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Resumen

El objetivo de esta investigacion es diseiar un sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de control (APPCC) aplicado a una planta de elaboracion de productos carnicos;
dicho sistema previene y controla los riesgos de los distintos tipos de contaminacién
generados durante todas las etapas productivas, con el fin de garantizar la inocuidad de los
productos. Implementar un programa APPCC permite el enfoque a la deteccion vy
prevencion de los peligros antes de que afecten el proceso productivo brindando un control
de calidad. Esta investigacion propone un disefio de peligros para cinco clases diferentes
de productos; mediante la identificacion y seleccion de peligros significativos, puntos criticos
de control (PCC), limites criticos de control, el sistema de vigilancia, las medidas correctivas
y los métodos de verificacion. Se utilizé el método propuesto por el Codex Alimentarius a
través de los siete principios basicos dando como resultado el disefio de dicho plan.

Palabras clave: Inocuidad, Calidad, Higiene, Salud publica, Enfermedad transmitida por
alimentos

Abstract

The objective of this research is to design a Hazard Analysis and Critical Control Points
system (HACCP) applied to a meat product processing plant; this system prevents and
controls the risks of the different types of contamination generated during all production
stages, in order to ensure product safety. Implementing a HACCP program allows the focus
on the detection and prevention of hazards before they affect the productive process,
providing a quality control. This research proposes a hazard design for five different classes
of products by identifying and selecting significant hazards, critical control points (CCP),
critical control limits, monitoring system, corrective measures and verification methods. It
was used the method proposed by Codex Alimentarius through the seven basic principles
resulting in the design of said plan.

Keywords: Food safety, Quality, Hygiene, Public health, Foodborne illness



1. INTRODUCCION

Actualmente se evidencia un grave problema de salud publica en Ameérica Latina debido a
las enfermedades transmitidas por alimentos, entre 1994 y 2003 se reportaron 230.241
personas afectadas por brotes de enfermedades alimentarias. En 1983, la organizacion
mundial de la salud mediante el comité de inocuidad alimentaria concluyé que los alimentos
contaminados y las enfermedades que causan son el problema de salud mas extenso del
mundo, ademas se estima como una causa importante en la disminucién de la productividad
economica de algunos paises (Instituto Panamericano De Proteccion De Alimentos Y
Zoonosis, 2003).

En Colombia la aplicacién de las buenas practicas de manufactura (BPM) se convirtieron
en algo obligatorio debido a la necesidad de mantener la inocuidad de los alimentos en
todas sus etapas de la cadena alimentaria desde la produccion inicial hasta la distribucion,
venta y consumo, estas aplicaciones ahora son veladas por el INVIMA que se apoya en la
secretaria de salud de cada departamento del pais y asi verificar su correcto cumplimiento,
teniendo en cuenta que se basa en normatividad vigente fundamentada como la resolucion
2674 del 2013 que establece los requisitos que debe cumplir cualquier persona natural o
juridica en el momento de trabajar con alimentos.

Cabe resaltar que para una empresa ademas de presentar beneficios en la salud también
refiere a ahorro econémico, aumento de confianza por parte del consumidor, incremento de
productividad, estandarizacion de actividades productivas, autoconocimiento del producto
y de las condiciones con la que se esta entregando al cliente, entre otros. Todo esto debido
a que se evitaran en un futuro posibles no conformidades tales como contaminaciones o
fallas de produccion que se traducen en costos, confianza y productividad.

En Colombia para el ano 2019 se reportaron 1010 brotes por parte de enfermedades
transmitidas por alimentos (ETAS) un 52.1% mas que los presentados en el 2020 que
fueron un total de 483 aunque esta disminucién es debida al cierre de restaurantes y el
comercio ambulante obligado por el tema de la pandemia COVID -19 (Instituto Nacional de
salud, 2021); aun sigue siendo una cifra preocupante ya que implica la salud de toda una
poblacién por lo que con el fin de disminuir esa cifra se debe trabajar exhaustivamente para
que todas las empresas y comercio de alimentos cumpla con los requisitos establecidos por
la norma.

Segun la resolucion 2674 del 2013 se obliga la implementacién de un plan de saneamiento
que involucre los programas de limpieza y desinfeccién, manejo de desechos sélidos,
control integrado de plagas y abastecimiento o suministro de agua potable. Estos
programas requisito son indispensables en la implementacién de un sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control.

El Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC) o HACCP por sus
siglas en inglés, relaciona la produccién y la inocuidad de los alimentos; segun la FAO el
sistema APPCC es "un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control
de peligros biologicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacién y prevencion, en lugar
de inspeccion y pruebas en productos finales”. El sistema de andlisis de peligros y puntos
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criticos de control se puede implementar en toda la cadena alimentaria, desde la primera
etapa productiva hasta el consumo final, y su aplicacion debe basarse en la evidencia
cientifica de los riesgos existentes para la salud humana (FAO, 2001).

El sistema APPCC esta disefiado con el objetivo de controlar el proceso de produccion de
los alimentos, se fundamenta en principios y conceptos preventivos que garantizan un
control eficiente mediante la identificacion de etapas donde se puede controlar el peligro.
Los peligros para considerar pueden ser de origen bioldgico, fisico o quimico. El sistema
APPCC es multidisciplinario y compatible con otros sistemas de control de calidad; esto se
traduce en la sinergia de la inocuidad, calidad y productividad logrando un beneficio para
los consumidores, mas ganancias para las empresas y mejores relaciones entre todas las
areas que participan en conjunto con el objetivo de garantizar la inocuidad y la calidad de
los alimentos (OPS, 2017).

El aseguramiento de la inocuidad en los alimentos especialmente en la carne se esta
convirtiendo en una necesidad prioritaria en Colombia debido a la exigencia dentro y fuera
del pais por parte de los consumidores, que quieren estar seguros de la inocuidad de los
productos que adquieren. La carne debido a sus componentes sensibles es considerada
como un alimento de alto riesgo a la salud publica (Decreto 1500 de 2007. Ministerio de
Interior). Este producto tiene alta posibilidad de contaminacion ya sea microbiolégica,
quimica o fisica, por lo que se convierte en un alimento cuyo consumo tiene una alta
probabilidad de generar una enfermedad en el consumidor.

Los derivados carnicos al tratarse de alimentos de alto riesgo para la salud publica ya que
debido a su alta humedad y contenido proteinico son blancos faciles para el crecimiento de
microorganismos patégenos como, por ejemplo: Salmonella spp, Listeria monocytogenes,
Escherichia coli, entre otros; que en casos no tratados adecuadamente pueden provocar la
muerte de los afectados. por esto, el sector de la industria carnica recibe especial atencion
ya que esta obligado a implementar un sistema de seguridad y control que asegure la
inocuidad y calidad de los productos, por lo que se deben tomar medidas de aseguramiento
especificas en todas las areas de proceso involucradas, prestando atencion a parametros
claves como la temperatura, humedad, pH, entre otros.

El propdsito de disefar un sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control para
una planta de alimentos que procese carne y derivados carnicos para el consumo humano
es contribuir al mejoramiento del sector carnico colombiano, contribuyendo a la produccién
de derivados carnicos inocuos que no representen un peligro para los consumidores.



2. METODOLOGIA

Para el desarrollo del disefio se consulté la norma técnica colombiana NTC 5830-2019:
Requisitos para el analisis de peligros y puntos de control criticos — APPCC (HACCP) la
cual establece los requisitos para el analisis de los peligros y puntos criticos de control en
el procesamiento de alimentos.

2.1. Diagnéstico previo de los requisitos y soportes de la empresa.

El disefio y la implementacion del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control
se realizé de manera general para una planta de la industria carnica, partié del cumplimiento
general de la empresa en cuanto a tecnologia, instalaciones fisicas, programas requisito y
la existencia de areas de trabajo independientes como: area de desposte, area de
procesamiento y area de empaque; ademas de contar con un almacén para producto seco,
cava de congelacion y cava de refrigeracion.

Para lograr una correcta ejecucion de un sistema de analisis de peligros y puntos criticos
de control, la empresa debe contar con los principios de buenas practicas de manufactura
soportados en los programas prerrequisito de: Limpieza y desinfeccion, abastecimiento de
agua, manejo integral de plagas, disposicion de residuos solidos y liquidos, mantenimiento
preventivo, calibracién, control a proveedores y trazabilidad; junto con un manual de calidad
donde se detallen los procedimientos operativos y post operativos estandarizados.

2.2. Descripcion y seleccion de los productos mas representativos

Se recopil6 la mayor cantidad de informacién posible sobre alimentos carnicos procesados
en la industria colombiana y con estos datos se seleccionaron los productos que tienen un
mayor volumen de compra por parte de los hogares colombianos y aquellos que involucren
operaciones tecnolégicas estandarizadas en su elaboracion.

2.3. Diseno del sistema APPCC

La elaboracion del sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control se basé en
los 5 pasos preliminares y en sus 7 principios fundamentales, para lo cual tuvimos las
siguientes etapas de estudio:

1. Formacion del equipo APPCC.
2. Definicion y descripcion detallada de cada uno de los productos.

Se incluyod la siguiente informacion: qué tipo de producto carnico es, condiciones de
almacenamiento, rangos de temperatura y tiempo de vida util.

3. Elaboracién del diagrama de flujo del proceso de elaboracion.

Para la construccion y verificacion de los diagramas se recopil6 informacion en el
sector carnico con personal calificado de cada una de las operaciones.

4. Identificacion y analisis de los peligros asociados a los productos seleccionados.



Para lograr identificar los peligros procedentes de materias primas, empaques,
proceso operativo, formulaciones, maquinaria y equipos, almacenamiento y uso final
se ejecutaron las siguientes actividades:

- Recopilacion de informacion bibliografica, informacion oral y observacion
personal de cada uno de los factores a ser analizados de los productos
seleccionados, en relacion con:

Forma de uso y manejo del producto del consumidor final.

Materias primas, insumos y materiales de los empaques mas utilizados.
Proceso operativo.

Condiciones de higiene general en areas de trabajo.

Requerimientos en el mantenimiento de la maquinaria y equipos.
Tiempos y temperaturas de los procesos.

Comportamiento de la contaminacion cruzada de materias primas,
alimento en proceso y producto terminado en productos carnicos.
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- Se elaboré una matriz con todos los peligros encontrados para identificar si estos
son significativos o no.

- Se plantearon medidas preventivas a implementar en las organizaciones para
cada peligro identificado.

Planteamiento y justificacion de los puntos criticos de control y sus limites criticos
junto con las medidas de control y seguimiento para cada uno de los productos.

- Se empled el arbol de decisiones como una herramienta para definir los puntos
criticos.

- Se analiz6 de manera minuciosa el alcance de las medidas preventivas.

- Se analizaron los controles y medidas preventivas para establecer si son
suficientes para mantener el peligro identificado bajo control.

- Se recopil6 la informacién sobre los valores minimos y maximos que debe tener
cada punto critico de control para reducir o eliminar el peligro identificado.

- Se establecieron las acciones de monitoreo para cada uno de los puntos criticos
de control.

- Se plantearon las posibles medidas correctivas que permitan mantener el peligro
bajo control.

- Se propuso un sistema de verificacion y registro del plan APPCC.



3. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1.  Diagndstico previo de los requisitos y soportes de la empresa.

Como paso preliminar a la implementacion de un sistema de analisis de peligros y puntos
criticos de control, se hace una evaluacion para verificar el grado de cumplimiento de las
buenas practicas de manufactura teniendo en cuenta los requisitos de higiene para un
sistema APPCC, tal como menciona el Codex Alimentarius, los aspectos contemplados son:
Ubicacion de la planta, instalaciones, mantenimiento de los alrededores, distribucion de
planta, maquinaria, equipos, utensilios, higiene del personal, almacenamiento y transporte;
asi como contar con procedimientos operativos estandarizados, procedimientos post
operativos estandarizados, procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
(POES) y contar con un sistema de documentacion donde se registren los programas de:
limpieza y desinfeccion, calidad del agua, control integrado de plagas, manejo de
sustancias toxicas, manejo de residuos sélidos y liquidos, mantenimiento y capacitacién
(FAO, 2003).

3.2.  Descripcion y seleccion de los productos mas representativos

Al realizar un sondeo de mercado para evaluar cuales eran los alimentos derivados carnicos
que mas se consumen en los hogares colombianos de clase media-alta, se identificaron
unas subcategorias que agrupan los productos que se fabrican en mayor cantidad por la
industria carnica. Estas subcategorias comprenden: productos carnicos crudos frescos,
productos carnicos embutidos cocidos y escaldados, productos carnicos moldeados y
productos carnicos apanados.

De cada subcategoria se escogio un producto cuyo proceso fuera representativo e incluyera
el mayor numero de operaciones estandarizadas para poder disefiar el pan APPCC. Los
productos seleccionados fueron: carne de hamburguesa de res, chorizo tradicional,
salchicha, jamén y apanados de pollo.

Segun el Instituto nacional de salud (INS), cinco de los doce principales brotes de listeriosis
reportados en los ultimos afos estan asociados al consumo de derivados carnicos
industrializados (Instituto Nacional de Salud, 2015); por consiguiente, es apropiada la
seleccion de los productos a abordar en este disefio, esto permite que el alcance del
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control se vea reflejado en los productos
que puedan generar mayor impacto en la salud publica.

3.3. Disefo del sistema APPCC
3.3.1 Formacion del equipo APPCC

El equipo de trabajo para poder implementar un sistema de analisis de peligros y
puntos criticos de control practico esta constituido por el personal de planta que son



los encargados directos del procesamiento de los productos y por el coordinador de
planta; todo el personal involucrado directamente tiene conocimiento sobre uso de
equipos, manejo de maquinaria, limpieza y desinfeccion, temperaturas y tiempos de
coccion, temperatura de almacenamiento, empaque y formulaciones.
Conjuntamente se involucran las areas administrativas y la gerencia dentro del
equipo APPCC, ya que como menciona el Codex Alimentarius la finalidad de un
sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control es lograr un monitoreo y
control completo sobre un producto, asi mismo sugiere que para lograr un plan
APPCC eficaz es imprescindible contar con un equipo multidisciplinario que tenga
acceso a conocimiento y asesoramiento técnico (FAO, 2003).

3.3.2 Descripcion detallada de cada uno de los productos

La descripcibn de cada uno de los productos es necesaria porque incluye
informacion detallada importante para poder realizar el analisis de peligros, como lo
es: publico objetivo, consumidor final, condiciones de conservacién, vida util,
empaque, uso esperado, forma de consumo especificada por los fabricantes y
habitos de consumo.

En el desarrollo de la recoleccion de informacion se analizé el empaque de cada
producto, se consulté la informacién técnica, la informacién en literatura, asi como
encuestas a los consumidores sobre el manejo que le dan a cada producto y sus
habitos de consumo.

Los datos y la informacion recopilada de la investigacién de cada producto fue
consolidada para fines practicos con el fin de caracterizar y establecer un perfil de
cada linea de produccién; en la tabla 1 encontramos la descripcion detallada del
producto llamado “carne de hamburguesa de res”, en la tabla 2 la descripcion del
producto llamado “chorizo tradicional”, en la tabla 3 la descripcidon del producto
llamado “salchicha”, en la tabla 4 la descripcion del producto llamado “jamén” y en
la tabla 5 la descripcién del producto llamado “apanados de pollo”, aclarando que el
producto apanados de pollo incluye las presentaciones comerciales de:
Hamburguesa apanada de pollo, pinchos apanados de pollo, Nuggets apanados de
pollo y medallones apanados de pollo; los cuales manejan un proceso productivo
equivalente.

Tabla 1
Descripcion del producto carne de hamburguesa de res

Producto carnico procesado, crudo y fresco,
homogenizado, formado, sin tratamiento térmico,
elaborado a base de carne de res y sustancias de
uso permitido.

Descripcion

Almacenamiento Congelacion de -15°Ca-20°C.

Separadores plastificados, cartén micro rugado de

Empaque . )
paq uso especial para alimentos.

Vida util 3 meses




Consumidores Todo publico

Asado o a la parrilla, Una vez abierto el empaque

Formas de consumo . . )
consumir en el menor tiempo posible.

Este producto se puede encontrar a la venta
usualmente en carnicerias, salsamentarias vy
Habitos de consumo supermercados de cadena. Se utiliza
principalmente para la elaboracion de comidas
rapidas preparadas.

Para el producto “Carne de hamburguesa de res”, la informacion relacionada en la
tabla 1, corresponde a un tipo de carne de hamburguesa de res que no tiene ningun
tipo de tratamiento térmico ofreciendo un abordaje diferente para el analisis de
peligros ya que no se cuenta con una etapa de reduccion microbiana en el proceso
productivo. Para productos crudos frescos, lo ideal es almacenarlos a temperatura
de congelacion para extender su tiempo de vida util, manejando un promedio de 3
meses sin romper la cadena de frio (Departamento de Salud y Servicios Humanos
de EE. UU, 2021).

Tabla 2
Descripcion del producto chorizo tradicional
Producto carnico procesado, embutido, curado,

Descripcion madurado, escaldado, elaborado a base de carne
de cerdo, grasa de cerdo y condimentos.
Almacenamiento Manténgase en refrigeracion entre 0° C y 5° C.
E Tripa artificial de colageno calibre 30, Bolsa al
mpaque ) .

vacio 65 micras.

Vida atil 45 dias

Consumidores Todo publico

Asado o a la parrilla, Una vez abierto el empaque
consumir en el menor tiempo posible.

Producto encontrado usualmente a la venta en
Habitos de consumo salsamentarias y almacenes de cadena,
consumido generalmente frito, asado o a la parrilla.

Formas de consumo

Como se menciona en la norma técnica colombiana 1325, el chorizo es un producto
carnico procesado, obtenido por la mezcla de carne, grasa y sustancias permitidas,
sometidos a un proceso de molienda y embutido. Para este analisis el producto a
evaluar tiene un proceso de coccion, el cual teéricamente cuenta con un tiempo de
vida util en refrigeracion de 45 dias en promedio conservando estrictamente la
cadena de frio (Departamento de Salud y Servicios Humanos de EE. UU, 2021).



Tabla 3

Descripcion del producto salchicha

Descripcion

Embutido emulsificado y escaldado, elaborado a
base de carne de res, ternera, cerdo, grasa de
cerdo y condimentos.

Almacenamiento

Manténgase en refrigeracion entre 0° C y 5° C.

Empaque

Tripa artificial de celulosa, Bolsa al vacio 65 micras.

Vida util

45 dias

Consumidores

Todo publico

Formas de consumo

Directo, calentamiento o coccioén adicional

Habitos de consumo

Producto ampliamente distribuido en el mercado
colombiano, se pueden encontrar las distintas
variedades en supermercados, almacenes de
cadena, carnicerias, salsamentarias y tiendas de
barrio. Se consumen generalmente de manera
directa, frita 0 asada y como ingrediente de algunos
tipos de platos preparados.

Luego de recopilar informaciéon de mercado, la salchicha se clasific6 como el
embutido mas consumido en los hogares debido a su versatilidad en la preparacion
de platos y al ser asequible; por lo que es uno de los productos carnicos procesados
que mas impacto tiene en la poblacion. Segun la definicion de la norma técnica
colombiana 1325, la salchicha es un producto carnico procesado, cocido, embutido,
elaborado a base de carne y de sustancias de uso permitido, embutido en tripas de
un diametro no mayor de 45 mm (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y
certificacion (ICONTEC), 2008). La salchicha al ser un producto cocido (escaldado)
tiene un promedio de vida util de 45 dias en refrigeracion. (Departamento de Salud
y Servicios Humanos de EE. UU, 2021).

Tabla 4

Descripcion del producto jamon

Descripcion

Producto carnico procesado, listo para su
consumo; moldeado, cocido, elaborado con carne
de cerdo, res, pollo y aditivos.

Almacenamiento

Manténgase en refrigeracion entre 0° C y 5° C.

Empaque

Empacado al vacio en bolsa impermeable al O2.

Vida util

45 dias

Consumidores

Todo publico

Formas de consumo

Directo, calentamiento o coccioén adicional

Habitos de consumo

Producto ampliamente distribuido en el mercado
colombiano, se pueden encontrar las distintas
variedades en supermercados, almacenes de
cadena, carnicerias y salsamentarias. Se
consumen generalmente de manera directa y
como ingrediente de algunos tipos de platos
preparados, el mas comun es el sandwich.
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El jamon es un producto carnico procesado, cocido, embutido y prensado, elaborado
con musculo entero o troceado y sustancias de uso permitido (Instituto Colombiano
de Normas Técnicas y certificacion (ICONTEC), 2008); debido a que es un producto
cocido tiene un promedio de vida util de 45 dias en refrigeracion. (Departamento de
Salud y Servicios Humanos de EE. UU, 2021).

Tabla 5

Descripcion del producto apanados de pollo

Producto carnico procesado derivado del pollo,
moldeado, puede tener o no un pretratamiento de
Descripcion coccién, producto apanado en miga de pan.
Elaborado a base de pollo, especias y sustancias
de uso permitido.

Almacenamiento Congelacion de -15°Ca-20°C.

Bolsas de polietileno de alta densidad, cartén

Empaque ; oy
paq corrugado grado alimenticio.
C 3 meses, No volver a congelar una vez
Vida util
descongelado el producto.
Consumidores Todo publico
Formas de consumo Cocidos completamente o Fritos

Producto ampliamente distribuido en el mercado
colombiano, se pueden encontrar las distintas
variedades en supermercados, almacenes de
Habitos de consumo cadena, carnicerias y salsamentarias. Se
consumen generalmente de manera directa y
como ingrediente de algunos tipos de platos
preparados, el mas comun es el sandwich.

El producto “apanados de pollo” incluye subproductos de varias formas y tamanos,
la formulacion y el proceso de fabricacion es el mismo, donde lo Unico que cambia
es el molde empleado en la etapa de moldeado y formacién; se encuentran
productos comerciales como Hamburguesa de pollo apanada, Nuggets, pinchos de
pollo apanados, medallones de pollo apanado, croquetas, muslitos de pollo
apanados, entre otros. Lo ideal para este tipo de productos es almacenarlos por un
tiempo promedio de 3 meses a temperatura de congelacién para extender su tiempo
de vida util (Departamento de Salud y Servicios Humanos de EE. UU, 2021).

El chorizo, la salchicha y el jamdn son productos cocidos y escaldos, gracias a esto
se pueden consumir sin ningun tratamiento térmico una vez sacados de su empaque
de fabrica; a diferencia de la carne de hamburguesa de res y de los apanados de
pollo que necesitan cocinarse antes de ingerirlos. Sin embargo, los habitos de
consumo revelan que el jamon es el unico producto que en su gran mayoria es
consumido sin efectuar algun tipo de calentamiento o coccion.
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3.3.3 Diagrama de flujo del proceso de elaboracién

Para entender el proceso productivo que conlleva la elaboracién de cada uno de los
productos analizados, se necesita la elaboracién de un diagrama de flujo detallado
que contemple cada una de las operaciones y etapas productivas involucradas; para
el disefio de un plan APPCC se deben incluir etapas generales como lo son:
recepcion de materias primas e insumos, almacenamiento de materia prima,
almacenamiento de producto terminado y despacho, permitiendo asi cubrir el total
de la cadena productiva.

Para la elaboracion de los productos, se cuenta con una etapa previa de recepcion
de materias primas a una temperatura inferior de 4 °C, luego la carne y grasa es
almacenada en cavas de refrigeracion entre — 4 °C y 4 °C; por otro lado, los insumos
se reciben y almacenan en cuartos especiales con condiciones de temperatura y
humedad apropiadas segun especificaciones técnicas.

Como se muestra en la figura 1, la carne de res se desposta y corta mediante
cuchillos y se almacena en congelacion segun el bache de produccion, luego de
esto se pasa por una sierra para corte de carne congelada y pasa a un molino para
realizar un proceso de pre cortado, la masa resultante se pasa nuevamente por el
molino para reducir el tamafio de particula a 4,5 mm junto con la grasa; siguiente a
eso se procede a mezclar con los condimentos y aditivos de uso permitido, para
luego introducirlo en la maquina Porcionadora que se encarga de dar la forma con
el gramaje deseado, por ultimo se almacena en congelacion por minimo un dia para
luego ser empacado en la presentacion deseada y despachado.
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Figura 1

Proceso de elaboracion de carne de hamburguesa de res

‘ HAMBURGUESA DE RES ‘

v

Recepcion de materias primas / Insumos

v

Insumos

v [}
| Almacenamiento General Almacenamiento en
(T Ambiente) congelacion ( -15° C)

v

Pesaje y dosificacion
(Dependiendo de formulacion)

Precortador {{ Molienda |

v
Carne de Res

Corte de carne
(Cuchillos)
v
Pesaje y dosificacion
(Canastillas por 30 Kg)

v

Almacenamiento en
congelacion ( -15° C)
v

Corte
(De tiras con la sierra)

.

]

Molienda I

’ } Dsico de 4.5 mm

Mezclado

i (Molino)

Hasta integrar todos los
ingredientes

v

Porcionado
(Porcionadora de hamburguesa)

A
Almacenamiento
(En canastillas)

a-15°C por 1 dia
Hasta congelacion completa

'

Empaque
(En cajas)

v

Despacho

Como se evidencia en la figura 2, para la elaboracién de chorizo tradicional la carne
de cerdo se corta mediante cuchillos y se almacena en congelacion segun el bache
de produccion, luego de esto se hace una descongelacion a temperatura controlada
y luego pasa por un molino para realizar un proceso de reduccion de tamafo por un
disco de diametro mayor, el mismo procedimiento se realiza con la grasa pero con
un disco de diametro menor, se mezclan las materias primas y los insumos en un
masajeador de vacio (Tombler) para favorecer la integracién de los ingredientes,
seguido de esto se pasa a la maquina embutidora donde se realiza el proceso de
porcionado y torsion, por ultimo las unidades embutidas pasan a un proceso de
coccion, enfriado a temperatura ambiente y almacenamiento final en refrigeracion.
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Figura 2

Proceso de elaboracion de chorizo tradicional.

CHORIZO
Y
| Recepcion de materias primas / Insumos ]
I
] v v
{ Insumos [ Grasa } Carne ‘
Almacenamiento General | Almacenamiento en 30Kg . C"“ﬁ."
(T Ambiente) congelacién ( -15° C) (Con cuchillos)
¥ v
Pesaje y dosificacién AlmacelTamlelntc; en
(Dependiendo de formulacion) canastillas (-15° C)
7 ]
X ] Descongelar totalmente
Disco numero Molienda
menor
v
Corte
(Con cuchillos)
v
Disco "‘r""’:s’o"’ q Molienda
Tombleado :
—.[ (Tombler) } For 40 min
y
Depositar en carros cutter
v
‘ Llevar a la embutidora
1]
‘ Embutir en tripa ’
¥
| Pesar y porcionar } Segin gramaje
1
iz Al vapor por 10 minutos en
‘ Coccion ‘} fifios
¥
’ Enfriar a T ambiente
[ Almacgnamle.l?to o j} Hasta enfriar (0 a 4 °C)
refrigeracion
v
[ Empaque y despacho D Empaque al vacio

Como se muestra en la figura 3, la elaboracion de salchicha cuenta con etapas
previas de almacenamiento en congelacion, corte de carne y pesaje. Seguido a
estas etapas previas se pasa la carne por un molino, garantizando que la pasta
resultante no aumente su temperatura; luego se realiza la mezcla de los ingredientes
empezando por la sales de cura y terminando con el hielo con el objetivo de disminuir
la temperatura de la emulsion y garantizar una correcta integracién de los
ingredientes, La mezcla y la segunda molienda se realiza en un Cutter destinado
para tal fin; la pasta resultante se embute en empaques especiales de acuerdo a las
porciones deseadas y se pasa por un proceso de escaldado a 80°C por 10 minutos;
en el proceso de elaboracién de salchicha es clave la temperatura por esto luego de
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realizar el tratamiento térmico de escaldado es indispensable que al producto se le
realice un choque térmico con ducha fria o hielo hasta enfriar completamente, por
ultimo se almacena en refrigeracion.

Figura 3
Proceso de elaboracion de salchicha.

SALCHICHA

L]

‘ Recepcion de materias primas / Insumos l

¥ \ i / v

Almacenamiento General ( Almacenamiento en Almacenamiento en
(T° Ambiente) Refrigeracion (T° < 10 °C) Congelacion (T° < -15 °C)
v ‘ v - v
{ Pesaje y Dosificacion J ‘ Corte de carne ‘
v
Pesaje y Dosificacion
‘ Molienda | <7/‘
v
Insumos, Grasa———p» Mezclado
) v
‘ Molienda Il

v

|
|
|
‘ Embutido J
|
)
|

L]

‘ Coccion

v
‘ Choque termico

L

‘ Almacenamiento

} Refrigeraciéna 4°C

El proceso de elaboracién de jamdn consta de varias etapas; al tratarse de un
producto embutido moldeado tiene un proceso particular, como se muestra en la
figura 4, después de realizar las actividades de molienda y mezclado de materias
primas e insumos se deja reposar en refrigeracion por 24 horas, esto con el fin de
inducir la maduracion, pasado este tiempo se realizan los procesos de embutido,
moldeado y prensado, luego pasa a coccion donde es importante controlar el tiempo
y la temperatura de coccidon segun el tipo de tratamiento térmico que decidimos
darle, para finalizar una vez cumplido con el ciclo de coccion completo se debe
realizar un choque térmico al producto con ducha fria o hielo hasta enfriar
completamente con el fin de fijar los ingredientes termorreversibles sin afectar la
estructura interna del producto. Como pasos complementarios se debe almacenar
en refrigeracion y se procede a tajar y empacar segun la presentacion comercial.
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Figura 4

Proceso de elaboracion de jamon.

{ JAMON

Y
{ Recepcion de materias primas / Insumos l

A

] Y ) Y

Almacenamiento General
(T° Ambiente)

Almacenamiento en Almacenamiento en
Refrigeracion (T° < 10 °C) Congelacién (T°<-15°C)

|

] ] v
Pesaje y Dosificacion { Desposte y corte de carne ‘
{ Pesaje y Dosificacion ‘
‘ Molienda 47
v
Insumos, Grasa4>‘ Mezclado
) Y .
‘ Almacenamiento } Por 24 horas en
refrigeraciona 4°C
Y

‘ Embutido

Y
‘ Moldeado y Prensado

v

‘ Coccion
Y
Choque termico

Y

‘ Almacenamiento } Refrigeraciona 4°C

J

A\
‘ Tajado y empaque

El proceso de elaboracion de productos apanados de pollo tiene el mismo numero
de etapas para todos los subproductos; al tratarse de un producto crudo apando
tiene un proceso particular; como se muestra en la figura 5, después de realizar las
actividades de molienda y mezclado de materias primas e insumos se apanada, esto
con el fin de darle un toque caracteristico de estos productos; seguido de esto se
almacena en congelacién y por ultimo se empaca dependiendo de la presentacion
comercial. La diferenciacion en los subproductos apanados de pollo esta en la forma
que se le en el proceso de moldeado.
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Figura 5

Proceso de elaboracion de apanados de pollo

APANADOS DE POLLO
Y

)

Recepcion de materias primas / Insumos ‘

¥
Almacenamiento General
(T° Ambiente)

y

L]
Almacenamiento en
Refrigeracion (T° < 10 °C)

h 4

Almacenamiento en
Congelacion (T° < -15 °C)

Y

v

Pesaje y Dosificacion Corte

Y

Separacién mecanica
Y

Almacenamiento

Insumos, Grasa4>‘ Mezclado <—J

} Y
‘ Moldeado
) v
‘ Apanado

y
‘ Almacenamiento

} Congelaci6n a -15° C

Y
‘ Empaque

Por 24 horas en
refrigeracion a 4°C

3.3.4 Identificacion y analisis de los peligros

El proceso de identificacion de peligros se dividio en tres partes: como primer paso,
se hizo un analisis de las materias primas e insumos utilizados en cada uno de los
productos, seguido de un analisis del material de los empaques y por ultimo un

analisis de las etapas del proceso productivo.

Los empaques en los alimentos, aunque no son destinados al consumo directo se
consideran parte del alimento, por lo que representan un riesgo a la inocuidad y a la
salud publica de los consumidores; por tal motivo, el plan APPCC incluye una etapa

de analisis, verificacion y control de peligros para empaques.

Para determinar si el peligro era significativo o no, se tuvo en cuenta la probabilidad
de ocurrencia y severidad como representa la figura 6, lo que nos arrojo si el peligro

identificado era significativo para APPCC.
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Figura 6

Significancia de peligros para el sistema APPCC

SEVERIDAD
Leve Moderada Grave Catastrofica
PROBABILIDAD 1 2 3 4
Muy Frecuente 4 4 8
Frecuente 3 3 6 9
Ocasional 2 2 4 6 8
Remoto 1 1 2 3 4

_ PELIGRO SIGNIFICATIVO PARA HACCP

Medio Riesgo

Bajo Riesgo

PELIGRO NO SIGNIFICATIVO PARA HACCP

Las materias primas e insumos empleados en la fabricaciéon son similares para la
mayoria de los productos carnicos estudiados, durante el analisis se identifico el
peligro y su significancia para el plan de analisis de peligros y puntos criticos de

control (APPCC).

Los resultados encontrados para el

producto carne de

hamburguesa de res fueron consolidados en la tabla 6, para el producto Chorizo
tradicional en la tabla 7, para el producto Salchicha en la tabla 8, para el producto
Jamén en la tabla 9 y por ultimo para el producto Apanados de pollo en la tabla 10;
como se evidencia en las tablas anteriormente mencionadas se analizan peligros
biolégicos (B), fisicos (F), quimicos (Q) y alergénicos (A) segun corresponda.

Tabla 6

Consolidado de peligros para el producto Carne de hamburguesa de res.

Importancia
T3 . ¢Peligro _
. . - T c o potencialmente Medidas de
Peligros identificados =9 o .
S E = significativo para control
33 2 APPCC?
°S | &
T3
Materias primas e insumos
Carne de res:
B: Posible contaminacion microbiolégica con Guia de sacrificio
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. 3 3 Sl o
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. Concepto sanitario
botulinum. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal,
2 2 NO Concepto sanitario

plastico, piedras o pelos del animal.

favorable de
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transporte del

Q: Posible presencia de productos quimicos NO proveedor
de limpieza y/o de antibidticos.
Grasa de cerdo:
Guia de sacrificio
B: Posible contaminacion microbioldgica con Sl
Salmonella ssp, L. monocytogenes, S. Concepto sanitario
aureus y/o B. Cereus. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal o NO
pelos del animal. Concepto sanitario
favorable de
transporte del
Q: Posible presencia de residuos de NO proveedor
productos quimicos de limpieza, presencia
de plaguicidas.
Agqua/Hielo: BPM
B: Posible presencia de coliformes totales, Sl Plan de
coliformes fecales o Escherichia coli saneamiento
basico
Q: Posible presencia de Pesticidas, NO
plaguicidas o residuos de productos de Programa de
limpieza. control de agua
Proteina de soya:
B: Posible contaminacion microbioldgica con SI
Escherichia coli, Salmonella ssp, L.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. BPM proveedor
NO
F: Posible presencia de piedras, insectos,
trozos de plastico, palos y/o metales. Analisis
NO fisicoquimicos y
Q: Posible presencia de plaguicidas o microbiolégicos por
residuos de productos de limpieza. parte del proveedor
Q: Posible presencia de aflatoxinas S Programa gestion
producida por hongos del género Aspergillus de alergenos
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
de la soya.
NO
A: Contiene soya.
Harina de trigo:
B: Posible contaminacion microbioldgica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. S| BPM proveedor
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Analisis
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO m{ggﬁ%ﬂgfgj gor

trozos de plastico, palos y/o metales.

parte del proveedor
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Q: Posible presencia de plaguicidas o
residuos de productos de limpieza.

Q: Posible presencia de aflatoxinas
producida por hongos del género Aspergillus
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
del trigo.

A: Contiene gluten.

NO

SI

NO

Programa gestion
de alergenos

Azucar:
F: Posible presencia de piedras y/o palos.

Q: Posible presencia de plaguicidas o
residuos de productos de limpieza.

NO
NO

BPM proveedor

Sal refinada:
F: Posible presencia de piedras y/o palos.

Q: Posible presencia de altas
concentraciones de nitritos.

NO
NO

BPM proveedor

Condimentos deshidratados:

B: Posible contaminacion microbioldgica con
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens
y/o C. botulinum.

F: Posible presencia de piedras, palos,
insectos, larvas y/o excremento.

Q: Posible presencia de plaguicidas o
residuos de productos de limpieza.

SI

NO

NO

BPM proveedor

Aditivos:

Q: Posible presencia de contaminantes
quimicos.

NO

Analisis
fisicoquimicos por
parte del proveedor

Empaque

Separador en polietileno de 20 micras:

Q: Posible presencia de contaminantes
quimicos.

NO

BPM proveedor

Caja de cartdn corrugado

F: Posible presencia de pedazos de cartén o
plastico, provenientes del proceso de
fabricacion.

NO

BPM proveedor
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Q: Posible presencia de contaminantes 2 2 NO
quimicos.
Bolsas PEBD para vacio 65 micras:
3 1 NO
F: Posible presencia de partes de plastico
provenientes de la fabricacion del empaque. BPM proveedor
Q: Posible presencia de contaminantes 2 2 NO
quimicos.
Etapas de proceso
Guia de sacrificio
Recibo de carne:
Concepto sanitario
B: Posible contaminacion microbiolégica con 3 3 Sl favorable planta de
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. sacrificio animal.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Concepto sanitario
2 2 NO favorable de
F: Posible presencia de piedras, palos, transporte del
insectos, plastico y/o excremento. proveedor
2 2 NO
Q: Posible presencia de plaguicidas o Cc’)nt.rol
residuos de productos de limpieza. organoléptico, pH'y
temperatura.
Almacenamiento de carne: Control de
3 3 SI temperatura cavas
B: Posible contaminacion por crecimiento de
microorganismos. BPM
Recibo de insumos y condimentos:
B: Posible contaminacion microbiolégica con 3 3 Sl Ficha técnica por
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens parte del proveedor
y/o C. botulinum.
Control
Q: Posibles niveles superiores de nitrito y 2 3 Sl organoléptico
nitrato especificados en la etiqueta.
Corte de carne:
B: Posible contaminacién microbioldgica con BPM
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. 3 3 Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. POES
Q: Posible presencia de residuos de 2 2 NO
productos de limpieza. POE
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Molienda:

F: Posible presencia de partes mecanicas

BPM

Programa de

debido a un inadecuado mantenimiento. NO mantenimiento
preventivo
Pesado: BPM
Q: Posible mal pesado de la sal de cura'y SI Programa de
aditivos lo que conlleva a niveles téxicos en calibracion
el producto final.
Control metrolégico
Mezclado:
SI BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos
patogenos debido a los tiempos de mezcla POES
extendidos.
NO POE
Q: Posible presencia de residuos de
productos de limpieza.
Porcionado:
SI BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos
patogenos debido a los tiempos de POES
porcionado extendidos.
NO POE
Q: Posible presencia de residuos de
productos de limpieza.
Empaque:
SI BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos
patégenos. POES
NO
Q: Posible presencia de residuos de POE
productos de limpieza.
BPM
Almacenamiento producto terminado:
Programa de
B: Posible contaminacion cruzada con SI trazabilidad
organismos patégenos.
POES
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Tabla 7

Consolidado de peligros para el producto Chorizo tradicional.

Importancia
-y ¢Peligro
Peligros identificados 3 g ® Pott_er_mia_lmente Medidas de
=9 g, significativo para control
a5 b APPCC?
o 0 >
°o | @
a3
Materias primas e insumos
Carne de cerdo:
B: Posible contaminacion microbiolégica con 3 3 SI Guia de sacrificio
Escherichia coli, Salmonella ssp, L.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. Concepto sanitario
botulinum. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal,
plastico, piedras o pelos del animal. 2 2 NO Concepto sanitario
favorable de
transporte del
Q: Posible presencia de productos quimicos proveedor
de limpieza y/o de antibioticos. 2 2 NO
Grasa de cerdo:
Guia de sacrificio
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Salmonella ssp, L. monocytogenes, S. 3 3 Sl Concepto sanitario
aureus y/o B. Cereus. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal o
pelos del animal. 2 2 NO Concepto sanitario
favorable de
transporte del
Q: Posible presencia de residuos de proveedor
productos quimicos de limpieza, presencia 2 2 NO
de plaguicidas.
Agqua/Hielo: BPM
B: Posible presencia de coliformes totales, 2 3 Sl Plan de
coliformes fecales o Escherichia coli saneamiento basico
Q: Posible presencia de Pesticidas, 2 2 NO Programa de
plaguicidas o residuos de productos de control de agua
limpieza.
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Proteina de soya:

B: Posible contaminacion microbiolégica con

Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. BPM proveedor
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO o
trozos de plastico, palos y/o metales. Analisis
fisicoquimicos y
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO microbiologicos por
residuos de productos de limpieza. parte del proveedor
Q: Posible presencia de aflatoxinas Programa gestion
producida por hongos del género Aspergillus SI de alergenos
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
de la soya.
A: Contiene soya. NO
Almidon de papa: BPM proveedor
B: Posible contaminacion microbiolégica con S|
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. T
C. Perfri /o C Analisis
Z’lotn;)'cytogenes, . Perfringens y/o C. fisicoquimicos y
otulinum. microbioldgicos por
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO parte del proveedor
trozos de plastico, palos y/o metales.
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO Programa gestion
. SS9 de alergenos
residuos de productos de limpieza.
Sal refinada:
F: Posible presencia de piedras y/o palos. NO BPM proveedor
Q: Posible presencia de altas NO
concentraciones de nitritos.
Condimentos deshidratados:
B: Posible contaminacion microbiolégica con SI
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o
C. botulinum.
BPM proveedor
F: Posible presencia de piedras, palos, NO
insectos, larvas y/o excremento.
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO

residuos de productos de limpieza.
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Aditivos:

Analisis

1 NO fisicoquimicos por
Q: Posible presencia de contaminantes parte del proveedor
quimicos.
Empaque
Funda permeable de colageno: BPM proveedor
B: Posible contaminacién microbioldgica con Ficha tecnica por
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. 3 Sl parte del proveedor
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Programa
proveedores
Bolsas PEBD para vacio 65 micras:
F: Posible presencia de partes de plastico 3 NO
provenientes de la fabricacion del empaque. BPM proveedor
Q: Posible presencia de contaminantes 2 NO
quimicos.
Etapas de proceso
Guia de sacrificio
Recibo de carne:
Concepto sanitario
B: Posible contaminacién microbioldgica con favorable planta de
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. 3 SI sacrificio animal.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Concepto sanitario
favorable de
F: Posible presencia de piedras, palos, 2 NO transporte del
insectos, plastico y/o excremento. proveedor
Q: Posible presencia de plaguicidas o 2 NO Cc')nt.rol
residuos de productos de limpieza. organoléptico, pHy
temperatura.
Almacenamiento de carne: Control de
3 SI temperatura cavas
B: Posible contaminacion por crecimiento de
microorganismos. BPM
Recibo de insumos y condimentos:
B: Posible contaminacién microbiolégica con 3 Sl Ficha técnica por
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o parte del proveedor
C. botulinum.
Control
Q: Posibles niveles superiores de nitrito y 2 Sl organoléptico
nitrato especificados en la etiqueta.
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Corte de carne:

B: Posible contaminacién microbioldgica con BPM
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. POES
Q: Posible presencia de residuos de NO
productos de limpieza. POE
Molienda: BPM
F: Posible presencia de partes mecanicas NO Programa de
debido a un inadecuado mantenimiento. mantenimiento
preventivo
Pesado: BPM
Q: Posible mal pesado de la sal de cura'y SI Programa de
aditivos lo que conlleva a niveles téxicos en calibracion
el producto final.
Control metrolégico

Tombleado:
B: Posible contaminacién microbiolégica con BPM
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. POES
Q: Posible presencia de residuos de NO
productos de limpieza. POE
Embutido:
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. BPM
botulinum.
F: Posible contaminacién fisica con hilos o POES
grapas procedentes del proceso de embutido NO
y amarrado.

POE
Q: Posible presencia de residuos de NO
productos de limpieza.
Coccion:

BPM
B: Posible supervivencia de esporas u

SI Controles de

organismos potencialmente patégenos como:
Escherichia coli, Salmonella ssp, L.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum

temperatura
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Empaque:
2 4 SI BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos
patogenos. POES
2 2 NO
Q: Posible presencia de residuos de POE
productos de limpieza.
BPM
Almacenamiento producto terminado:
Programa de
B: Posible contaminacion cruzada con 2 3 SI trazabilidad
organismos patégenos.
POES
Tabla 8
Consolidado de peligros para el producto Salchicha.
Importancia
T3 . ¢Peligro
. . - T C o potencialmente Medidas de
Peligros identificados =9 o .
= = significativo para control
83 2 APPCC?
o O Q
= »
o35
Materias primas e insumos
Carne de cerdo:
B: Posible contaminacion microbioldgica con 3 3 SI Guia de sacrificio
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. o
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. Concepto sanitario
botulinum. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal, o
plastico, piedras o pelos del animal. 2 2 NO Concepto sanitario
favorable de
transporte del
Q: Posible presencia de productos quimicos proveedor
de limpieza y/o de antibiéticos. 2 2 NO
Grasa de cerdo:
Guia de sacrificio
B: Posible contaminacion microbiolégica con o
Salmonella ssp, L. monocytogenes, S. 3 3 Sl Concepto sanitario
aureus y/o B. Cereus. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal o
pelos del animal. 2 2 NO Concepto sanitario
favorable de
transporte del
proveedor
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Q: Posible presencia de residuos de

productos quimicos de limpieza, presencia NO
de plaguicidas.
Agua/Hielo: BPM
B: Posible presencia de coliformes totales, Sl Plande
coliformes fecales o Escherichia coli saneamiento basico
Q: Posible presencia de Pesticidas, NO Programa de
plaguicidas o residuos de productos de control de agua
limpieza.
Proteina de soya:
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. BPM proveedor
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO .
trozos de plastico, palos y/o metales. Analisis
fisicoquimicos y
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO microbioldgicos por
residuos de productos de limpieza. parte del proveedor
Q: Posible presencia de aflatoxinas Programa gestion
producida por hongos del género Aspergillus SI de alergenos
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
de la soya.
A: Contiene soya. NO
Almidén de papa: BPM proveedor
B: Posible contaminacion microbiolégica con SI
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Analisis
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. fisicoquimicos y
botulinum. microbioldgicos por
parte del proveedor
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO
trozos de plastico, palos y/o metales.
Programa gestion
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO de alergenos
residuos de productos de limpieza.
Harina de trigo:
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. BPM proveedor
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. S
botulinum.
Analisis
F: Posible presencia de piedras, insectos, fisicogu[mjcos y
trozos de plastico, palos y/o metales. NO microbioldgicos por

parte del proveedor
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Q: Posible presencia de plaguicidas o
residuos de productos de limpieza.

Q: Posible presencia de aflatoxinas
producida por hongos del género Aspergillus
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
del trigo.

A: Contiene gluten.

NO

Sl

NO

Programa gestion
de alergenos

Sal refinada:
F: Posible presencia de piedras y/o palos.

Q: Posible presencia de altas
concentraciones de nitritos.

NO

NO

BPM proveedor

Condimentos deshidratados:

B: Posible contaminacion microbiolégica con
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o
C. botulinum.

F: Posible presencia de piedras, palos,
insectos, larvas y/o excremento.

Q: Posible presencia de plaguicidas o
residuos de productos de limpieza.

Sl

NO

NO

BPM proveedor

Aditivos:

Q: Posible presencia de contaminantes
quimicos.

NO

Analisis
fisicoquimicos por
parte del proveedor

Empaque

Funda permeable de celulosa:

B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum.

Sl

BPM proveedor

Ficha técnica por
parte del proveedor

Programa
proveedores

Bolsas PEBD para vacio 65 micras:

F: Posible presencia de partes de plastico
provenientes de la fabricacion del empaque.

Q: Posible presencia de contaminantes
quimicos.

NO

NO

BPM proveedor
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Etapas de proceso

Recibo de carne:

B: Posible contaminacion microbiolégica con

Guia de sacrificio

Concepto sanitario
favorable planta de

Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl sacrificio animal.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Concepto sanitario
favorable de
F: Posible presencia de piedras, palos, NO transporte del
insectos, plastico y/o excremento. proveedor
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO Cc')nt.rol
residuos de productos de limpieza. organoléptico, pHy
temperatura.
Almacenamiento de carne: Control de
SI temperatura cavas
B: Posible contaminacion por crecimiento de
microorganismos. BPM
Recibo de insumos y condimentos:
B: Posible contaminacién microbioldgica con SI Ficha tecnica por
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o parte del proveedor
C. botulinum.
Control
Q: Posibles niveles superiores de nitrito y Sl organoléptico
nitrato especificados en la etiqueta.
Corte de carne:
B: Posible contaminacién microbiolégica con BPM
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. POES
Q: Posible presencia de residuos de NO
productos de limpieza. POE
Molienda: BPM
F: Posible presencia de partes mecanicas NO Programa de
debido a un inadecuado mantenimiento. mantenimiento
preventivo
Pesado: BPM
Q: Posible mal pesado de la sal de cura y Sl Programa de

aditivos lo que conlleva a niveles téxicos en
el producto final.

calibracion

Control metrolégico
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Embutido:

B: Posible contaminacion microbiolégica con

Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. BPM
botulinum.
F: Posible contaminacién fisica con hilos o POES
grapas procedentes del proceso de embutido NO
y amarrado.
POE
Q: Posible presencia de residuos de NO
productos de limpieza.
Coccion:
BPM
B: Posible supervivencia de esporas u
organismos potencialmente patégenos como: Sl Controles de
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. temperatura
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum
Chogue térmico (Ducha con agua fria): BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos Sl Programa de
patégenos terméfilos. abastecimiento de
agua potable
B: Posible contaminacién microbiolégica con
Escherichia coli, Coliformes, Salmonella ssp, Sl Muestreo
Shigella y/o Campylobacter jejuni presentes microbiologico
en el agua.
Empaque:
SI BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos
patogenos. POES
NO
Q: Posible presencia de residuos de POE
productos de limpieza.
BPM
Almacenamiento producto terminado:
Programa de
B: Posible contaminacion cruzada con SI trazabilidad
organismos patégenos.
POES
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Tabla 9

Consolidado de peligros para el producto Jamén.

Importancia
T3 . ¢Peligro
. . - T c o potencialmente Medidas de
Peligros identificados =9 o Y
ot = significativo para control
33 2 APPCC?
°o | @
ag
Materias primas e insumos
Carne de cerdo:
B: Posible contaminacion microbiolégica con 3 3 SI Guia de sacrificio
Escherichia coli, Salmonella ssp, L.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. Concepto sanitario
botulinum. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal,
plastico, piedras o pelos del animal. 2 2 NO Concepto sanitario
favorable de
transporte del
Q: Posible presencia de productos quimicos proveedor
de limpieza y/o de antibiéticos. 2 2 NO
Grasa de cerdo:
Guia de sacrificio
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Salmonella ssp, L. monocytogenes, S. 3 3 Sl Concepto sanitario
aureus y/o B. Cereus. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal o
pelos del animal. 2 2 NO Concepto sanitario
favorable de
transporte del
Q: Posible presencia de residuos de proveedor
productos quimicos de limpieza, presencia 2 2 NO
de plaguicidas.
Agua/Hielo: BPM
B: Posible presencia de coliformes totales, 2 3 Sl Plan de
coliformes fecales o Escherichia coli saneamiento basico
Q: Posible presencia de Pesticidas, 2 2 NO Programa de
plaguicidas o residuos de productos de control de agua
limpieza.
Proteina de soya:
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. 3 3 Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. BPM proveedor
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F: Posible presencia de piedras, insectos,
trozos de plastico, palos y/o metales.

NO

Analisis
fisicoquimicos y

Q: Posible presencia de plaguicidas o NO microbioldgicos por
residuos de productos de limpieza. parte del proveedor
Q: Posible presencia de aflatoxinas Programa gestion
producida por hongos del género Aspergillus SI de alergenos
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
de la soya.
A: Contiene soya. NO
Almidon de papa: BPM proveedor
B: Posible contaminacion microbiolégica con S|
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Analisis
Z’lotn;)'cytogenes, C. Perfringens y/o C. fisicoquimicos y

otulinum. microbioldgicos por
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO parte del proveedor
trozos de plastico, palos y/o metales.
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO Przgrg{zggﬁztslon
residuos de productos de limpieza.
Harina de trigo:
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. S BPM proveedor
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Analisis
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO m?csrlgt?i?;l](!)r;ifgs gor
trozos de plastico, palos y/o metales. parte del proveedor
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO
residuos de productos de limpieza.
Q: Posible presencia de aflatoxinas Programa gestion
producida por hongos del género Aspergillus S| de alergenos
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
del trigo.
A: Contiene gluten. NO
Sal refinada:
F: Posible presencia de piedras y/o palos. NO

BPM proveedor

Q: Posible presencia de altas
concentraciones de nitritos. NO
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Condimentos deshidratados:

B: Posible contaminacion microbiolégica con SI
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o
C. botulinum.
BPM proveedor
F: Posible presencia de piedras, palos, NO
insectos, larvas y/o excremento.
Q: Posible presencia de plaguicidas o
residuos de productos de limpieza. NO
Aditivos: Analisis
fisicoquimicos por
Q: Posible presencia de contaminantes NO parte del proveedor
quimicos.
Empaque
Bolsas PEBD para vacio 65 micras:
F: Posible presencia de partes de plastico NO
provenientes de la fabricacion del empaque. BPM proveedor
Q: Posible presencia de contaminantes NO
quimicos.
Etapas de proceso
Guia de sacrificio
Recibo de carne:
Concepto sanitario
B: Posible contaminacion microbiolégica con favorable planta de
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl sacrificio animal.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Concepto sanitario
favorable de
F: Posible presencia de piedras, palos, NO transporte del
insectos, plastico y/o excremento. proveedor
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO Control
residuos de productos de limpieza. organoléptico, pH'y
temperatura.
Almacenamiento de carne: Control de
SI temperatura cavas
B: Posible contaminacion por crecimiento de
microorganismos. BPM
Recibo de insumos y condimentos:
SI Ficha técnica por

B: Posible contaminacién microbiolégica con
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o
C. botulinum.

parte del proveedor
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Q: Posibles niveles superiores de nitrito y SI Control
nitrato especificados en la etiqueta. organoléptico
Corte de carne:
B: Posible contaminacién microbioldgica con BPM
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. POES
Q: Posible presencia de residuos de NO
productos de limpieza. POE
Molienda: BPM
F: Posible presencia de partes mecanicas NO Programa de
debido a un inadecuado mantenimiento. mantenimiento
preventivo
Pesado: BPM
Q: Posible mal pesado de la sal de cura'y SI Programa de
aditivos lo que conlleva a niveles téxicos en calibracion
el producto final.
Control metrolégico

Embutido:
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. BPM
botulinum.
F: Posible contaminacién fisica con hilos o POES
grapas procedentes del proceso de embutido NO
y amarrado.

POE
Q: Posible presencia de residuos de NO
productos de limpieza.
Moldeado:

BPM
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. POES
botulinum.
Q: Posible presencia de residuos de NO POE
productos de limpieza.
Coccion:

BPM
B: Posible supervivencia de esporas u

SI Controles de

organismos potencialmente patégenos como:
Escherichia coli, Salmonella ssp, L.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum

temperatura
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Chogue térmico (Ducha con agua fria): BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos 3 3 Sl Programa de
patégenos termofilos. abastecimiento de
agua potable
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Coliformes, Salmonella ssp, 3 3 SI .Mue.Str?O.
Shigella y/o Campylobacter jejuni presentes microbiologico
en el agua.
Empaque:
2 4 SI BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos
patégenos. POES
2 2 NO
Q: Posible presencia de residuos de POE
productos de limpieza.
BPM
Almacenamiento producto terminado:
Programa de
B: Posible contaminacion cruzada con 2 3 SI trazabilidad
organismos patégenos.
POES
Tabla 10
Consolidado de peligros para el producto Apanados de pollo.
Importancia
o3 . ¢Peligro
. . - T c o) potencialmente Medidas de
Peligros identificados =0 o Y
S £ - significativo para control
33 2 APPCC?
°o | &
ag
Materias primas e insumos
Carne de pollo:
B: Posible contaminacion microbiologica con 3 3 SI Guia de sacrificio
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. o
monocytogenes, C. Perfringens y/o C. Concepto sanitario
botulinum. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal, o
plastico, piedras o plumas del animal. 2 2 NO Concepto sanitario
favorable de
transporte del
Q: Posible presencia de productos quimicos proveedor
de limpieza y/o de antibidticos. 2 2 NO
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Grasa de pollo:

B: Posible contaminacion microbiolégica con

Guia de sacrificio

Salmonella ssp, L. monocytogenes, S. Sl Concepto sanitario
aureus y/o B. Cereus. favorable planta de
sacrificio animal.
F: Posible presencia de trozos de metal o
plumas del animal. NO Concepto sanitario
favorable de
Q: Posible presencia de residuos de transporte del
productos quimicos de limpieza, presencia proveedor
de plaguicidas. NO
Agua/Hielo: BPM
B: Posible presencia de coliformes totales, Sl Plan de B
coliformes fecales o Escherichia coli saneamiento basico
Q: Posible presencia de Pesticidas, NO Programa de
plaguicidas o residuos de productos de control de agua
limpieza.
Proteina de soya:
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. BPM proveedor
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO o
trozos de plastico, palos y/o metales. Analisis
fisicoquimicos y
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO microbiologicos por
residuos de productos de limpieza. parte del proveedor
Q: Posible presencia de aflatoxinas Programa gestion
producida por hongos del género Aspergillus SI de alergenos
y Penicillium debido al inadecuado beneficio
de la soya.
A: Contiene soya. NO
Almidon de papa: BPM proveedor
B: Posible contaminacion microbiolégica con S|
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Andlisis
Z’lotn;)'cytogenes, C. Perfringens y/o C. fisicoquimicos y
otulinum. microbioldgicos por
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO parte del proveedor
trozos de plastico, palos y/o metales.
: : . - Programa gestion
Q: Posible presencia de plaguicidas o NO de alergenos

residuos de productos de limpieza.
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Harina de trigo:

B: Posible contaminacion microbiolégica con

Escherichia coli, Salmonella ssp, L. S| BPM proveedor
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Analisis
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO m?csrlgt?i?;l](!)r;ifgs gor
trozos de plastico, palos y/o metales. parte del proveedor
Q: Posible presencia de plaguicidas o
: S9 NO
residuos de productos de limpieza.
Q: Posible presencia de aflatoxinas
producida por hongos del género Aspergillus .
ZePI?rri]:;(z”ium debido al inadecuado beneficio S| Przgrglrzzlgﬁztslon
A: Contiene gluten. NO
Miga de pan (Apanado):
SI
B: Posible contaminacion microbiolégica con
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. BPM proveedor
monocytogenes y/o C. botulinum.
F: Posible presencia de piedras, insectos, NO fisicoA;uailrI:iI(S:os y
trozos de plastico, palos y/o metales. microbiologicos por
Q: Posible presencia de plaguicidas o parte del proveedor
: S9 NO
residuos de productos de limpieza.
Q: Posible presencia de aflatoxinas
producida por hongos del género Aspergillus S|
Z Pﬁr}i(:illium debido al inadecuado beneficio Programa gestion
el trgo. de alergenos
A: Contiene gluten. NO
Sal refinada:
F: Posible presencia de piedras y/o palos. NO
BPM proveedor
Q: Posible presencia de altas
concentraciones de nitritos. NO
Condimentos deshidratados:
B: Posible contaminacion microbiolégica con S|
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o
C. botulinum. BPM proveedor
F: Posible presencia de piedras, palos, NO

insectos, larvas y/o excremento.
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Q: Posible presencia de plaguicidas o

residuos de productos de limpieza. NO
Aditivos: Analisis
fisicoquimicos por
Q: Posible presencia de contaminantes NO parte del proveedor
quimicos.
Empaque
Bolsas PEBD para vacio 65 micras:
F: Posible presencia de partes de plastico NO
provenientes de la fabricacion del empaque. BPM proveedor
Q: Posible presencia de contaminantes NO
quimicos.
Etapas de proceso
Guia de sacrificio
Recibo de carne:
Concepto sanitario
B: Posible contaminacién microbioldgica con favorable planta de
Escherichia coli, Salmonella ssp, L. Sl sacrificio animal.
monocytogenes, C. Perfringens y/o C.
botulinum. Concepto sanitario
favorable de
F: Posible presencia de piedras, palos, NO transporte del
insectos, plastico y/o excremento. proveedor
Q: Posible presencia de plaguicidas o Cc')nt.rol
residuos de productos de limpieza. NO organoléptico, pH'y
temperatura.
Almacenamiento de carne: Control de
temperatura cavas
B: Posible contaminacion por crecimiento de SI
microorganismos. BPM
Recibo de insumos y condimentos:
B: Posible contaminacién microbioldgica con Ficha tecnica por
Salmonella ssp, S. aureus, C. Perfringens y/o Sl parte del proveedor
C. botulinum.
Control
Q: Posibles niveles superiores de nitrito y organoléptico
nitrato especificados en la etiqueta. SI
Separacién mecanica: BPM
F: Posible presencia de partes mecanicas Programa de
debido a un inadecuado mantenimiento. NO mantenimiento

preventivo
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Pesado: BPM
Q: Posible mal pesado de la sal de cura'y 3 3 SI Programa de
aditivos lo que conlleva a niveles téxicos en calibracion
el producto final.
Control metrolégico

Mezclado:

BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos 2 3 SI
patégenos debido a los tiempos de mezcla POES
extendidos.

POE
Q: Posible presencia de residuos de 2 2 NO
productos de limpieza.
Moldeado:
B: Posible crecimiento de microorganismos 2 3 SI BPM
patdégenos debido a los tiempos de moldeado
extendidos. POES
Q: Posible presencia de residuos de 2 2 NO POE
productos de limpieza.
Apanado:
B: Posible crecimiento de microorganismos 2 3 SI BPM
patdégenos debido a los tiempos de apanado
extendidos. POES
Q: Posible presencia de residuos de 2 2 NO POE
productos de limpieza.
Empaque:

BPM
B: Posible crecimiento de microorganismos 2 4 SI
patogenos. POES
Q: Posible presencia de residuos de 2 2 NO POE
productos de limpieza.

BPM
Almacenamiento producto terminado:

Programa de

B: Posible contaminacion cruzada con 2 3 SI trazabilidad
organismos patégenos.

POES

40




Durante la investigacion se encontré que los cinco productos sujetos a analisis
presentan similitud en los peligros identificados, esto se debe a la naturaleza comun
de sus materias primas y a la semejanza del proceso de fabricacion; el analisis
general arrojo que los condimentos deshidratados y aditivos secos inhiben el
crecimiento de microrganismos debido a su baja actividad de agua, sin embargo una
mala manipulacion de estos y un poco control hacia los proveedores puede
introducir esporas activas que en contacto con otros ingredientes consiguen
desarrollarse y generar colonias altamente infecciosas. Un adecuado control de las
materias primas e insumos que ingresan a la planta de produccion, asi como de los
proveedores que las suministran garantizan que no ingresen sustancias o
microorganismos nocivos que afecten la inocuidad del producto final; segun la FAO,
no se debe aceptar ninguna materia prima o ingrediente en el establecimiento que
contenga microrganismos patdégenos indeseables, plaguicidas o sustancias
altamente toxicas y en caso necesario se deben efectuar pruebas de laboratorio
para establecer que los ingredientes sean inocuos para el uso (FAO, 2001).

Una medida de control eficaz y util para evitar el ingreso de materias primas e
insumos deteriorados al establecimiento y al proceso operativo es exigir al
proveedor de dichos ingredientes una serie de requisitos que nos aseguren la
procedencia e inocuidad; estos requisitos son: Concepto sanitario de los vehiculos
en los que se transportan los ingredientes, Certificado de fumigacion, fichas técnicas
donde se especifique fecha de vencimiento y lote, analisis fisicoquimico y analisis
microbioldgico del lote, sumando a esto un analisis organoléptico favorable por parte
del personal calificado de calidad que recibe la mercancia.

Segun el estudio de peligros se logré identificar que para las materias primas
carnicas el riesgo de contaminacion microbiolégica por cepas patdogenas es muy
elevado, la presencia de microrganismos en la carne de res, de cerdo y de pollo es
muy comun debido a la cantidad de sustancias nutritivas presentes, la alta actividad
de agua y el pH favorable, condiciones que son ideales para el crecimiento y
desarrollo microbiano. Con el fin de evitar al minimo la descomposicion
microbiologica de estas materias primas, cuando se ingresan al establecimiento
tiene que pasar por unos controles de pH, temperatura y un analisis organoléptico
minucioso que garantice que el producto se encuentre fresco y bajo condiciones
favorables; como medida complementaria se debe exigir al proveedor la guia de
sacrificio y el concepto sanitario de transporte de alimentos de alto riesgo. Otro
riesgo de contaminacion asociado a materias primas carnicas es la presencia de
compuestos quimicos, en especial residuos de antibidticos utilizados cuando el
animal estaba en vida y que se acumularon en el tejido muscular; la ingesta de estos
residuos pueden afectar la salud del consumidor y provocar cuadros de alergias o
intoxicacion severa, las medidas de control para evitar que esto suceda esto esta
relacionada directamente con el proveedor, que junto con la guia de sacrificio debera
certificar que en el matadero se aseguran los niveles aceptables de antibidticos.
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Segun la normativa colombiana, un envase primario es un articulo que esta en
contacto directo con el alimento destinado a contenerlo desde su fabricacion hasta
la entrega al consumidor final, con la finalidad de protegerlo de agentes externos de
alteracion y contaminacion. Asi mismo, se considera un envase secundario como
un articulo disefado para dar proteccion adicional al alimento, contenido en un
envase primario o agrupando un determinado numero de envases primarios
(Resolucion 683 de 2012. Ministerio de salud y proteccion social). Apoyandonos en
esta definicion, las fundas para los diferentes tipos de embutidos se consideran
empaques primarios y es de especial cuidado mantener la inocuidad en ellas ya que
una contaminacion en el empaque representa una contaminacién directa en el
producto final, esta contaminaciéon se puede ver relacionada a una inadecuada
manufactura por lo que la empresa proveedora debe entregar una ficha técnica con
las especificaciones de cada producto junto con un analisis puntual por lote donde
garantice la completa inocuidad. En caso similar ocurre con los empaques
secundarios, aunque estos no estén en contacto directo con el alimento hacen parte
del producto final y por consiguiente representan un riesgo de contaminacion
cruzada; en empaques secundarios es mas comun encontrar contaminacion fisica
por defectos de fabricacion y contaminacion quimica debido a los aditivos
empleados en su elaboracién, por lo tanto, como medida de control se debe exigir a
los proveedores una ficha técnica donde se especifiquen los aditivos empleados
junto con niveles toxicolégicos aceptables, basados en la legislacién colombiana en
concreto la resolucion 4143 de 2012 y la resolucion 683 de 2012.

En resumen, durante la identificacion de peligros en las etapas de proceso para cada
uno de los productos estudiados, la mayoria coincidian en que representaban un
peligro biolégico por posible contaminacion con organismos patégenos; por lo que
los procesos productivos que no tienen una etapa de reduccidén microbiana
presentan mas riesgo y estan susceptibles a la contaminacion del producto final.

3.3.5 Puntos criticos de control

Una vez identificados los peligros asociados a la fabricacion de los 5 productos
escogidos, se seleccionaron las etapas a ser candidatas a puntos criticos de control,
se identificaron los puntos criticos de control y se asigné el numero de PCC; para
esto, se empled el arbol de decisiones (Figura 7) sugerido por la FAO para la toma
de decisiones en la identificacion de puntos criticos de control.
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Figura 7
Secuencia de decisiones para identificar un PCC

P1 sExisten medidas preventivas de control?

iSe necesita control en esta fase por I si |

Modificar la fase, proceso o producto I

razon de inocuidad?

v

NO =¥ No es un PCC =¥ Parar*

v

tHa sido la fase especificamente concebida para
P2 eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible
presencia de un peligro?**

st

NO

(Podria producirse una contaminacién con peligros
P3 identificados superior a los niveles aceptables, o podrian
estos aumentar a niveles inaceptables?**

St NO —» No es un PCC —— Parar*

;Se eliminardn los peligros identificados o se reducird
P4 su posible presencia a un nivel aceptable
en una fase posterior?**

v

Si NO P PUNTO CRITICO DE CONTROL

No es un PCC — Parar*

*  Pasar al siguiente peligro identicado del proceso descnlo.
** Los niveles aceplables O inaceplables necesilan sér delinklos eniend0 én cuenla by objelivos globales cwando s&
identlican los PCC delplan de APPCC.

Nota. Tomado de: Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos (p. 136).
FAO (2002)

Luego de emplear la secuencia del arbolo de decisiones para identificar los PCC en
cada proceso productivo, los resultados obtenidos se encuentran consolidados en
la tabla 11 para el producto hamburguesa de res, tabla 12 para el producto chorizo
tradicional, tabla 13 para el producto salchicha, tabla 14 para el producto jamén y
tabla 15 para el producto apanados de pollo.
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Tabla 11

Determinacion de los PCC para el producto Carne de hamburguesa de res.

Etapa Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3 Pregunta 4 | Numero
P1 P2 P3 P4 de PCC
Recibo de carne Sl NO SI SI -
Almacenamiento de carne Sl NO NO SI -
Recibo dg insumos y S| NO S| S| i
condimentos
Corte de carne Sl NO SI SI -
Molienda Sl NO SI SI -
Pesado Sl NO SI NO #1
Mezclado Sl NO SI SI -
Porcionado Sl NO NO SI -
Empaque: SI NO SI SI -
Almacenamlgnto producto S| NO S| NO 40
terminado
Tabla 12
Determinacién de los PCC para el producto Chorizo tradicional.
Etapa Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3 Pregunta 4 | Numero
P1 P2 P3 P4 de PCC
Recibo de carne SI NO SI Si -
Almacenamiento de carne Sl NO NO SI -
Recibo dg insumos y S| NO S| S| i
condimentos
Corte de carne Sl NO SI SI -
Molienda Sl NO SI SI -
Pesado Sl NO SI NO #1
Tombleado Sl NO SI SI -
Embutido SI NO NO SI -
Coccion SI SI - - #2
Empaque SI NO SI SI -
Almacenamlgnto producto N NO S| NO 43
terminado
Tabla 13
Determinacién de los PCC para el producto Salchicha.
Etapa Pregunta 1 Pregunta2 | Pregunta3 | Pregunta4 | Niumero
P1 P2 P3 P4 de PCC
Recibo de carne SI NO Si Si -
Almacenamiento de carne Sl NO NO SI -
Recibo dfa insumos y S| NO S| S| i
condimentos
Corte de carne Si NO Si Si -
Molienda Si NO Si Si -
Pesado Si NO Si NO #1
Embutido Si NO NO Si -
Coccion Si Si - - #2
Choque térmico SI NO Si NO #3
Empaque Si NO Si SI -
Almacenamlgnto producto S| NO S| NO 44
terminado
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Tabla 14
Determinacién de los PCC para el producto Jamén.

Etapa Pregunta 1 Pregunta2 | Pregunta3 | Pregunta4 | Niumero
P1 P2 P3 P4 de PCC
Recibo de carne SI NO Si SI -
Almacenamiento de carne Si NO NO SI -
Recibo dfa insumos y S| NO S| S| i
condimentos
Corte de carne Sl NO SI SI -
Molienda SI NO Si SI -
Pesado SI NO Si NO #1
Embutido Si NO NO Sl -
Moldeado SI NO NO SI -
Coccion Sl Si - - #2
Choque térmico SI NO Si NO #3
Empaque SI NO Si SI -
Almacenamlgnto producto S| NO S| NO 44
terminado
Tabla 15
Determinacién de los PCC para el producto Apanados de pollo.
Etapa Pregunta 1 Pregunta2 | Pregunta3 | Pregunta4 | Niumero
P1 P2 P3 P4 de PCC
Recibo de carne SI NO Si SI -
Almacenamiento de carne Sl NO NO SI -
Recibo dfa insumos y S| NO S| S| i
condimentos
Separacién mecanica Sl NO Si SI -
Pesado SI NO Si NO #1
Mezclado SI NO Si SI -
Moldeado Sl NO NO SI -
Apanado SI NO NO SI -
Empaque SI NO Si SI -
Almacenamlgnto producto S| NO S| NO 40
terminado

Una vez terminado el analisis de peligros para cada una de las etapas del proceso
productivo, se identificaron aquellas que son consideradas puntos criticos de control
debido a su importancia en la reduccién de peligros para el consumidor final y por
ser responsables de la inocuidad.

Luego de seleccionar y enumerar los puntos criticos de control para cada uno de los
productos analizados, se encontré que para los productos salchicha y jamon los
cuales tienen un proceso productivo similar se comparten los puntos criticos de
control, asi mismo sucede con la carne de hamburguesa de res y los apanados de
pollo que comparten caracteristicas ya que son productos crudos congelados y por
consiguiente tienen puntos criticos de control idénticos.

Como se evidencia de la tabla 11 a la 15, existen dos puntos criticos de control
iguales para los cinco productos estudiados; estos son el pesado y el

almacenamiento de producto terminado, los cuales fueron seleccionados debido su
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importancia dentro del proceso productivo y a que representan relevancia en la
industria de alimentos. El pesado es una etapa critica para la industria carnica
debido a que es muy importante tener un control sobre los aditivos utilizados en el
proceso productivo, cada aditivo representa una funcion tecnoldgica y es dificil
prescindir de ellos, como es el caso de las sales de cura o nitro, que para los
derivados carnicos tienen un elevado alcance funcional debido a que ayudan a
obtener color, textura, sabor y aroma caracteristicos del producto, asi como
prolongar la vida de anaquel y proteger las grasas de la oxidacién (Sindelar &
Milkowsky, 2011).

Sin embargo, aunque las sales de cura representan grandes beneficios para los
derivados carnicos, el uso esta siendo restringido en gran parte del mundo debido a
que su consumo excesivo esta relacionado con la formacion de nitrosaminas las
cuales son altamente cancerigenas, asi como con problemas toxicolégicos debido
a la accion oxidante del ion nitrito (Almudena & Lizaso, 2001). Debido a los riesgos
a la salud humana que representa el consumo de alimentos que contengan este
aditivo y a que su poder funcional no puede ser remplazado, es de vital importancia
mantener las concentraciones bajo los limites minimos legales permitidos y para
garantizar este cumplimiento se asigna un PCC a la etapa de pesado.

Asi como el pesado, la etapa de almacenamiento de producto terminado representa
un punto importante de control debido a que al ser alimentos perecederos se tienen
que garantizar las temperaturas durante el almacenamiento, despacho y transporte
segun corresponda a las necesidades de cada tipo de producto, estas temperaturas
pueden ser de refrigeracion (Entre 0 °C y 4 °C) o de congelacion (Entre -18 °C y -25
°C ); Asi también, para los productos carne de hamburguesa de res y apanados de
pollo los cuales no tienen ningun tipo de tratamiento térmico que reduzca su carga
microbiana, la temperatura de almacenamiento final representan el Unico control
para evitar la proliferacion de los microorganismos.

3.3.6 Limites criticos de control, Sistema de vigilancia y medidas correctivas

Con el objetivo de complementar el analisis de peligros y puntos criticos de control,
se definieron las variables y los valores numéricos conocidos como limites criticos
para cada uno de los PCC identificados previamente, asi como es importante
precisar qué tipo de sistema de vigilancia se va a manejar y cuales son las medidas
correctivas en caso de que los variables excedan los limites propuestos. Debido a
la similitud de las etapas, los PCC identificados para los 5 productos sometidos a
estudio se consolidaron en la tabla 16.
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Tabla 16

Limites criticos, sistema de vigilancia y medidas correctivas para los PCC.

Etapa - PCC Limite critico S|§t§ma .de Medld.as
vigilancia correctivas

- Revision del
programa de

- Rotulado correcto de (rfélr?tgr?ilr%?ento y
aditivos, insumos vy | _ Si a ) no
MP (Resolucién :
5109 de 2005) conformidad se
T, origina por mal
. s - Control de recepcion,
do adiivos permiidoq. | rolulado, separacion | [ZGETE ¢ AERC
P ) y almacenamiento de recapacitacién  al
Nitrito max.: 150 ppm aditivos ersgnal acargode
Nitrato mé>.<-' 150p§pm considerados de gstas actividages
Pesado : " . cuidado. . e
PzOs;.méx.: 0,5% S)Z calibraciég u?aéi encuentren con
NaCl max.: 2% quip danos.
empleados en el | Si  los andlisis
(ICONTEC, 2008) pesado ., de la residuales arrojan
formulacién. valores anormales
- Revision y control de ara el oroducto
la formulaciéon para para P deb
cada producto terminado, se debe
’ reformular las
cantidades
anadidas.

- Antes de retirar los
productos,
asegurarse que

- Temperatura minima T cumpla con la
. . - Toma de
y tiempo minimo de . temperatura
coccion: temperatura interna minima
) del producto. ) Revisar. ol
. o - Control de
T min.: 70 °C al interior roduccion programa de
Coccidn de la matriz carnica prod _ mantenimiento de
- Registros de tiempos .
. . temperaturas de termometros y
t min.: 30 minutos yroduccién sensores de
pro - temperatura.
- Calibracioén de | _ Revisar ol
termoémetros.
programa de
mantenimiento de
equipos de
coccion.
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Choque térmico

- Temperatura
maxima del agua de
enfriamiento

T max. 20 °C.
- Niveles de cloro
residual libre
aceptables

Cloro residual libre en
cualquier punto entre
0,3y 2 ppm.

- Valores
microbiolégicos
maximos aceptables

Para Escherichia coli,

coliformes totales,
Giardia y
Cryptosporidium 0

UFC/100 cm?.

Para mesofilos 100

UFC/100 cm?.

(Resolucion 2115 de
2007, Ministerio de la
proteccién social)

Control de
temperatura de agua
de enfriamiento.

Mapeo de los puntos
de muestreo y de la
red de distribucion de

agua.
Toma de cloro
residual diaria en
cada punto de
muestreo.
Muestreo

microbiolégico
periodico en cada
punto de muestreo.

- Revisar el
programa de
abastecimiento de
agua potable.

- Revision y ajuste
de la temperatura
del agua de
enfriamiento.

- Corroborar que se

cumpla el
cronograma de
muestreo
microbiolégico.

- Validar el
procedimiento de
analisis

organoléptico, cloro
y pH se haga de
manera correcta.

- En caso de
encontrar que los
limites se exceden,
notificar a la
empresa
prestadora del
servicio de agua
potable.

Almacenamiento
producto
terminado

- Temperatura de

refrigeracion

0°Ca4°C

- Temperatura de

congelacion

-18°C a-25°C

Control de
temperatura de la
cava de
refrigeracion.

Control de

temperatura de la
cava de congelacion.
Control metrologico
de instrumentos de
medicién de
temperatura.

Revision del plan y

programa de
metrologia.

- Mantenimiento de
equipos.

Revisién periddica
de temperatura.

- Realizar una
calibracion
periodica de los

sensores de toma
de temperatura.
Si la temperatura s
de la cava se
encuentra fuera de
los rangos de
almacenamiento,
ajustar el panel y
llamar al técnico.
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3.3.7 Sistema de verificacion y registro

Una vez definido el sistema de vigilancia para el plan de analisis de peligros y puntos
criticos de control propuesto, se debe someter a la verificacion para poder asegurar
que el plan APPCC funciona correctamente; la aplicacion practica del sistema y su
efectividad se veran influenciadas por el cumplimiento y registro de las actividades
para cada proceso. Asi como, se debe realizar una verificacion diaria de cada lote
producido y una verificacion trimestral del plan APPCC, en la tabla 17 se encuentran
definidos cada uno de los métodos de verificacion y registro asignados a cada punto
critico de control (PCC).

Tabla 17
Métodos de verificacion y registro para los PCC.
Etapa - PCC Métodos de verificacion Registros
. Registros de recibo
Verificar que los limites criticos, expresados | de aditivos.
como la dosis maxima de uso (DMU) para los
aditivos autorizados controlan el riesgo Reqi
. egistros del plan de
microbioldgico (C. botulinum, L. monocytogenes, pro%uccién 5 del
E. coli, entre otros). control de
o alistamiento de MP e
Verificar el plan de produccion junto con el iNSUMos
Pesado control de alistamiento de MP e insumos, asi '
como el control de pesada para la formulacién. .
Registros de
Verificar el cumplimiento de medidas correctivas mall_ntem_rplento dy
para este PCC y evaluar el seguimiento. calibracion e
equipos.
Revisar vy verificar el cumplimiento del _
cronograma de mantenimiento y de calibracion | Registro de
para los equipos de pesado. seguimiento _ de
medidas correctivas.
Verificar que los valores de temperatura y tiempo | Registros ~ de
establecidos como limites criticos de control | témperatura y tiempo
reducen el riesgo microbioldgico (C. botulinum, L. | de coccion.
monocytogenes, E. coli, entre otros).
Registros de
Verificar el cumplimiento de medidas correctivas | mantenimiento de los
Coccion para este PCC y evaluar el seguimiento a las | equipos de coccion.

desviaciones fuera de los limites criticos.

Revisar y verificar el cumplimiento del
cronograma de mantenimiento para los equipos
de coccion y de calibracién para los instrumentos
de medicion (tiempo y temperatura).

Registros de
calibracion para
instrumentos de
medicion (tiempo vy
temperatura).
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Choque térmico

Verificar que los valores de temperatura, cloro
residual y valores microbiolégicos maximos
aceptables para el agua de enfriamiento
establecidos como limites criticos de control
reducen el riesgo microbioldgico (C. botulinum, L.
monocytogenes, E. coli, entre otros).

Asegurar que cuando se presenten desviaciones
en los valores de los limites criticos establecidos
se realiza la revision del programa de tratamiento
del agua como accion correctiva.

Verificar el cumplimiento de medidas correctivas
para este PCC y evaluar el seguimiento a las
desviaciones fuera de los limites criticos.

Revisar, comparar y verificar los registros de los
resultados obtenidos en los analisis de
laboratorio

Registro diario del
control organoléptico,
cloro residual y pH.

Registro del
muestreo diario.

Registro de los
analisis de

laboratorio obtenidos.

Almacenamiento
producto
terminado

Verificar que los valores de temperatura de
conservacion establecidos como limites criticos
de control reducen el riesgo microbiolégico (C.
botulinum, L. monocytogenes, E. coli, entre
otros).

Verificar los registros de temperatura de la cava
de almacenamiento del producto terminado, con
el objetivo de asegurar que no se excedan los
limites criticos, si se presenta una desviacion se
debe realizar un mantenimiento correctivo
inmediato.

Verificar el cumplimiento de medidas correctivas
para este PCC y evaluar el seguimiento a las
desviaciones fuera de los limites criticos.

Revisar y verificar el cumplimiento del
cronograma de mantenimiento para los equipos
de enfriamiento y de calibracion para los
instrumentos de medicion (temperatura).

Registros de
temperatura de
almacenamiento de
producto terminado.

Registros de
mantenimiento de los
equipos de

enfriamiento.

Registros de
calibracion para
instrumentos de
medicién de
temperatura.

Una vez que se completen las actividades de verificacion y registro, se debe realizar
un reporte documentado donde se certifique que el plan APPCC se esta ejecutando
de manera practica tal como fue disefiado; para esto se deben incluir todos los
registros de vigilancia de los PCC, registros operativos de cada PCC, registros de
mantenimiento y calibracion, listado de acciones correctivas, métodos de analisis y
muestreo para validar que los puntos criticos estan controlados, listado de
responsables de la vigilancia de los PCC y por ultimo un listado de las desviaciones

del plan APPCC junto con una propuesta de mejora (FAO, 2001).

50




4. CONCLUSIONES

Mediante la aplicacion de los 7 principios propuestos en el Cédex Alimentarius se realizo el
disefio de un plan APPCC para cinco lineas diferentes de derivados carnicos (carne de
hamburguesa de res, chorizo tradicional, salchicha, jamoén y apanados de pollo), lo que
permitira brindar al consumidor un producto inocuo y de calidad, basandose en la
prevencidn y control de peligros antes de que estos ocurran.

El analisis de peligros de los cinco productos arrojé que los peligros con mayor probabilidad
de ocurrencia son los microbiologicos y los quimicos, al utilizarse materias primas de alto
riesgo la probabilidad de que se encuentren contaminadas microbioloégicamente es alta, asi
como pueden presentar residuos de quimicos procedentes previo a la faena del animal.

La etapa de analisis de peligros indica que la probabilidad de ocurrencia para los peligros
fisicos es baja, sin embargo, se puede presentar contaminacion fisica del producto final que
afecte la salud de los consumidores por un mal manejo en la cadena de produccion primaria.

El uso de extensores carnicos en la industria es muy comun, la mayoria son de origen
vegetal derivados de la soya y el trigo, por esta razén el analisis de peligros advierte que se
presentan alergenos como el gluten y la soya, que, aunque no pueden ser controlados ya
que hacen parte natural del alimento, es responsabilidad de los fabricantes advertir a los
consumidores utilizando la declaracion de alergenos en las etiquetas de los productos.

Debido a que existe la probabilidad de contaminacién con microorganismos patdgenos
como Escherichia coli, Salmonella ssp, L. monocytogenes, C. Perfringens y C. botulinumy
ya que estos pueden ser resistentes a diversas condiciones tales como altas
concentraciones de NaCl, temperaturas de refrigeracion, bajo pH y altas temperaturas;
respetar los limites criticos en cada PCC es clave para controlar el riesgo de contaminacion
de estos patdgenos y garantizar un producto inocuo para el consumidor.

Los productos salchicha y jamon comparten los puntos criticos de control de pesado de
aditivos, coccidn, choque térmico y almacenamiento de producto terminado; asi también
para el chorizo que difiere en la etapa de choque térmico. Debido a la similitud en su proceso
de produccién de estos tres productos y a que son considerados embutidos los PCC son
similares; en estos procesos el PCC de coccion permite reducir la carga microbiana y
garantizar la inocuidad del producto final, sin embrago cuenta con un segundo PCC clave
el cual es el almacenamiento que permite alargar la vida de anaquel.

Los productos crudos congelados como la carne de hamburguesa de res y los apanados
de pollo comparten los puntos criticos de control de pesado de aditivos y almacenamiento
de producto terminado, aunque se manejen dos materias primas diferentes en su
fabricacion, la semejanza en el proceso productivo permite implementar los mismos PCC y
ya que no se cuenta con una etapa de coccion que reduzca la proliferacion de
microorganismos, la temperatura de almacenamiento para el producto final es fundamental
para garantizar la inocuidad.

El plan APPCC junto con su analisis de peligros, puntos criticos de control, limites criticos
de control, sistema de vigilancia, medidas correctivas y sistema de verificacion y registro,
definidos en este disefio se comportan como un sistema dinamico y se ve influenciado por
las tendencias de consumo, tecnologias de conservacion y legislacién vigente, por lo que a
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cualquier cambio debe someterse a revision; asi como es responsabilidad de la
organizacién que las personas responsables lo apliquen practicamente segun lo planeado.

El plan de analisis de peligros y puntos criticos de control propuesto para el analisis de
estos cinco productos puede ser empleado como guia para el futuro disefio de un plan
APPCC para productos similares, debido a que este plan se basa en los 7 principios
establecidos por el Codex Alimentarius y los procedimientos descritos parten de la
experiencia y se adaptan al proceso productivo segun la normativa colombiana.
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