dias del mes de JULIO

del afo DOS MIL _CINCO

Este Certificado tiene validez por el término de ; a partir de la fecha de
emision. : !

9

Bmmo DE Higres

CONTR0L DE A
MANAGUA - m‘é:u:ﬁr;gﬁ M

MINSA
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FORMA C-A4 (2)

. @ :  REPUBLICA DE NICARAGUA
ey o MINISTERIO DE SALUD

Rergy,

DéPARTAMENTO DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS
CERTIFICACION DE REGISTRO Y LIBRE VENTA

1 El suscrito Responsable del Departamento de Higiene y Control de Alimentos, amparado en el Articulo # 50 del Decreto
’ No. 394 “ DISPOSICIONES SANITARIAS" del 30 de Septiembre de 1988.

CERTIFICA: Que el producto que detalla a continuacion, se encuentra debidamente registrado en este Ministerio.

JAMON DE POLLO

PRODUCTO
MARCA . AVESA
ir FABRICANTE . AVESA
No. DE REGISTRO : 2673 - FOLIO: 71 - TOMO: TV
VIGENCIA CINCO ANOS

Asimismo Certifica que el establecimiento reune los requisitos legales establecidos, contando con la Licencia Sanitaria
No. LS= . El producto detallado cuenta con autorizacion para su libre venta en todo el
territorio nacional y es apto para el consumo humano.

Dado a solicitud de: __ 2AVICOLA LA ESTRLLLA, S.A.

para efectos de: REFRENDA

alos IINQ dias del mes de __ JULIO
delafio__DOS MIL CINCO .

Este Certficado tiene validez por ef término de CINCO Aﬁos a partir de la fecha de
emision. (%\
EEPARTARENTO DE WIGIERE ¥ ™

B

sable del nto de
igiene y Control de Alimentos

%0l DE ALIMERTOS
&G‘l‘m NICRRAGTS ‘ R
MINSA
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D2. FORMATOS A UTILIZAR EN LA PLANTA

Departamento de Asequramiento

De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA IMTERMA

/i (Planta De Embutidos) Cod. AOL
CALI
ASPECTOS A VERIFICAR FICA | OBSERVACIONES
CION
1.- DORGANIZACION EMPRESARIAL

1.1 |52 evidencia compromiso v zpoyo por carte de |z
Gzrenciz de la empresa.

Existen politicas de calidad documentadas.

Existen lineas de autoridad definidas.,

2
.3 | Existe un organigrama detinido en la empresa.
3
5

Existe departamento de control o aseguramiento de |z
calidad,

1.6 | El deparmamento de Control o Aseguramiento 2z e
calidad esta a cargo de un profesional calificado,

1.7 Existz manual de cargos con requisitos y funciones para

cada una.
Puntaje total [minimo para aprobacion: 11
puntos )

2.- EQUIPD HACCP

2.1 Existe eguioo HACCP,

2.2 |5%u conformacion es multidiscipinania v estan
representados los diferentes niveles, arsas v
dependencizs de la empresa.

2.3 | Todos los miembros que conforman &l eguipe HACCP
zstan debidaments capacitados en HACCP,

24 | El equipo se reune con la periodicidad reguerida v
existen actas o pruebas escritas de sus actuaciones.

2.5 | Hay cumzimiento v evauacion o2 las tareas asignadas
a los miembros del equipo,

2.6 Existe un coordinador definido, competente v adecuado

2.7 El equips HACCP ha impartido aprobacion al plan.,

2.8 |El equipo HACCP estudiz aprueba v recorta las
modficacionss al lan.

Puntaje total (minimo para aprobacion: 13
puntos )

3.- PROGRAMA DE SANEAMIENTO ¥
COMPLEMENTARIOS

3.1 | 5Setiene un adecuado ¥ completo equipo de limpieza v
desinfeccion especfico para la planta v se cumcla
cabalments.
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Departamento de Aseguramiento
De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA INTERNA
Fecha:__ /  / (Planta De Embutidos) Cod. ADL

3.2 |52 tiene un adecuado ¥ completo programa escrito de
control de plagas especifico para la planta v s2 cumple
cabalmente.

3.3 |5 tiene un adecuado y completo programa escrito de
dispasicion de desechos solidos o basuras especfoos v
se cumple cabalmente.

34 |52 tiene un adecuado v completo programa Escrito de
dizpasicion de desechos liquidos especficos para |z
clanta ¥ se cumple cabalmentz.

3.5 | Se tiene un adecvado v completo programa esorito de
calibracion de equipos 2 instrumentos de medicidn
zzpecifico parz |z plantz v se cumple cabalmente.

36 | 5= tiene un adecuado y completo programa escrito de
Mantenimients preventive especifico para la plantz v 32
cumple cabalmente,

3.7 | 5= tiene un adecuado ¥ completo programa escrito de
capacitacion 2 todo el personal de la planta en higiene v
croteccion de zlimentos v en sistema HACCP v 52
cumple cabzlmente,

Puntaje total (mnimo para aprobacion: 11
puntos )

4.- BUEMNAS PRACTICAS DE MANUFACTURA [BEPM)

4.1 | 5= tiene un manual de Buenas Pracicas de Manufactura
ezpecifics parz |2 plantz. gue comprende por ko menos
o establecido en la Legislecion Sanitaria Micaragiense,
requlaciones de los Estados Unidos v Divectivas de la
Comunidad Europsa,

4.2 |5 cumple a cabalidas lo establedido en el manual o=
BPM en cuanto al personal, contral de enfermedades,
mpieza, habitos higienicos v capacitacion del personal,

4.3 |5z cumple a cabalidad lo establecdido en el manual de
BPM en cuanto a ubicacion, alrededores,

nfraestructurz, dseno, construccion v dstioudion de la
Dlanta,

44 | 5= cumple a cabalidas o estableddo en el manual de
BPM en cuanto al control de clagas.

45 | 5= cumple a cabalidas o estableddo en el manual de
BPM en cuanto a instalaciones v dotacion de servicios
sanitarios; sustancas utilizadas para bmpieza v

gesinfeccion v almacenamients de sustancizs toxicas.
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Departamento de Aseguramiento

De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA INTERNA
Fecha: _/ ;o (Flanta De Embutidos) Cod. ADIL

46 |52 cumple a cabalidad lo establecido en el manual de
BPM en cuanto a elementos v superficies que entran en
contacto con los alimentos,

4.7 |52 cumple a cabalidad lo establecido en el manual de
BPM en cuanto a suministo o2 agua, instalaciones y
dotacion de lavamanos,

4.8 |52 cumple a cabalidad lo establecdo en el manual de
BPM en cuanto a manejo v disposicion de desechos

solidas (basuras),

459 | %= cumple a cazalidad o establecido 2n el manual g2
BPM en cuanto a manejo v disposicion de desechos
iguidos v aguas residuales.

4,10 | 5= cumple a cabalidad lo establecido en el manual d=
BPM en cuants a eguipos v utensilios: matenales de
fabricacion sanitarios, disefio, ubicacian,
Tuncicnamiento, mantEnimento, instrumsntos y
controles de medicion,

4,11 |52 cumple a cabalidad lo establecido en el manual de
BPM en cuanto a controles en le oroduccion v en e

oroceso, materias primas v aditivos utilizados y
operaciones para |z elaboracion,

4,12 | %= cumple a cazalidad o establecido 2n el manual g2
BPM en cuanto a condiciones de almacenamiento v
destrioucion de los produchos,

Puntaje total (minimo para aprobacion: 11
puntos)

3.~ DESCRIPCION DEL PROCDMICTO

E.1 |3= tiene ficna tecnica del producto con |z siguiente
nformacion: identificacion; descripoion; composicon;
caracteristicas sensoriales; caracteristicas
fisicoquimmicas; carachensticas microbologicas: forma de
consuma v consumidores potencales; vida Util esperada

v condiciones de manejo ¥ conservacion; empagque,
etiquetado v presentaciones.

G.2 El rotulzdo del producto contiens |z siguiente
nformadion: condiCones de ConsSrvacion, nstrucciones
de pregaracion, declaraciones de aditvos, fecha de
venomiento o wida util, codigo o lote de produccion,
ngradientes.
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Departamento de Aseguramicnto
De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA INTERMA
Fecha:_/ [/ (Planta De Embutidos) Cod. AQL

L.3 £l empague 0 envase son garantiz de proteccion v
conservacion del produco.

C4 |Los codigos de fabricacion utilizados para el producto
cermiten suU Trazabiidad v partioularments s
dentificacion del producto procesado durante una
desviacion,

Puntaje total (minimo para aprobacion: 6
puntos)

.- DIAGRAMA DE FLUIO DEL PROCESO

6.1 |Existe diagramaz de fluio del producto o productos.

6.2 |Incluye & descripcion completa de las etapas del
DIOCESD,

6.3 |52 incluyen todas las materias primas e insumos
utizados,

£,4 El fluio presenta una secuencia ldgica de ka aperacion,

6.5 Se tiene plano genaral de la planta que sefalza
claramente las dferentzs reas, secciones, equipos,
nstalaciones, fluic del proceso, etc,

Puntaje total (minimo para aprobacion: 8
puntos)

7. ANALISIS DE PELIGROS ¥ MEDIDAS
PREVENTIVAS

7.1 | Los celigros estan bien clasificados e identficados:
sicldgicos, guimicos v fisicos,

7.2 | Los peligros identificados estan asocizdos con la
nocuidad,

7.3 | Los celigros identifcados Senen una probabilidad
razonacle de ocurrencia,

74 | %= contemplan medidas preventvas para cadz peligo
dentificado.

7.5 | Las medidas preventivas senaladas pravienen, elminan
o reducen los peligros identificados.

7.6 El personal conoce las medidas prevenitivas,

Puntaje total (minimo para aprobacion: 10
puntos)

8.- IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL (PCC)

£.1 La etapa definida como PCC conbolz, ebminzg o reduce
s peligros & niveles acaptables,
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Deportamento de Aseguramiento
De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA INTERMA
Fecha: _/  / (Planta De Embutidos) Cod. AQL

8.2 | Mo existen etapas posteriores a cada PCC igentificado
gue controlen, reduzcan o diminen los peligros
senzlados en los PCC,

g3 Los PCC estan correctaments Identificados.

£4 | Con los PCC identificados se garantza |z inocuidad del
productn procesado.

Puntaje total (minimo para aprobacion: &
puntos)

g,- ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS

%1 |Todas les medidas preventivas asocadas a PCC tienen
definido los correspondientes bimites omicos.

2.2 |Los bmites cnticos establecdos tienen respaldo o
sustentzcion cientfica o técnica,

2.3 | Los limites citicos se pusden meds facilmentz vy en
tiemoo rezl, de tal manera gue es postle adoptar
acciones comactivas inmediatas v ooortunas,

2.4 | Sz tienen establecidos limites operacionales v estan
zien definidos,

25 | Cuzndo es regueride, 2l latoratorio apova s
determinacion de los limites criticos.

Puntaje total (minimo para aprobacion: 8
puntos)

10.- MONITORED

10.1 | Esta claramente definido que se va a monitorear en
cada imite critico.

10,2 | Esta claramente definido como se va a monitorear en
cada limite oritico.

10.3 | Esta claramente detinido cuando se va a monitorsar en
cada limite oritico.

10.4 | Esta cleramente definido quién s= va 2 monitorezr en
cada imite oritico.

10.5 | El monitoreo permite dEtE-EI'_-: oportunzmente s
desviaciones de los limites coriticos.

10.6 | La informacion recolectada durante &l monitoreo
peiTrite produce registros precisos v confiables,

10.7 | Los formatos o formularios vtilizados parz &l monitoreo
son completos v permiten recoger la informacion
MECEsaTd.
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Depaortamento de Aseguramiento

De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA TMTERMA

Fecha: _/ f (Plarita De Embutidos) Cod. AQL
10.8 |Los equipos e mstrumentos o2 medicion son

adecuzdos.
10.9 |Los equipos e instrumentas de medicion estan

calibrados.

10.10 | Las récnicas o pruebas para &l menitoree (el coma)
estan homologadas o aceptadas oficizlments,

10.11 | Las acciones de monitoreo que ko requiersn tienen
apovo del laboratorio,

10.12 | Las acciones de monitoreo tene la capacitacion v
Competencia requernida.

Puntaje total (minimo para aprobacion: 19
puntos)

11.- ACCIONES CORRECTIVAS

11.1 | Existen acciones comectivas para cadza limite cntico.

11.2 | S= actla rapida, eficaz v oportunamente 2n |z
aplicacion de las acdiones covectivas.

11.3 | S= tienen identificadas las acciones correctives
especticas para lzs desviadiones de cada uno de los
IMites Crcos.

114 |52 toman las acciones comectivas necesarias frentz 2 la
reiterada desviadion de los limites cniticos.

11.5 |Las acciones comectivas permiten restablecer al control
del proceso,

11.6 |Las acciones comectivas permiten restablecer el control
del producio v su destino,

11.7 |Las acciones comectivas estan decumentadas en
foimizkos, foimwanos v oonstancias escritas,

11.8 | Apova el laboratorio decisiones relacionadas con la
aplicacion de acciones comectivas.

11.9 | 5= evalia |z efectividad de las acciones comectvas,

11.10 | E! resporsable ce aplicar |z accion comrectiva esta
suficientemente capacitado v tiens |z competanda v
autoridad reguerida.

Puntaje total (minimo para aprobacion: 16

puntos)

12.- REGISTROS

12.1 | Los formulanios v regswos son suficientes para tener
una completa in}llc:f'n.:-: on sobre los PO identdficades.
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Deportamento de Aseguramicnto

De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA INTERMA
Fecha: __/ ;i (Flanta De Embutidos) Cod. AQL

12.2 | Los registros s= encuentran debidamente diligencizcos
v frmados por 2l responzable.

12.3 | Los registros s2 conservan durants &l tiempo reguerido
(minime dos anos),

12.4 | No hay evidencia de fraudes o adulteracionss en los
reqgistros (registros mvy limpios, dates muy uniformes,
7o hay desviacionss en los datos, no hay comrelacion en
os datos, frecuencias muy constantes, horas muy
requlares, exc.)

125 |Los registros computanizados o sistematizados tiensn
0f controdes o profteccion necesara para evitar camoios
no autorizados o adulteraciones,

12.6 | Las mediciones o analisis realizados por el lzboratorio
para la gjecucion del olan HACCP estan soportados en
rEqisos.

12.7 | Los registros estan actualzados v se archivan en formz
adecuada v organizada,

12.8 | Existen suficientes y adecuados registros del monitoreo
de cada limite oritico en cuanto al que, como, cuando v

quien
12.9 | Existen u::|5-:u.:|::|-:-5 registros de la desviadion de cada
Imite oo,

12.10 | Existen adecuados registros de las acciones correctivas.

12.11 | Existen adecuados registros de los procedimientos de
veribcadon.

12.12 | Los datos se consignan en los formatos de registros en
os momentos de |z observacion.

12.13 | Existen adecuados registros que soparten &l
cumplimients de los procedimientos de limpieza v

desinfeccion, sequn el programa respectiva,

12.14 | Existen adecuados registros que soparten &l
cumplimiento del programa del control de plagas.

12,15 | Existen adecuados registros que soparten &l
cumplimients de! programa de contol de desechos
solidos.

12.16 | Existen adecuados registos -il.le soportan el
cumplimients del crograma de control de desechos
iquidos.
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Deportamento de Aseguramicnto
De la Calidad y Sistema HACCF
AUDITORIA INTERMA
Fecha:  /  / (Flanta De Embutidos) Cod. AQL

12,17 | Existen adecuados registros que soparten el
cumplimients del programa de capacitacion.

12,18 | Existen adecuados registros que soparten el

cumplimiento del crograma de mantenimiento
prewentivo.

12,19 | Existen adecuados registros que soparten el
cumplimiento del programa de calioracion de equipos =
nsrumenios de medicion,

Puntaje total (minimo para aprobacion: 30
puntos )

13.- PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

13.1 |52 reslizan acividades de verficacion del plan HACCP v
02 5US Feaistios,

13.2 | 5= realizan adividades de verificacion a traves de
orushas de laboratorio.

13.3 | 5= realizan actividades de vesificacion para la validacion
de cada uno de los limikes criticos establecidos,

134 | S= realizan actividades de vesificacion para determinar
que cada uno de los PCC establecidos estan bajo

oontrol.

13.5 | 5= realizan actividades de vesificacion para & examen

de las desviadiones de los Iimites cnticos v destines de
os productos.

13.6 | 5= evalia |z etectividad de las acciones comrectivas,

13.7 |52 aglican lzs medidas preventivas en todas a5 etapas
del process donde fueron identificadas.

13.8 | 52 hacen auditorias (intemas o externzs) come
srocedimizntos de validacion,

13.9 | Los reqishos g2 monitoreos v alCiones oorreltvas son
rEVISA005 DOF UN SUDSIVISor en TonTa regular y
oportuna conforme al plan respectivo,

13.10 | Hay consistencia entre lo formulado en los planes
zstablecidos (HACCP, BPM, sansarmiento y
complementarios), las actividades que s2 rezlzan v los
reqistros existentes,

13.11 | Las quejas, reclamos v devoluciones se atienden
adecuadaments v son tenidas en cuentz para los
ajustes g2l plan HACCP,

Puntaje total (minimo para aprobacion: 18
puntos)
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Departamento de Aseguramiento
De la Calidad y Sistema HACCP
AUDITORIA IMTERMA
Y (Flanta De Embutidos) Cod. ADL

Clasificacion: cumple complstamentz: 2; Cumple pardalmentz: 1; No cumples 0; No aplica: MA;
Mo abservado: NO

Puntos maximes de operacion: 220, para un wtal de 100%

Punios adquiridos: . Para un B
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D3. HIGIENE Y SEGURIDAD OCUPACIONAL, Y OTROS

Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo

ARTO. 13

ARTO.14

ARTO. 15

ARTO. 16

ARTO. 17

ARTO. 18

ARTO. 19

ARTO. 20

. en el conocimienta de los porcentajes peligrosos de los diferentes gases téxicos y/o

" explosivos y de las medidas de seguridad que se deben tomar en estos casos.

Todas las empresas mineras dedicadas a la explotacidn subterrdnea tendra'n un
plano de ventilacién actualizado por lo menos cada dos meses, donde se
demarcaran todos los datos de importancia para el control de la ventilacién, gases

toxicos y/o explosivos, polvos, etc. si ocurre un cambio o variacion importante en el

circuito de ventilacion dentro del término de dos meses, esta variacién deberd
llevarse inmediatamente al plano original de ventilacién.

Igualmente las empresas mineras que se ocupan de explotacidn subterranea
dispondran de equipos de medicién para determinar condiciones de ventilacién,
temperatura y humedad, asi también existiran equipos detectores de gases nocivos
y polvos, éstos estarén en perfecto estado de uso y conservacién y debidamente
calibrados.

CAPITULO III
ILUMINACION

Se debe garantizar que todos los puestos de trabajo que por razones técnicas lo
permita contardn con iluminacidn adecuada conforme a las actividades que se
ejecutan.

Todas las luminarias existentes en tlineles y galerias estaran protegidas contra
golpes. Seran antideflagrantes en lugares donde existan gases inflamables o
explosivos.

Todo obrero que labore en tineles y galerias debe ser dotado por el empleador de
lampara portatii de casco, suficiente y adecuada en cantidad y calidad. Se
garantizara que estas ldmparas tengan una carga de 10 horas como minimo.

Se garantizara que la iluminacién avance. conforme se vayan extendiendo los
tdneles y/o galerias principales y rampa de acceso.

Se debera garantizar la iluminacion en lugares con peligro de caida, acceso y en las
salidas de emergencia, instaldndose ademés iluminacién de sefializacién. En los
frentes de trabajo se garantizara un nivel de iluminacién de 50 Lux.

Los niveles de iluminacion permisible deberan ser los siguientes:

125
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Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo

- No. AREAS NIVEL LUX
SUBTERRANEOS
1 ZONAS DE PASO 20
2 |SALIDAS DE EMERGENCIA 20
- 3 INSTALACIONES ELECTRICAS - -100 -
4 POLVORIN 200
5 ESTACION DE BOMBEO (REPOSADERAS) 20
— 6 | AREA DE PRIMEROS AUXILIOS 300
SUPERFICIE
7 | PLANTEL DE BENEFICIO 200
8 ABSORCION DISORCION REFINAMIENTO (ADR) 200
- 9 | TALLERES 300
10 [LABORATORIO 300
11 | OFICINAS 300
- 12 | ALMACENES 100 £
13 | SALAS DE MAQUINAS 200
14 TAJOS 100
CAPITULO IV
_ RUIDO Y VIBRACIONES

ARTO. 21 Los ruidos y vibraciones se evitaran o reduciran en lo posible en su foco de origen
~ utilizando las técnicas mas eficaces para evitar que los fenémenos de reflexion y
resonancia alcancen niveles peligrosos para la salud de los trabajadores.

- ARTO. 22 En las maquinas que produzcan ruidos y vibraciones molestas solo se permiﬁré que
trabaje el personal necesario y durante el tiempo indispensable.

- ARTO. 23 La exposicién personal de los trabajadores al ruido no podra exceder de 85 dB(A) -
' para ocho horas de exposicién, sin la utilizacién de equipos de proteccién personal. E

- ARTO. 24 Los valores limites permisibles para exposiciones parciales de ruido continuo deben
ser los siguientes:

Disefio del Sistema HACCP en la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella 201



APENDICE D

Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo

GAPITULO IX
REGISTRO DE DATOS

Articulo 15.-  El empleador deberda disponer de:

a.-  Un registro de los datos resultantes obtenidos de las evaluaciones a las que
se refiere el articulo 5 de la presente Norma.

b.-  Una lista de los trabajadores expuestos a agentes nocivos, indicando el tipo
de trabajo efectuado, el agente especifico al que estan expuestos, asi como
un registro de los accidentes que se hayan producido.

C.- Un registro del historial médico individual realizado a los trabajadores
expuestos a riesgos, conforme a lo indicado en el Capitulo VIII de la
presente Norma.

Articulo 16.-  El empleador debera facilitar el acceso a estos archivos, que se conservarén en la
empresa, a la autoridad laboral y a las autoridades competentes en higiene y
seguridad. No obstante lo anterior, cuando los datos relativos a la vigilancia de la
salud de los trabajadores contengan informacién personal de caracter médico
confidencial, el acceso a aquellos, se limitara al personal médico.

. CAPITULOX
- DE LOS EXAMENES MEDICOS OCUPACIONALES

Articulo 17.  El Reporte de Exdmenes Médicos debera contener la siguiente informacién:
1) Técnica Administrativa con los datos detallados a cerca de:

a.  Razon Social del Centro de Trabajo.

b.  Tipo de Examen Médico (pre-empleo, periddico, de reintegro al
trabajo).

¢.  Institucidén o Médico (s) que lo realiza (n).

d.  Periodo de ejecucion.

e.  Consolidado general de los resultados.

2) Técnica Médica con datos detallados de:

Un resumen de los resultados de los exdmenes realizados.
Recomendaciones por trabajador.

Recomendaciones dadas a la empresa. '
Recomendaciones que se puedan dar al Sistema de Seguridad
Social, para su seguimiento,

e. Conclusiones generales.

Qoo
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Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo

[ g emeen g

Articulo 18.  Examen Médico Pre-Empleo. i

a. Deberd realizarse examenes pre-empleos de manera obligatoria a todos
aquellos aspirantes a puestos de trabajo donde se manipulen sustancias
— quimicas en general, donde los niveles de ruido sean iguales o superiores
a 85 dB (A), para 8 horas de exposicidn, donde la actividad fisica sea
intensa (Ej. Levantamiento habitual de pesos superior a 70 Ibs.), 0 a la
— exposicion a temperatura extrema.

b. Los exdmenes médicos de laboratorio minimos a realizar en el examen
_ médico pre-empleo tomando en cuenta su edad, riesgos laborales y otros
' factores de los trabajadores seran:

Examen Fisico Completo.

Biometria Hematica Completa (BHC)
Examen General de Orina (EGO)
Examen General de Heces (EGH)
VDRL

- C. A trabajadores que se expondran a Sustancias Quimicas ademds:
Transaminaza Glutamico Piruvica y Espirometria*.

d. A trabajador que se expondra a Ruido: Otoscopia y Audiometria*.
(*) : De conformidad a los Procedimientos Técnicos de su valoracion.

e A trabajador que se expondra a Trabajos Intenso, Examen Fisico Clinico
ademas:

fre—

e Radiografia Columna Vertebral.
' e Electrocardiograma (levantamiento de pesos superiores a 70 Ibs.).
l  Factor Reumatoideo (temperatura extremas).

Articulo 19,  Examen Médico Periddico.

1. El examen médico periddico se realizara de forma obligatoria a todos y
cada uno de los trabajadores de los centros de trabajo que hallan
cumplido 90 dias 0 mas de estar trabajando de manera continua en un
puesto de trabajo especifico.

2. Este examen se realizard con el fin de detectar de manera precoz los
efectos que pudieran estar padeciendo los trabajadores por su relacién
con los riesgos existentes en su puesto de trabajo.

- : 210
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Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del Trabajo

R r— - [,

Dentro de los objetivos que se persiguen con el Examen Médico Periédico
es €l Diagndstico Precoz “de” las “Enfermedades Profesionales e
Intoxicaciones, Prevencion de Enfermedades Transmisibles, el
descubrimiento de fatigas o extenuacién y la actualizacion de las
inmunizaciones con el fin de establecer un tratamiento oportuno o
recomendar el cambio de puesto de trabajo por razones de salud.

Tomando en cuenta la edad y los riesgos laborales se realizaran en el
examen médico periddico los siguientes examenes.

> A todos los trabajadores en general.

Biometria Hematica Completa.
Examen General de Orina.
Examen General de Heces.
VDRL.

* * &

Estos se realizaran siempre y ademas los que se describen a continuacion,
adecuandolo a cada caso:

» A todos los trabajadores de 40 afios o0 mas se les practicara ademas de
las anterior, lo siguiente:

¢ Perfil Lipidico
* Electrocardiograma

Ademds de los exdmenes generales anteriormente descritos se les
practicaran: '

> A los trabajadores expuestos a sustancias quimicas se les practicara
ademds de los que se realiza a los trabajadores en general se
practicara:

. Transaminaza Glutamico Piruvica
. Espirometria.

» A los trabajadores expuestos a plaguicidas se les realizara:

¢  Transaminaza Glutamico Piruvica.
_¢  Colinesteraza Sanguinea (Trimestral).

> A los trabajadores expuestos a sustancias solventes (en cualquier
estado: sdlido, liquido 0 gaseoso), se les realizara:

+ Recuento de plaquetas.
. Transaminaza Glutamico Piruvica
S Espirometria.

211
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m UNNERSIDAD NACICNAL DE INGENIERIA EI.EMEI

CERNTNO O IMVESTIGACKIN v EETUDIDE CH MEDND 4 MOENTE 2
LABINATORKD OE AMALISIS OL AGUAS NESIOUALES

CIEMS-URI Tel: AT TeleleacZ7 E1&33

ATEMCICN.  Dr.Eduande Casillio
Cir. Planta Frocesamienio
HOUDTRIA:  Awvloola La Ectradls 8.4,

FLUENTE: Epiraca 1ra. Laguma

UBICADIS Wi 22-102 Carratera Husva Tioltapa

FECHA Y HORA DE CAPTACION: dal 10 de Sepilambrs al 11 de Saptlambre 2007

REZULTADCS DE AMALIZIE COD.MITA: LAD3 452
[ METODD | PARAMETRO REALIZADD VALOR [ DECRETOC 33-B6
COMCENTRACION ART. 28

4500-H*  |pw 555651 -3
5300 Acep=s y Grazas Tosves | 54.00 30 mgil
£20-8 Demanda Blaguimica de Cuigerc (5] 1,530.00 mgy 150 mgiL
2300 Demanda Quimica de Owigero 5 53200 mig/l 250 mgiL
IS40-0 Adlidos Suspeniidos Totisles B4S. 17 me) 200 mgiL
IT40-E Selidas Jac martanes 1.00-4.00 mbLm 1 mlLih

La muesira fiss recol=ciads v cusiodisda por = personal iScpico del Laborsiono de Aguas Resldual=s

Este laboraioro garaniza la cadena de cusiodla v caracisristicas de las mussias, asl coma la corfablldad de
msuksdos prackss a la capacidad d= su personal, equipos calloradcs ¥ precedimi=mios nomalzsdos

Ze pilzan los procedimiznios =stabieckdas por APHA, AWWE v TEFIE =n = Biandand Meihods
fior the Exambnation of Waler amd Wastewmaler, 231h Ediior, 139348,

Auborzado peor
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IhL

UNIVERSIDAD NACIOMAL DE INGENIERIA

CEMTED DE IRVES TG ACION ¥ ESTNOS EN HEDID AMBIERTE
AR s O D ARALISE OE SCUEE PESDULLES
DEHA-US TaF- 20805, Telefa I EL

ATENTIIN:

INTEREZ&DC:
FUENMTE
UBICACICM:

FECHAY HORA DE CAFTAGION

Or.Eduardo Castiibe

Dir. Flanta Frocesamienhs

Awicola La Ecbralls 4.

Lallcas de ba Fra. Laguna

Emi 22-1:2 Carrebsra Musva TipHaps

del 10 de Septlsmbrs al 11 ds Ssptlambrs 2007

REZULTADCE DE AMALIZIE

CODMITALA-OE-4LT

PARAMETRO REALIZADC WALDR { OECRETO 3386
CONCENTRACIGH AFT. IR

4zt ek 7.3T-E.£9 -3
SEI0-0 Ap=Reg v Srasas ToRl=s £.00 mpgil =3 mgil
S310-8 Demanda Eleguimiica de Sulgeng (5] 3£2.50 migiL 150 migiL
ST Cemanda Sulmica de Sulgeno 4=3.39 migiL o] mail
Z2=40-0 Salidos Suspendlidos Tobsles 4750 mpiL 200 mgiL
F=40-E Saldos Sedimenabies 2.0 miklih s

La muesirs fue recoieciads y oesbedlada por 2] personal Bonkn ded Laborabeorio @= Aguss Residuales

Ests laboraboric paymantizs la cadens de oushoadla y cymaci=risioys e jas muestras, asi como |8 comfabilldsd
de resuilades gracias a la capscidad de su personal, =guipos calbrades v mrocedimileniss normallmides.

Be ufilizan los procedimerdos astableckdos por APHA, AWWA v CEFIE =n =] Biyndand =inods
fior the Examination of Waler amd Wasisualer, 231h EdRior, 1938,

Aulorizade por:

Mo, A R

- - _..-_r\-l..._.'__a’_.{
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GOBIERNO DE NICARAGUA
MINISTERIO AGROPECUARIO Y FORESTAL
DIRECCION DE SERVICIOS AGROSANITARIOS
RED NACIONAL DE LABORATORIOS DE DIAGNOSTICO
LABORATORIO CENTRAL

, Hi g C.A

RESULTADOS

Solicitud No: 16-041

Fecha de admisidén: 14 de junio de 2007

Clase de material: Agua No. muestras: 1
Procedencia: AVICOLA LA ESTRELLA, S. A.
Direccién: KXm. 22 32 Carretera Norte, Managua
Propietario: AVICOLA LA ESTRELLA, S. A. |
Examen solicitado: Coliformes

Ordenado: Sr. Rafael Iglesias

' Fecha de emisién: 19 de Jjunio de 2007
RESULTADO:

1) Agua tuberia del Chiller No. 3

Método NMP
Coliformes Totales: <2,2 UFC/100 ml.
Coliformes Fecales: NEGATIVO

se da fe unicamente de la muestra recibida.

Dir

AMA/acc.
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GOBIERNO DE NICARAGUA &
MINISTERIO AGROPECUARIO Y FORESTAL 5
DIRECCION DE SERVICIOS AGROSANITARIOS
RED NACIONAL DE LABORATORIOS DE DIAGNOSTICO

LABORATORIO CENTRAL
Managua, Nicaragua, C.A

Pt

RESULTADOS

Soligitud No: 16-040

Fecha de admisién: 14 de junio de 2007

Clase de material: Hielo No. mumestras: 1
Procedencia: AVICOLA LA ESTRELLA, S. A.
Direccién: Km. 22 % Carretera Norte, Managua
Propietario: AVICOLA LA ESTRELLA, S. A.
Examen solicitado: Coliformes

Ordenado: Sr. Rafael Iglesias

Fecha de emisién: 19 de junio de 2007
RESULTADO:

1) Hielo bodega de hielo

Método NMP
Coliformes Totales: <2,2 UFC/100 ml.
Coliformes Fecales: NEGATIVO

Se da fe Unicamente de la muestra recibida.

a. nia reia Vilchef
Ta Red Nacional de Laboratorios
Diagnéstico Veterinario

Di
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Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua

Centro para la Investigacion en
Recursos Acuaticos de Nicaragua

ANEXO: OBSERVACIONES A LOS RESULTADOS DE LA MUESTRA
DE LA AVICOLA LA ESTRELLA S.A.

A peticion de la parte interesada, el Laboratorio de Hidroquimica manifiesta que,
desde. el punto de vista Fisicoquimico, la muestra de agua identificada por el
laboratorio como AN-166, presenta valores que se encuentran dentro de los
limites maximos admisibles, a excepcioén del potasio, cuyo valor maximo admisible
es de 10 mg.I"' . Estos valores son los establecidos como normas de calidad para
aguas de consumo humano (INAA, 2001; OMS, 1995; CAPRE, 1993).

Dado en la ciudad de Managua, a los diez dias del mes de mayo del afio dos mil

siete.
< g LR L
M
Lic. Al do Lépez Gonzalez MSc. Sylvia Fuentes Huelvas
Espécialista - Analista Jefa de laboratorio de Aguas Naturales

Referencias

Instituto Nicaragiiense de Acueductos y Alcantarillados (INAA). (2001). Normas
Técnicas para el abastec:miento y potabilizacién del agua. Managua: INAA-
Ente Regulador.

Organizacion Mundial de la Salud (OMS). (1995). Guias para la Calidad del
Agua Potable. 2°. Ed. Ginebra: OMS. '

Comité Coordinador Regional de Instituciones de Agua Potable y Saneamiento de
Centro América, Panama y Republica Dominicana (CAPRE). (1993). Normas de
Calidad del Agua para Consumo Humano. Costa Rica: CAPRE. -

Apartado Postal 4598, Managua Nicaragua
Teléfonos ++(505) 278 6981, 278 6982, 278 6757, Telecopiador ++ (505) 267 8169
Correo electronico salmon@cablenet.com.ni .
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APENDICE E

Apéndice E

GUIAS DEL MAG-FOR PARA LA ELABORACION DE LOS MANUALES DE:

E1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM).

E2. PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE SANEAMIENTO
(POES). ,

E3. ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP).
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E1. GUIA DE ELABORACION DE BUENAS PRACTICAS DE

~NFA !

MANUFACTURA.

PRESENTACION DE LA EMPRESA.

1.1 Razén Social y Ubicacion.
GENERALIDADES.

2.1 Obijetivo de la aplicacion de las BPM.
2.2 Alcance de las BPM en la Empresa.
2.3 Misién de la empresa en cuanto a las BPM.

EQUIPOS E INSTALACIONES.

3.1 Entorno de los alrededores. Descripcion de las delimitaciones de la planta
(linderos, patios, areas verdes, area vehicular).

3.2 Instalaciones fisicas: techos, paredes, pisos, ventilacion, iluminacion, ventanas,
puertas.

3.3 Instalaciones sanitarias: Servicios sanitarios, bafios, lavamanos, vestidores,
instalaciones para desinfeccion de equipos de proteccion y uniformes, tuberias,
tratamiento de instrumentos de mano.

SERVICIOS DE PLANTA.

4.1 Abastecimiento de Agua.

4.2 Desechos liquidos: Manejo de desechos liquidos y drenajes, identificacién y
tratamiento de éstas.

4.3 Desechos solidos: Eliminacion de la basura, manejo de sélidos industriales.

4.4 Energia.

4.5 lluminacion.

EQUIPOS Y UTENSILIOS.

5.1 Limpieza y desinfeccion (Descripcion del programa, instalaciones, equipos,
utensilios, personal e insumos, descripcion de equipos y utensilios).

5.2 Disefio y mantenimiento preventivo.

5.3 Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario.

Ministerio Agropecuario y Forestal.
DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA
Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya
Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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VI.

VII.

VIII.

IX.

XI.

AGUA TR
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PERSONAL.

6.1 Requisitos del personal: Requerimientos pre-ocupacionales y post-ocupacionales.
6.2 Higiene del personal.

6.3 Equipos de proteccion.(vestimenta)

6.4 Flujo de personal de la planta y area de proceso.

6.5 Salud del personal.

6.6 Certificado de salud.

6.7 Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCION.

7.1 Control de la calidad del agua, control de calidad y registros de la materia prima
e ingredientes.

7.2 Manejo de la materia prima.

7.3 Descripcion de operaciones del Proceso.

7.4 Registros de pardmetros de operacion o Control durante el proceso.

7.5 Empaque del producto.

ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO.
8.1 Descripcién general de las condiciones de almacenamiento o bodegas:
Materias primas.
Empaques.
Producto terminado.
Materiales de limpieza y sanitizantes.

TRANSPORTE.

9.1 Descripcion de las condiciones generales de transporte: materias primas y
productos terminados

CONTROL DE PLAGAS.

10.1 Consideraciones generales.

10.2 Como entran las plagas a una planta.
10.3 Métodos para controlar las plagas.
ANEXOS.

111 Registro sanitario.

11.2 Fichas técnicas de insumos y de empagque.
11.3 Plano de planta arquitectonica.

Ministerio Agropecuario y Forestal.
DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA
Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya
Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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E2. GUIA DE ELABORACION PROCEDIMIENTOS
OPERACIONALES ESTANDARES DE SANITIZACION.

SSOP | - SEGURIDAD DEL AGUA

1- Abastecimiento del Agua.
1.1 Fuente (Pozo-Municipal)
1.2 Sistema de Potabilizacion del agua.
1.3 Almacenamiento de Agua
1.4 Planes de Muestreo Fisico-quimico
1.5 Monitoreo de concentraciones de cloro
1.6 Procedimiento de limpieza de los tanques de almacenamiento.

2-Monitoreo (Describir frecuencia de inspeccion)
2.1 Pre-operacional —Elaborar formato de registro-
2.2 Operacional — Elaborar formato de registro
2.3 Post-operacional — Elaborar formato de registro
3-Acciones Correctivas
3.1 Elaborar formato de acciones correctivas.
3.2 Verificacion de las acciones correctivas

4-Acciones Preventivas

1 SSOP 11-SUPERFICIES DE CONTACTO

1-Descripcidn de los equipos que tienen contacto directo con los alimentos.

11 Utensilios

1.2 Equipos de Planta

1.3 Vestimenta y equipos de proteccion
14 Personal

2-Procedimientos de Limpieza y Desinfeccién

2.1 Para cada equipo de la planta

2.2 Utensilios

2.3 Uniformes, guantes y botas.

2.4 Manos de los operarios y manipuladores.

Ministerio Agropecuario y Forestal.

DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA

Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya

Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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3-Procedimiento de Preparacion de Sustancias de Limpieza y Desinfeccion

3.1  Procedimiento de preparacion de cada una de las soluciones utilizadas para los
programas de limpieza.

4-Monitoreo (Frecuencia de inspeccion, quién lo hace y como lo hace).
4.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro.
4.2 Operacional: Elaborar formato de registro.
4.3 Post-operacional: Elaborar formato de registro.
5-Acciones Correctivas (elaborar formato de acciones correctivas)

6-Verificacion de las acciones correctivas

7-Acciones Preventivas

11 SSOP 111-PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA
1-Definir la categorizacién de las areas de acuerdo a los riesgos de contaminacion.
2-Definir &rea de circulacién de personal (Conforme a plano anexo).
3-Codificacion de equipos de limpieza y utensilios segln el area de riesgo.

4-Manejo de Residuos liquidos y sélidos producto del proceso. (Descripcion del tratamiento de
solidos, descripcion de drenajes em plano anexo)

5-Procedimiento de limpieza y sanitizacion:

51 Techos

5.2 Paredes

53 Pisos

54 Equipos auxiliares

55 Bodega de Productos terminados (cuartos de refrigeracion).
5.6 Bodega de material de empaque

5.7 Limpieza de sanitarios

5.8 Limpieza de equipos de proteccién

59 Limpieza de lockers y vestidores

5.10 Limpeza de manos

511 Manejo de los residuos solidos del Proceso

Ministerio Agropecuario y Forestal.

DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA

Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya

Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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6-Monitoreo (Describir frecuencia, quién lo hace, cémo lo hace).

6.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
6.2 Operacional: Elaborar formato de Registro
6.3 Post-operacional: Elaborar Formato de registro.
7-Acciones Correctivas
7.1 Verificacion de acciones correctivas
8-Verificacion de acciones correctivas.
9-Acciones Preventivas.
Iv. SSOP IV: HIGIENE DE LOS EMPLEADOS
1-Definir procedimientos de limpieza y desinfeccion de:
1.1 Personal: manos, ufias, cabello, etc.
1.2 Servicios Sanitarios (Descripcién de la ubicacion de las condiciones higiénico-
sanitarias y con informacion necesaria sobre las BPM de lavado de manos)
2-Monitoreo (Describir frecuencia quién lo realiza y cémo lo realiza)
2.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
2.2 Operacional: Elaborar formato de registro
2.3 Post-Operacional — Elaborar formato de registro.
3- Acciones correctivas.
3.1 Verificacion de acciones correctivas
4-Acciones Preventivas
V. SSOP-V: CONTAMINACION
1- Describir los procedimientos de:
1.1 Proteccion de los alimentos
1.2 Material de empaque y de las superficies de contacto contra la contaminacién causada

por lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza, desinfectantes y otros
contaminantes fisicos, quimicos y bioldgicos.

Ministerio Agropecuario y Forestal.
DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA
Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya
Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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2-Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccion quién la realiza, cémo la realiza)
2.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
2.2 Operacional: Elaborar formato de registro
2.3 Post-Operacional: Elaborar formato de registro.

3- Acciones correctivas.
3.1 Verificacion de acciones correctivas

4-Acciones Preventivas
VI. SSOP-VI: COMPUESTO/ AGENTES TOXICOS

Describir las condiciones de almacenamiento y la utilizacion adecuada de agentes quimicos y
toxicos

1- Describir los Procedimientos de almacenamiento de los productos quimicos y toxicos

2- Describir los Procedimientos de Preparacion de soluciones y aplicacién de productos
quimicos y toxicos.

3- Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccion quién la realiza, como la realiza)

3.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
3.2 Post operacional

4- Acciones correctivas.
4.1 Verificacion de acciones correctivas

5- Acciones Preventivas
VII.  SSOP-VII: SALUD DE LOS EMPLEADOS

1- Describir los requisitos de salud pre-ocupacionales de los manipuladores de alimento que
aplica la empresa.

2- Describir el procedimiento de manejo de personal que se ha identificado con problemas de
salud.
3- Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccion quién la realiza, como la realiza)

3.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
3.2 Operacional: Elaborar formato de registro

Ministerio Agropecuario y Forestal.
DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA
Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya
Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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4- Acciones correctivas.

4.1 Verificacion de acciones correctivas
5- Acciones Preventivas

VIII.  SSOP-VIII: CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

1- Describir la ubicacion de trampas de roedores en plano anexo
11 Tipos de trampas
2- Describir: Productos quimicos utilizados en los planes de control de plagas y su rotacion
periddica.
2.1 Fichas técnicas de los productos (Laboratorios que los elabora, distribuidores y
manejo).
2.2 Calendario de rotacion.
3- Describir programas de fumigacién y el tipo de insecticida a aplicar y su programa

periddico de rotacion.

4- Elaborar lista de productos quimicos utilizados por la planta y autorizados por las
autoridades competentes del MAG-FOR.

5- Elaborar Plan de capacitacion en control de plagas y calendarizacion de las mismas.
6- Monitoreo (describir la frecuencia de inspeccion quién la realiza, como la realiza).
6.1 Pre-operacional: Elaborar formato de registro
6.2 Post operacional

7- Acciones correctivas.

7.1 Verificacion de acciones correctivas
8-Acciones Preventivas
1X. ANEXOS
9.1 PLANOS SANITARIOS
9.1.1 PLANO DE DISTRIBUCION DE AGUA
9.1.2 PLANO DE DRENAJES

9.1.3 CIRCULACION DE PERSONAL
9.14 PLANO DE DISTRIBUCION DE TRAMPAS DE ROEDORES

Ministerio Agropecuario y Forestal.
DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA
Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya
Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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9.2 PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

9.2.1 Tanque de almacenamiento de agua
9.2.2  Magquinariay Equipos de proceso

9.3 SUSTANCIAS QUIMICAS

9.3.1 Listado de sustancias utilizadas para la limpieza y sanitizacion de equipos y forma de
preparacion.

9.3.2 Listado de productos quimicos para fumigaciones y periodo de rotacion.

9.3.3 Listado de sustancias sanitizantes para lavado de manos.

Ministerio Agropecuario y Forestal.

2 DIRECCION DE INOCUIDAD AGROALIMENTARIA
§' Managua, Nicaragua, Km. 3% Carretera a Masaya
5 ’ . Telefax 278-0243, Planta 278-3418, 278-4235
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E3. GUIA PARA LA ELABORACION DEL MANUAL HACCP

1 INTRODUCCION

1.1 La presentacion de la empresa
1.2 Breve descripcion del interés de entrar en el proceso de certificacion en el sistema HACCP.

2 IDENTIFICACION DE LA PLANTA.

2.1 ldentificacién de la planta
2.2 Razon social
2.3 Lineas de produccién y comercializacion

3 DESCRIPCION DE PLANOS

3.1 Areas de construccion

3.2 Areas verdes

3.3 Areas de estacionamiento

3.4 Descripcion de accesos y alrededores de la planta

3.5 Layout de planta (distribucion de areas de proceso y distribucion de equipos)
4 ORGANIGRAMA GENERAL DE LA PLANTA

4.1 Presentacion y descripcion del organigrama actual de la Planta, Industria o Procesadora de
Alimentos.
5 EQUIPO HACCP

5.1 Conformacién del equipo HACCP
5.2 Definicion de funciones del equipo.

6 FICHAS TECNICAS DE LOS PRODUCTOS

6.1 Descripcion en un formato las caracteristicas técnicas de cada uno de los productos que se
elaboran en la empresa.

7 DIAGRAMA DE FLUJOGRAMA DE PROCESO

7.1 Esquema de flujograma de proceso por cada uno de los productos que se elaboran en la
empresa.

8 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

8.1 Descripcion de los Procesos de cada producto que se elabora en la empresa.

Ministerio Agropecuario y Forestal.
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9 ANALISIS DE PELIGROS

9.1 Aplicacion del formato de analisis de peligros que incluya etapa a etapa del proceso todos los
peligros microbioldgicos, quimicos y fisicos de forma sistemaética, los peligros que pueden
presentarse.

9.2 Aplicar el arbol de decisiones para identificar los PCC de cada peligro.

10 CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

Establecer los limites criticos para cada PCC.

Establecer el sistema de vigilancia para cada PCC.
Establecer las Acciones Correctivas

Establecer el sistema de documentacion: registro y archivo.

11 ANEXOS
Plano Arquitectdnico de la planta

Plano de layout de la planta
Formatos de registros
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Sistema de Distribucion y Tratamiento de Agua
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