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RESUMEN

Uno de los objetivos prioritarios de toda empresa dedicada a la alimentacion es conseguir la inocuidad
alimentaria. Para ello, y entre otras estrategias, se utiliza el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (APPCC).

En este trabajo se va a definir el sistema APPCC y su posterior puesta en practica en una industria
que elabora carne de pavo. Para ello, se detallaran los principios fundamentales que hay que seguir en
la implantacién junto con las etapas que resulten necesarias. De mismo modo, se dara la importancia
necesaria a contar con unos prerrequisitos que sirvan como una base higiénica, lo cual permitira
centrarse al sistema APPCC solamente en los peligros especificos del proceso de produccion.

Finalmente, se detallard etapa por etapa el proceso de produccién de la carne de pavo, desde su
recogida en la granja hasta su exportacién a otros comercios. En cada fase se identificaran sus peligros
y sus correspondientes medidas correctivas, las cuales deberan estar siempre documentadas y
registradas.
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ABSTRACT

The objective of every food company is to achieve food safety. To this end, among other strategies,
the Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) system is used.

This paper will define the HACCP system and its subsequent implementation in a turkey meat
processing industry. To achieve this, the fundamental principles that must be followed during
implementation, along with the necessary stages, will be detailed. Similarly, the importance of having
prerequisites that serve as a hygienic foundation will be emphasized, allowing the HACCP system to
focus solely on the specific hazards of the production process.

Finally, the production process of turkey meat will be detailed step by step, from its collection at the
farm to its export to other markets. In each phase, hazards will be identified and their corresponding
corrective measures, which must always be documented and recorded, will be addressed.
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

CONCEPTOS BASICOS

- APPCC: Es un sistema diseflado para identificar, evaluar y gestionar los riesgos que puedan afectar
la seguridad y la inocuidad de los alimentos.

- Analisis de peligros: Es el procedimiento mediante el cual se recopila y evalia informacién sobre
los peligros y las circunstancias que los generan, con el fin de determinar cudles son relevantes para
la seguridad alimentaria y deben abordarse en el plan del sistema de APPCC.

- Riesgo: Se refiere a la estimacion de la probabilidad de que ocurra algiun peligro relacionado con la
salud.

- Incidencia: Es la aparicién de eventos no deseados que pueden comprometer la seguridad sanitaria
del producto.

- Control: Condicién obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios marcados.

- Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los
criterios establecidos en el plan de APPCC.

- Fase operacional: Cualquier etapa involucrada en la produccién o fabricacién de alimentos, que
incluye la recepcién de materias primas, almacenamiento, procesamiento, formulacién, entre otras.

- Peligro sanitario: Son agentes biolégicos, quimicos o fisicos que contaminan los alimentos y pueden
poner en riesgo su seguridad para el consumo.

- Punto critico de control (PCC): Es el punto especifico, fase operativa o procedimiento donde se
puede aplicar un control para eliminar o reducir un riesgo a niveles aceptables para la seguridad o
inocuidad del alimento.

- Desviacién: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

- Diagrama de flujo: es una representacioén organizada y secuencial de las etapas o procesos realizados
durante la fabricacién o elaboracién de un producto alimenticio especifico.

- Limite critico: Es el criterio o valor establecido previamente para cada PCC, que define la
aceptabilidad del producto en términos sanitarios.

- Medida preventiva: Accién tomada para eliminar o reducir la probabilidad de ocurrencia de un
riesgo sanitario.

- Medida correctiva: Accién tomada después de que se haya excedido un limite critico, con el fin de
restablecer los valores aceptables para cada pardmetro.

- Validacién: constatacién de que los elementos del plan APPCC son efectivos.

- Vigilancia: Consiste en la aplicacién de mediciones u observaciones planificadas para demostrar que
un PCC se mantiene bajo control.

- Registro: Documentacién que recopila toda la informacién relacionada con la aplicacion y
seguimiento del sistema APPCC.

- Verificacion: Utilizacién de métodos, procedimientos y pruebas adicionales a la vigilancia, para
determinar si el plan APPCC se ajusta y cumple con los requisitos establecidos.
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

En el momento actual que se encuentra la industria alimentaria, tanto la calidad como la seguridad de
sus productos son aspectos de vital importancia. Para garantizar ambos, se utiliza una herramienta
llamada analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC) que permite garantizar la inocuidad
alimentatia y la satisfaccion del consumidor.

El sistema APPCC en un sistema universal que se utiliza para controlar la seguridad alimentaria y
para reducir los costes durante la produccion y el procesamiento de alimentos. El objetivo principal
de este sistema es prevenir, reducir o eliminar los riesgos que puedan estar asociados con la
contaminacién de los alimentos en lugar de corregirlos una vez que hayan ocurridos. No se deben
olvidar recientes escandalos alimentarios que han ocasionado dafios importantes en la salud de los
consumidores e incluso la muerte. Por ejemplo, en 2018 hubo un brote de listeria monocytigenes en
productos de pavo procesados en la empresa estadounidense Jennie-O Turkey Store, la cual causé
infecciones graves a los consumidores.

Este trabajo de fin de grado tiene como objetivos la completa interpretacion de la herramienta
APPCC y su aplicacién en especifico en una empresa de productos manufacturados con carne de
pavo; es decir en una planta que se encarga del andlisis y el tratamiento de los posibles peligros
existentes en la elaboracion de carne de pavo desde riesgos microbiolégicos hasta riesgos fisicos y
quimicos. As{ como la identificacién de los puntos criticos en ella en los que se deberia aplicar
medidas preventivas para poder eliminar o disminuir los riesgos. Ademas, se estudiard la normativa
vigente y las regulaciones que se tiene en la industria alimentaria.

El especial interés de este TFG se basa em que el producto objeto de estudio, la carne de pavo esta
adquiriendo cada vez mas popularidad en todo el mundo y es por tanto una industria en desarrollo.
En los ultimos afios su consumo ha ido creciendo en todo el mundo, teniendo a Estados Unidos
como mayor consumidor. La carne de pavo se caracteriza por su baja concentracién en grasa y se
encuentra disponible en una amplia variedad de productos, entre los que destacan los articulos
procesados de carne de pavo por los cuales ha aumentado el consumo de esta carne. Para la conserva
de la carne de pavo, se utiliza normalmente una esterilizacion en crudo, sin coccion previa de la carne,
comprendido por las fases de salado, troceado, llenado de envases en aceite vegetal y/o en escabeche,
envasado, tratamiento térmico y secado. Tras esto, se obtiene un tipo de pechuga de pavo que tiene
aplicaciones en la industria alimentaria, la cual es nuestro objeto de estudio. La aplicacién del APPCC
a este sector de la industria, pondra de manifiesto todos los riesgos asociados al producto y su
correspondiente manejo.

11



\

\ 224y
2
{’ngvi\

}\»A‘Tfkq_\%
é{(gxﬁ*“ APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO @

CAPITULO II - ESTRUCTURA GENERAL
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

2.1. ESTRUCTURA GENERAL

En este primer capitulo del trabajo se expone la introduccion, la cual comprende la delimitacion del
tema a tratar, los objetivos que se pretenden alcanzar a lo largo del documento y una concisa
descripcion del sistema de andlisis de peligros y puntos ctiticos de control (APPCC), asi como de la
relevancia de la carne de pavo en el contexto de la industria alimentaria.

En el segundo capitulo se procedera a definir el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control (APPCC). Se examinaran en detalle los siete principios fundamentales que sustentan este
sistema, asi como las cinco actividades preliminares que preceden su aplicacion. Este analisis
exhaustivo permitira comprender la secuencia logica de pasos necesarios para llevar a cabo un proceso
de analisis de peligros y puntos criticos de control de manera sistema y rigurosa en cualquier tipo de
industria alimentaria.

En el tercer capitulo se resaltara la importancia de establecer los prerrequisitos, los cuales representan
protocolos de calidad fundamentales que sirven como cimiento para una aplicacién efectiva del
sistema. Este aspecto adquiere gran relevancia, pues los prerrequisitos estin presentes en
practicamente todas las industrias alimentarias, desempefiando el papel de supervisar los peligros mas
comunes y generalizados.

En el cuarto capitulo se ofrecera una descripcién detallada del objeto de estudio, la carne de pavo,
abarcando sus atributos principales y el proceso de obtencidén correspondiente. Asimismo, se
examinard minuciosamente el procedimiento industrial empleado en la fabricacion de carne de pavo,
desde las materias primas hasta las fases de almacenamiento y distribucién del producto final.

En el quinto capitulo se aplicard el sistema APPCC a la industria de elaboracién de carne de pavo,
siguiendo todas las etapas previamente definidas. Con el objetivo final de encontrar las etapas criticas
donde se debe enfocar el control, se analizaran los posibles peligros biologicos, fisicos y quimicos de
todas las etapas estableciendo a la misma vez sus correspondientes medidas de control. Una vez
encontradas las etapas criticas, se establecera su control mediante la imposicién de limites criticos,
procedimientos de vigilancia y actividades de verificacién.

En el sexto capitulo se encontrara el estudio econémico derivado de la implantacién del Sistema de
Anilisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en la industria de elaboracién de carne de pavo,
junto con un pequefo analisis de los costes principales para su implantacién.

En el séptimo capitulo, se encontraran las conclusiones y las lineas futuras del tema de estudio del
trabajo.

Y, por ultimo, en el octavo capitulo se muestran las referencias bibliograficas consultadas en la
realizacién de este trabajo.

Finalmente, se mostraran los anejos que se han generado a lo largo del trabajo por la implantacién
del sistema APPCC en la industria de carne de pavo, como el analisis de peligros, las explicaciones
necesarias en la determinacién de los PCC y los formularios de registro y documentacion.
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

3.1. PRODUCCION DE CARNE DE PAVO EN ESPANA

La cria de pavos en Espafia comenzé en los afios 70, y para 1985, el consumo promedio de pavo por
persona al afio era de 0,5 kg. En ese tiempo, la produccién anual alcanzaba los 2 millones de pavos,
principalmente en Catalufia y Andalucfa. Aunque inicialmente se vendian pavos enteros, ya se
empezaban a comercializar productos procesados. Desde entonces hasta 2000, la produccién diaria
creci6 hasta alcanzar unos 300.000 pavos, con aproximadamente 80.000 pavitos criados
semanalmente localmente y el resto importados como huevos incubables, sumando un total de 15
millones de pavos al afio, con un 70% proveniente de importaciones y un 30% de produccion
nacional. Catalufia lideraba en reproduccién con un 45%, seguida por Andalucia con un 30% y Galicia
con un 20%. [1]

Aunque la mayoria de los pavos provienen de la genética Produss, otras empresas como Nicholas
Turkeys e Hybrid también ofrecen lineas genéticas para la cria de pavos de un dfa, con productos de
tamafio mediano y grande.

Se ha determinado que el peso 6ptimo para el sacrificio es de alrededor de 6,5 kg para las hembras a
las 12 semanas y de 12-13 kg para los machos a las 16 semanas, con un crecimiento diario promedio
de 80 g para las hembras y 117 g para los machos en esos puntos. [1]

El aumento en la produccién de carne de pavo se debe a que su consumo ya no esta limitado por la
estacionalidad, ya que las ventas de pavos enteros y la temporada navidefia han perdido relevancia.
Actualmente, la carne de pavo se encuentra disponible en una variedad de formas en todos los
supermercados espafioles, incluyendo salchichas, hamburguesas, embutidos y otros productos
preparados.

3.2. CARACTERISTICAS DE PAVO Y VALOR NUTRICIONAL

El pavo es un animal perteneciente a la familia Phasianidae, conocido por una variedad de nombres,
como “gallo de Indias” o “jesuita”. En la actualidad, el consumo de esta especie ha ganado mayor
aceptacion, en gran medida por la creciente popularidad de la alimentacién saludable. [2]

La carne de pavo es reconocida como una excelente fuente de proteinas, abundante en una variedad
de vitaminas y minerales esenciales, y baja en grasas, siempre y cuando se consuma sin la piel [3].
Representando aproximadamente el 75% de su composicion, el agua es su componente mayoritatio,
seguido de proteinas de alto valor biolégico, ricas en aminoacidos esenciales. Esta ave magra contiene
un alto contenido de vitaminas del complejo B, como niacina, B6 y B12, ademds de colina, un
nutriente esencial [2]. En cuanto a los minerales, el pavo proporciona magnesio, fésforo, hierro,
potasio, zinc y es especialmente rico en selenio, fortaleciendo asf el sistema inmunitario |3].

La carne de pavo ofrece un contenido proteico més elevado en comparacién con otras carnes.
Concretamente, cada 100 calorfas de carne de pavo proporcionan 15 gramos de proteina, mientras
que la carne de cerdo o vaca aporta 12 gramos de proteina por cada 100 calorias. Esto indica que la
carne de pavo contiene menos calorfas. Ademas, la relaciéon entre calorias y proteinas es mas
equilibrada en la carne de pavo, lo que la convierte en una opcién de mayor valor nutricional.[4]

Es relevante destacar que la carne oscura de pavo tiende a tener un poco mas de grasa y calorfas en
comparacién con la carne blanca. Por ejemplo, una porcién de 85 gramos de pechuga de pavo asada
con piel contiene alrededor de 4.5 gramos de grasa y 139 calorfas, mientras que, sin la piel, la cantidad
de grasa se reduce a solo 1.8 gramos y las calorfas a 125. Similarmente, una porcién de 85 gramos de
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carne oscura con piel contiene aproximadamente 8.5 gramos de grasa y 175 calotias, pero sin la piel,
la cantidad de grasa se reduce a 5.1 gramos y las calotfas a 147. [3]

La grasa presente en todas las carnes consiste en una combinacion de acidos grasos saturados y no
saturados. Se ha observado que la carne de pavo contiene una menor proporcion de acidos grasos
saturados. Estos ultimos son menos deseables debido a su estructura quimica que no permite la
absorcién de mas hidrégeno y, por lo tanto, tienden a almacenarse en el organismo. Los acidos grasos
saturados, derivados principalmente de fuentes animales, tienden a mantenerse en estado soélido a
temperatura ambiente. Por otro lado, los acidos grasos no saturados, provenientes mayormente de
fuentes vegetales, son conocidos como grasas "blandas" y permanecen en estado liquido a
temperatura ambiente, lo que facilita su eliminacién. Dado que la carne de pavo contiene una menor
cantidad de acidos grasos saturados, se considera una opcién mas saludable en comparacién con otras
carnes. [4]

Ademas de su perfil nutricional, el pavo es conocido por ser una fuente rica en triptéfano, un
aminodacido esencial que ayuda al cuerpo a sintetizar proteinas, aunque también se le atribuye la
responsabilidad de la somnolencia que algunas personas experimentan después de consumirlo. No
obstante, es importante tener en cuenta que todos los productos carnicos procesados, incluyendo el
pavo, a menudo contienen cantidades significativas de sodio. [3]

Segin las pautas actuales para una alimentacién saludable, se recomienda consumir de 3 a 4 porciones
semanales de carnes magras, variando entre diferentes tipos de carnes. En este sentido, el pavo es
una opcién indudablemente recomendada. [2] Estas caracteristicas nutricionales son una de las
razones por las que su consumo ha aumentado sensiblemente en los dltimos afios.
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Una composicién de la carne de pavo mas detallada se resume en la tabla 1. Como se puede observar
en ella y, comparada con otros tipos de carne, la carne de pavo tiene menor contenido de grasas
totales y saturadas ademas de ser bajo en calorfas. También es alto en proteinas y rica en vitaminas
del complejo B. Comparando la carne de pavo con carnes rojas, podemos observar cémo esta tiene
un contenido de colesterol mas bajo.

Tabla 1. Composicién de carne de pavo deshuesado sin piel. Fuente: Ministerio de Agricultura,
Pesca y Alimentacion. (s/f). Recuperado de “La produccion de pavo en Espaiia”.  Ministerio de
Agricultura, Pesca y Alimentacion. |2]

Por 100 g de Por racion Recomendaciones | Recomendaciones
porcion comestible (150 g@) dia-hombres dia-mujeres

Energia (Kcal) 107 161 3.000 2.300
Proteinas (g) 21,9 329 54 41
Lipidos totales (g) 22 3.3 100-117 77-89
AG saturados (g) 0,440 0,66 23-27 18-20
AG rmonoinsaturados (g) 0,370 0,56 &7 51
AG polinsaturados (g) 0.210 0,32 17 13
w-3 (@) 0.021 0.032 3.3-6.6 2.6-5,1
C18:2 Unolelco (w-6) (g) 0,163 0.245 10 ]
Colesterol (mg/1000 kcal) 61 21.5 <300 <230
Hidratos de carbono (g) 0 0 375-413 288-316
Fibra (g) 0 1] >35 >25
Agua @ 759 na 280 2000
Calcio (mg) 8 12 1.000 1.000
Hiermo (mg) 0.8 1.20 10 18
Yodo (ug) — - 140 110
Magnesio (mg) 23 34,5 350 330
Zinc (mg) 1.7 26 15 15
Sodio (mg) 54 81.0 <2000 <2.000
Potasio (mg) 300 450 3.500 3.500
Fosforo (mg) 150 225 700 700
Selenio (ug) 286 429 70 55
Tiamina (mg) 0,09 0,14 1.2 0.9
Riboflavina (mg) 0,14 0,24 1.8 1.4
Equivalentes niacina (mg) 13 19.5 20 15
Vitamina B; (mg) 0,44 0,69 1.8 1.6
Folatos (ug) 15 g2 400 400
Vitamina B,, (ug) 2 3 2 2
Vitamina C (mg) 1] 0 &0 60
Vitamina A: Eq. Retinol (ug) Tr Tr 1.000 800
Vitamina D (pg) Tr Tr 15 15
Vitamina E (mg) Tr Tr 12 12

3.3. PROCESO DE OBTENCION DE LA CARNE DE PAVO

Como ya se ha mencionado el objetivo de este TFG es la aplicacion del sistema APPCC en una planta
de procesamiento de carne de pavo que consiste en el proceso que va desde la recepcion de las aves
que se van a sacrificar hasta el porcionado y envasado de las aves, por este motivo en este apartado
se van a detallar todas las etapas en una planta de produccién de este tipo.
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En la actualidad, con el avance de la industria avicola y la madurez alcanzada en el sector de
transformacién, se ha observado un aumento significativo en la automatizacién dentro de las plantas
de procesamiento. Esta automatizacion ha contribuido a mejorar tanto la eficiencia como la velocidad
de las lineas de produccién. Por ejemplo, hace medio siglo, las plantas podian manejar alrededor de
2000 aves por hora, mientras que en la actualidad son capaces de procesar hasta unas 13500 aves por
hora en una sola linea [6].

En cuanto a los pasos seguidos en general en el proceso de obtencién de la carne de pavo en una
planta de procesamiento, son los que se indican en la tabla 2.

Tabla 2. Pasos del proceso de obtencién de la carne de pavo en una planta de procesamiento.
Elaboraciéon propia.

1. SUMINISTRO DE AVES VIVAS

2. DESCARGA DE LAS AVES

3. ATURDIMIENTO DEL AVE (eléctrico, gas)

4. SANGRADO

5. ESCALDAMIENTO (agua, vapor)
6. DESPLUMADO

7. ESTIMULACION ELECTRICA

8. EXTRACCION DE GLANDULAS SEBACEAS Y PATAS
9. EVISCERACION
10. INSPECCION
11. RECOGIDA DE MENUDILLOS

12. RETIRADA DE CABEZA, BUCHE Y PULMON

13. LAVADO Y ACLARADO

14. ENFRIAMIENTO (aire, agua)

15. PESAJE Y CLASIFICACION

16. PORCIONADO Y ENVASADO

A continuacién, se desarrollard uno a uno los pasos enumerados en la tabla 2 [2][4][5][7]:

1. Suministro de aves vivas
Las aves suelen llegar a la planta en vehiculos de transporte, confinadas en cajones o jaulas.
En estas instalaciones, el proceso se inicia con una pesada a granel de las aves, ya sea en el
vehiculo al ingresar a la planta de procesamiento o en las jaulas antes de su descarga. Tras
esto, se recomienda otorgar un tiempo de reposo a las aves, lo cual reviste especial
importancia para aquellas que han soportado condiciones ambientales adversas, como
extremo calor, frio y/o largos trayectos.
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2. Descarga de las aves
Tradicionalmente, el procedimiento de extraccion de las aves de las jaulas y su disposicion
en la linea de ganchos ha sido llevado a cabo de manera manual, y esta practica contintia
siendo comun en numerosas ubicaciones alrededor del mundo. Las jaulas pueden ser
descargadas sobre una cinta transportadora, donde los operarios se encargan de retirar las
aves y colocarlas en la linea de ganchos en movimiento.

3. Aturdimiento del ave

Las aves son trasladadas al area de aturdimiento donde son aturdidas con CO2, gas argén o
una mezcla de gases. Manipular aves inconscientes es mucho mas sencillo y ayuda a reducir
los hematomas en comparacién con la extraccion de aves conscientes de las jaulas.
Actualmente, grandes empresas estain implementando medidas adicionales para reducir el
estrés al que estin expuestas las aves durante la captura, el transporte, la retencion y la
descarga. Estas medidas pueden incluir duchas, aire acondicionado, iluminacién especial
sistemas de ventilacién que reducen el polvo y disminuyen el nivel de ruido.

4. Sangrado

El proceso de sangrado se lleva a cabo abriendo los vasos sanguineos en el cuello de las aves.
Se puede hace con una cuchilla que seccione las arterias carétidas o usar la técnica “Kosher
modificado”, que implica cortar la vena yugular debajo de las mandibulas para preservar la
traquea y el es6fago. Durante la etapa de sangrado, que puede durar entre 2 y 5 minutos
dependiendo del tamafio y tipo de ave, se elimina aproximadamente el 35-50% del volumen
total de sangre. Se observé que usando el método Kosher modificado se conseguia un
sangrado mas efectivo en comparacion con la decapitacién. Ademas, hay otros factores que
pueden influir en la pérdida de sangre incluyendo el nivel de estrés antes del sacrificio, el
método utilizado para aturdir a las aves y el tiempo transcurrido entre el aturdimiento y el
inicio del sangrado.

5. Escaldamiento
Preparar las aves para el desplume mediante su inmersion en agua caliente es una etapa crucial
que facilita el proceso. Aunque tradicionalmente se ha empleado agua caliente, recientemente
se ha introducido el escaldado con vapor, que ahora se estd implementando en diversas
operaciones a gran escala. En plantas pequefias, el escaldado puede realizarse manualmente,
es decir, colocando y retirando las aves de un tanque de escaldado estacionario. Por otro
lado, en plantas mas grandes se utiliza una linea de produccién continua, donde las aves se
sumergen en un tanque de agua caliente largo mientras estan suspendidas de una linea de
ganchos mévil. Existen tres métodos de escaldado comunmente utilizados:
- Escaldado suave/semisuelto: 50-53°C durante 1-3 minutos, utilizado para pollos
de engorde y pavos jévenes.
- Escaldado medio: 54-58°C durante 1-2 minutos, utilizado para aves maduras.
- Escaldado duro: 59-61°C durante 0.75-1.5 minutos, comunmente utilizado para
aves acuaticas.

El método de escaldado se selecciona segtn factores como: grado de dificultad para remover
las plumas, el método de enfriamiento posterior y la edad del ave.

Una temperatura mas alta hace que se aflojen mejor las plumas de sus foliculos, pero también
es mas agresiva para la piel. El tanque que se utilice para llevar a cabo el escaldado debe de
tener un disefio cuidadoso para asi poder mejorar la higiene de la carne. Un solo gramo de
material no deseado, como podria ser la suciedad o materia fecal, en las plumas del ave puede
contener entre 108y 10° microorganismos por gramo, por lo que es importante minimizar la

19



APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO @

contaminacién cruzada en el tanque de escaldado. Mantener y controlar la temperatura del
agua es uno de los parametros clave que pueden controlar la carga bacteriana.

Otro medio es el uso de un disefio de contracorriente, mediante el cual se introduce agua
limpia en el extremo de salida del tanque de escaldado y el agua fluye hacia la entrada donde
se introducen las aves.

En el proceso de escaldado se consume una alta cantidad de energfa y agua. Por ello, en los
procesos mas modernizados, se utiliza vapor como medio de transferencia de calor. Un
escaldador de vapor puede ahorrar hasta un 70% del agua utilizada por un escaldador
tradicional de agua caliente, lo que resulta en grandes ahorros tanto de agua como de energfa.

6. Desplumado
La extraccion de plumas en las plantas modernas se realiza mediante maquinas de desplume
mecanicas equipadas con dedos de goma que frotan las plumas de la carcasa.
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Figura 1: Dedos de maquina desplumadora. Imagen sacada de:
https://www.bavlesa.com/es/equipos/desplumado/desplumadoras-pollos/finalizacion-

desplumadoras

En una operacién continua, las aves se suspenden boca abajo en una linea de transporte
movil y pasan entre conjuntos de tambores o discos giratorios cubiertos con estos dedos de
goma. Hstos dedos (figura 1), fabricados con diferentes niveles de un agente lubricante para
ajustar su dureza y elasticidad, deben cumplir con estrictas regulaciones de seguridad
alimentaria. La dimension, el tamafio y la fuerza requerida de los dedos de goma dependen
del tipo de ave, asi como de la ubicacion de las plumas (ya sea en el ala, la cola u otras areas),
y de la facilidad con la que se puedan quitar las plumas. Por ejemplo, las plumas ubicadas en
la punta del ala suelen estar mds firmemente sujetas y necesitan una fuerza mayor para ser
extraidas. Por lo tanto, para lograr una eliminacion efectiva, es necesario posicionar los
dispositivos de desplumado mas cetca del animal.

En el contexto del pavo, la fuerza requerida patra eliminar sus plumas es mayor que la
necesatia para el pollo y similar a la del pato. Dado que el pavo no es un animal acuatico (lo
que implica menos complejidad en el desplume), este proceso podria llevarse a cabo
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manualmente. Esto permitirfa realizar otras tareas, como la recoleccién de plumas especiales
para fines decorativos o deportivos, entre otros.

7. Estimulacién eléctrica.
La estimulacién eléctrica, un procedimiento optativo, se implementa tras el proceso de
sangrado o desplumado con el fin de inducir la contraccién muscular y agilizar los cambios
metabdlicos post mortem. Aunque se experimenté inicialmente en aves de corral en la
década de 1960, un interés revitalizado surgié a finales de la década de 1990 con la
introduccién del Sistema de Tiempo Minimo, un método patentado que permite la
recoleccion de carne tierna apenas 24 minutos después del sacrificio.
En la actualidad, numerosas nuevas plantas de procesamiento avicola, asi como algunas de
las anteriores, estin adoptando la estimulacién eléctrica para reducir el tiempo de
procesamiento. Hsto facilita la recoleccion rapida de filetes de pechuga tierna
inmediatamente después del enfriamiento, usualmente dentro de las 3 horas posteriores al
aturdimiento de las aves.
El equipo utilizado para la estimulacion eléctrica es similar al empleado en el aturdimiento
eléctrico. La carcasa del ave se suspende de una linea mévil y entra en contacto con una placa
metdlica a través de la cual se aplica una corriente eléctrica. Este equipo puede suministrar
hasta 500 V y se puede ajustar para pulsar a intervalos especificos, generalmente entre 0,2 y
2,0 segundos.

8. Extraccién de glandulas sebaceas y patas.

La ecliminacién de las glandulas sebaceas puede llevarse a cabo de manera manual o
automatica, dependiendo del nivel de produccion de la empresa. En una linea automatizada,
se emplea un sistema que posiciona las aves mediante barras metélicas para permitir que una
cuchilla giratoria elimine la glandula sebacea del 4rea de la cola. Es crucial que el corte sea
preciso y completo, sin dafiar los tejidos circundantes.

Por otro lado, las patas se eliminan generalmente mediante una cuchilla circular ubicada a lo
largo de la linea de transporte, cortando la articulacién de la rodilla previamente posicionada
con barras gufa. Es esencial que el corte se realice dentro de la articulacién y no a través del
hueso, ya que los cortes 6seos podrian afectar la apariencia del ave refrigerada y cocida,
tornandola mas oscura o incluso negra.

9. Evisceracion

La evisceracién implica abrir la cavidad corporal y extraerlas visceras. Este proceso puede
llevarse a cabo de forma manual con herramientas como cuchillos y tijeras, de manera
semiautomatica o completamente automatizada mediante el uso de una cuchilla mévil para
abrir la cavidad y un brazo tipo pala para retirar las visceras. Esta tltima opcién se realiza a
alta velocidad en lineas de procesamiento que pueden manejar hasta 13,500 aves por hora.
En todos los casos, es crucial evitar perforar las visceras para evitar la contaminacién de la
carne con altas cargas microbianas.

A medida que aumenta la velocidad de la linea de procesamiento, se requiere mas espacio
para llevar a cabo la evisceracion de manera efectiva. En operaciones manuales, esto se ha
solucionado al alargar la linea para permitir que mas trabajadores manipulen las aves a lo
largo de la cadena de produccion. Para los procedimientos automatizados, la industria avicola
ha implementado bucles dentro de la linea para disponer de espacio y tiempo adicional
necesatio para realizar esta tarea. En la actualidad, el disefio mas popular es el de un carrusel
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equipado con dispositivos méviles que se mueven junto con el ave a lo largo de la linea de

produccién. (figura 2)

Figura 2: Carrusel con dispositivos méviles para la evisceracion. Imagen sacada de:
https://www.poultryprocessingequipment.com/evisceration equipment

En las operaciones manuales convencionales, se realiza una incisién a lo largo de la linea
media del abdomen, desde la parte frontal del esternén hasta la cloaca. Comunmente, se
efectta un corte circular alrededor de la cloaca para evitar derrames de contenido intestinal
sobre la carcasa. Luego, las visceras se extraen a mano o con una herramienta mecanica
llamada "cuchara".

En las lineas de evisceraciéon semiautomaticas o totalmente automatizadas, el proceso
comienza con un corte alrededor de la cloaca utilizando una cuchilla giratoria circular. El
tamafio de la cuchilla debe adaptarse al ave especifico que se estd procesando. Aunque las
visceras se eliminan de la cavidad corporal, se mantienen unidas a la carcasa para su
inspeccion en la mayoria de las operaciones automatizadas. Sin embargo, en algunas lineas,
las visceras se separan completamente de la carcasa después de su extraccién, lo que puede
mejorar ain mas la higiene de las carcasas evisceradas.

10. Inspeccion

La inspeccion se realiza comtinmente después de la evisceracién, ya que todas las partes
quedan expuestas al mismo tiempo. Tanto las visceras que permanecen unidas como las que
se separan pueden indicar enfermedades u otros problemas, por lo que la inspeccion es
crucial para garantizar la calidad de las aves que llegan al mercado. El area de inspeccion debe
estar bien equipada con una iluminacion adecuada, estaciones de lavado de manos,
herramientas para manipular las aves y un lugar para desechar las aves con problemas.
Cuando se requiere una inspeccién minuciosa de cada ave, se ajusta la velocidad de la linea
para permitir que el inspector examine cuidadosamente cada una. En operaciones de alta
velocidad, es posible dividir la linea para que varios inspectores puedan trabajar
simultineamente.

11. Recogida de menudillos

Tras la inspeccidn, las visceras se separan de la carcasa y los menudillos (higado, corazén y
molleja) se recuperan y lavan en una linea separada. Esta etapa es optativa y permite recolectar
diversas combinaciones de partes segin su valor en el mercado. A diferencia del proceso
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completamente manual hace afios, hoy en dia esta tarea puede ser semiautomatizada o
completamente automatizada. En situaciones donde las visceras son enviadas a una linea
distinta para la inspeccion, la plataforma puede ser utilizada como base para recolectar las
distintas partes. El musculo de la molleja es separado del paquete, abierto, se eliminan sus
contenidos y se quita su revestimiento interno. Posteriormente, las mollejas son
inspeccionadas, lavadas y enfriadas inmediatamente para prolongar su vida util. Los
corazones e higados también pasan por un proceso de inspeccion, lavado y enfriamiento.

12. Retirada de cabeza, buche y pulmén

Después de la inspeccién, comunmente se procede a retirar la cabeza y el buche. No
obstante, en algunas operaciones, es posible que uno o ambos sean eliminados antes de la
inspeccién. Ademds, si durante la evisceracién no se extrajeron los pulmones, estos deben
ser retirados manualmente utilizando un dispositivo tipo rastrillo insertado en la cavidad del
cuerpo o mediante una pistola de vacio semiautomatizada. Esta pistola suele estar conectada
al sistema de vacio central de la planta y se suspende del techo con un cable de tensién para
evitar que los operarios tengan que soportar su peso. Respecto a la cabeza, esta puede ser
retirada manualmente o con tijeras neumaticas, las cuales también pueden estar suspendidas
del techo para mejorar las condiciones de trabajo.

13. Lavado y aclarado

Se emplean diversos dispositivos para llevar a cabo el lavado de las aves en distintos puntos
de la linea de procesamiento. Desde un sistema simple de boquillas de baja presién para
enjuagar la superficie exterior de la carcasa tras el desplumado, hasta un sistema mas
avanzado de medio a alto volumen de agua, que incorpora un eje moévil con boquillas
insertadas en la cavidad abdominal (ver figura 3). Estas boquillas estin estratégicamente
ubicadas para que las aves sean lavadas de arriba hacia abajo, asegurando que las areas criticas
reciban un lavado mas completo mediante un mayor nimero de boquillas, con el fin de
garantizar la eliminacién de sangre y residuos.
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Figura 3: Lavado interior de pavos. La ciencia del procesamiento de productos carnicos y
avicolas. Fuente: Shai Barbut PhD https://marel.com/es/noticias/ha-llegado-el-momento-

de-automatizar-el-procesamiento-de-los-pavos

El momento mas habitual para llevar a cabo el proceso de lavado es justo antes de iniciar la
operacion de enfriamiento. Hay dos métodos para el drenaje del agua después del lavado:
uno implica dejar que el agua se escurra por la abertura del cuello mediante un eje con
pequenos dientes y boquillas de pulverizacién que giran mientras descienden hacia la abertura
del cuello; la otra opcién implica inclinar la carcasa después del lavado para que el agua salga
por la cavidad abdominal. En algunos casos permitidos, se utilizan enjuagues bactericidas
como cloro y acidos organicos. El cloro es uno de los desinfectantes mas cominmente
empleados, con concentraciones que pueden llegar hasta 20 ppm. Los acidos organicos y los
tratamientos de fosfato se aplican generalmente antes del enfriamiento para conseguir reducir
la carga de bacterias patégenas en la superticie de la carne.

14. Enfriamiento

En muchos paises, las regulaciones establecen requisitos especificos para el enfriamiento de
la carne avicola con el objetivo de minimizar el crecimiento microbiano. Algunas normativas
determinan que este proceso debe durar entre 2 y 6 horas, dependiendo del tamafio del ave.
Existen distintos métodos comunes para el enfriamiento, como la inmersién en agua fria, el
enfriamiento por aire y la pulverizacién intermitente de agua. En el caso de la inmersion, se
utiliza un refrigerador que emplea un contraflujo de agua fria para reducir la temperatura de
las carcasas. Este disefio de contraflujo es mas eficiente y contribuye a mejorar la calidad
microbioldgica de las aves al eliminar bacterias.

Ademis, se ha implementado el uso de maquinaria primaria y secundaria para mejorar el
proceso de lavado. La maquinaria primaria utiliza agua para enfriar y lavar las carcasas,
facilitando la retirada gradual de sangte y tejidos sueltos. Luego, las carcasas se transfieren a
un refrigerador secundario, donde se utiliza agua limpia y fria para continuar el enfriamiento.
En algunos paises, como los pertenecientes a la Unién Europea, se regulan los voliumenes
de agua minimos requeridos para este proceso. Tras salir del proceso de enfriamiento, el
exceso de agua es escurrido durante unos minutos.

El enfriamiento por aire es mas utilizado en Europa y algunos paises del Medio Oriente,
donde los costes de agua y tratamiento de aguas son mas altos en comparacién con América.

Existen diversas tecnologias de enfriamiento por aire utilizadas en la industria avicola. Una
de las mas simples implica enfriar las aves en una rejilla dentro de una camara de frio grande,
aunque esta configuracion no siempre esta optimizada para el proceso. Otra tecnologia mas
avanzada permite ajustar la velocidad, temperatura y humedad del flujo de aire para lograr un
enfriamiento 6ptimo. Los tineles de refrigeracién especializados emplean sistemas de cintas
transportadoras aéreas que permiten un enfriamiento dentro de un rango de tiempo de 60 a
150 minutos, dependiendo del volumen de productos. Se recomienda humedecer
estratégicamente el producto para controlar mejor la contaminacién cruzada, y el
enfriamiento por maduracién se ha destacado como una mejora que acelera el proceso sin
comprometer la calidad. El enfriamiento por aire, en particular, ofrece la ventaja de un
producto final mas seco y menos propenso a exudados, lo que puede ser apreciado en ciertos
mercados. Sin embargo, la eleccion del método de enfriamiento depende de varios factores,
como la demanda del mercado, los costos operativos y la disponibilidad de agua, y cada
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proceso debe adaptarse a las necesidades especificas de la planta y el producto. El uso de
modelos matematicos para diseflar y optimizar los procesos de enfriamiento ha ganado
importancia en los dltimos afios, permitiendo una mejor prediccién y control de los
resultados.

15. Pesaje y clasificacién
Después del enfriamiento, las aves son pesadas, clasificadas y empacadas o deshuesadas
antes de ser vendidas y/o procesadas (figura 4).
[/ rd ) 3

a7/

Figura 4: Imagen que muestra la clasificacién de las aves por operarios. Fuente: Foss
analytical. https://www.fossanalytics.com

En las instalaciones de gran escala, se emplean sistemas automatizados de pesaje que se
conectan a una red informatica para registrar el peso de cada pieza de carne y clasificatla
segin su tamafio. Hsta clasificacién puede realizarse antes o después del pesaje y puede ser
llevada a cabo por un operador capacitado o con la ayuda de sistemas computarizados de
visién artificial. Las aves completas, las piezas cortadas o la carne molida se empaquetan
tipicamente en envases pequefios para la venta minorista o en conjuntos mas grandes para
su uso industrial. Los materiales de embalaje estin diseflados para proteger el producto
contra la deshidratacion, la contaminacién bacteriana, el polvo y otros contaminantes, al
tiempo que proporcionan un espacio para que el fabricante promocione su producto.

16. Porcionado y envasado
Las aves tienen la posibilidad de ser divididas en porciones y/o empaquetadas de manera
individual o en grupos, todo segun el proposito final para el que seran destinadas.
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CAPITULO III - INTRODUCCION

SEGUNDA PARTE: SISTEMA APPCC
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3.1. DEFINICION APPCC

El Sistema de Anilisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC), también conocido como
HACCP (por sus siglas en inglés), es una metodologfa reconocida a nivel mundial para gestionar la
seguridad alimentaria de manera preventiva. Esta estrategia se enfoca en la identificacion y gestion de
los riesgos asociados con la produccién de alimentos, tales como los riesgos microbiolégicos,
quimicos y fisicos, apoyandose en principios cientificos y tecnolégicos. Su principal objetivo es
identificar peligros durante la elaboracién de alimentos y establecer medidas para controlar los puntos
criticos en el proceso, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Esta meta se logra
mediante la implementacién de sistemas basados principalmente en pruebas quimicas y fisicas, asi
como en la observacién visual, para monitorear y asegurar la efectividad del control (ICMSF, 1991;
Moreno, 19906).

Los Puntos de Control Critico (PCC) son los pasos, procesos o puntos en los cuales se puede ejercer
control, y donde el riesgo para la seguridad y la salubridad de los productos alimenticios puede ser
prevenido, eliminado o reducido a niveles considerados aceptables.

3.2. CARACTERISTICAS

Este sistema fue presentado, por primera vez, en USA, durante la National Conference on Food
Protection, en 1971 (APHA, 1972). Ahora, la implantacién del sistema APPCC es obligatoria para
todas las empresas de preparacién, fabricacién, transformacion, almacenamiento, transporte,
distribucién, manipulacién y venta o suministro de productos alimenticios (Reglamento CE 852/04)
y pata todas las empresas de piensos (Reglamento CE 183/05). [14]

El sistema es aplicable a todas las etapas de la cadena alimentaria, abarcando desde la produccion,
procesamiento, transporte y comercializacién, hasta su consumo final en los hogares. Ademas, es
adaptable a diversos ambitos relacionados con la alimentacién, como restaurantes, industrias
alimentarias, entre otros.

Aunque se puede implementar el APPCC en todos los niveles de la cadena alimentaria, es
fundamental que la empresa alimentaria haya establecido previamente lo que se conoce como
prerrequisitos, requisitos previos o practicas correctas de higiene. Estos aspectos estin contemplados
en los Principios Generales de Higiene Alimentaria del Codex Alimentarius, y representan su
fundamento basico. Se definen como aquellas practicas y condiciones necesarias antes y durante la
implementacién del sistema APPCC, siendo indispensables para garantizar la seguridad alimentaria.

[15]

Dependiendo de la actividad que desarrollen las distintas industrias alimentarias, se pueden controlar
los posibles riesgos mediante la aplicacién de una serie de requisitos previos. Si es asi, no es necesario
un analisis de peligros formal y se recomienda establecer una guia de unas practicas para este tipo de
industrias. Si no es asi, se elabora una gufa genérica de APPCC donde se puede orientar sobre estos
peligros y sobre como controlarlos.

A mediados de junio de 2008, el Parlamento Europeo se pronuncié con respecto a los nuevos
requisitos de higiene que las pequefias empresas de alimentacién, tales como panaderias, carnicetfas,
tiendas de ultramarinos, puestos de mercado, bares y restaurantes, deberfan cumplir al vender
directamente al consumidor. El propésito era disminuir la carga administrativa en los puntos de
produccién donde los controles adicionales no resultaban necesarios, manteniendo al mismo tiempo
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elevados estandares de higiene. La propuesta del Parlamento Europeo consistia en eximir del Analisis
de Peligros y Puntos de Control Critico a las empresas de alimentos mas pequefias (con menos de 10
empleados) que vendieran directamente al consumidor final. Un afio después, la Comisién Europea
publicé un documento con el fin de orientar sobre la flexibilizacién de las medidas del APPCC en las
pequefias y medianas empresas. Este documento tenfa como objetivo auxiliar a los participantes de
la cadena alimentaria a comprender de mejor manera la aplicacion del APPCC, su flexibilidad, y
determinar en qué empresas alimentarias serfa apropiado implementarlo.

3.3. REQUISITOS PREVIOS Y EL APPCC

Estos elementos constituyen la base fundamental para la implementacién efectiva del Sistema de
Anilisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) y deben estar a punto antes de establecer
un procedimiento basado en el APPCC. Es importante destacar que el sistema APPCC no reemplaza
otros requisitos de higiene alimentaria, sino que complementa un conjunto de medidas destinadas a
garantizar la seguridad alimentaria. Los requisitos previos de higiene alimentaria abarcan varios
aspectos, que incluyen:

- La adecuada infraestructura y equipos.

- La selecciéon y manipulacion de las materias primas.

- Las practicas seguras de manipulacion de alimentos, incluyendo envasado y transporte.
- La gestion de los residuos alimentarios.

- Los procedimientos de control de plagas.

- Los protocolos de limpieza y desinfeccion.

- La calidad del agua utilizada en el proceso.

- La correcta gestion de la cadena de frio.

- La salud y la higiene personal del personal.

- La capacitacion y formacion del personal en materia de seguridad alimentaria.

3.4. OBJETIVOS DEL SISTEMA APPCC

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control emplea una metodologfa destinada a
controlar los puntos criticos en la manipulaciéon de alimentos, con el propdsito de prevenir la
apariciéon de problemas relacionados con la seguridad alimentaria. Este sistema se basa en la
prevencién del problema en vez de la inspeccién y la posterior comprobacion del producto final. [19]

Su principal objetivo es identificar peligros especificos y las medidas necesarias para controlarlos,
garantizando asf la inocuidad de los alimentos.

Ademas, el sistema APPCC busca asegurar la salud del consumidor y promover la autorregulacion en
las empresas, asi como facilitar la supervision por parte de las autoridades sanitarias. [19]
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En comparacién con otros sistemas, éste se puede aplicar a lo largo de toda la cadena alimentaria, ya

sea desde el producto primatio hasta el consumidor.

3.5. VENTAJAS DEL SISTEMA APPCC
Entre las ventajas del sistema APPCC se pueden destacar: [19][106]

Incrementa la responsabilidad y el control de los productores de alimentos.

Mejora la eficiencia en el uso de los recursos.

Favorece el comercio internacional al aumentar la confianza de los compradores.

Asegura la inocuidad de todos los alimentos elaborados o preparados por un establecimiento
alimentario determinado.

Facilita el seguimiento de lotes o alimentos en caso de contaminacién mediante un sistema
de registros.

Mejora la credibilidad ante las autoridades sanitarias y los consumidores.

Cumple con las normativas legales y satisface los requisitos del departamento de Salud
Publica.

Previene brotes de enfermedades alimentarias y sus consecuentes impactos negativos,
incluida la pérdida de reputacion.

Optimiza los recursos y permite identificar y abordar los riesgos o peligros de manera
preventiva.

Es aplicable en cualquier fase de la cadena de produccién y se adapta a los cambios que
puedan surgir en ella.

Reduce la devoluciéon de productos alterados.

3.6. IMPLEMENTACION PRACTICA DEL SISTEMA APPCC DE MANERA
EFECTIVA

La implementacion efectiva del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en
cualquier empresa alimentaria es fundamental para garantizar la seguridad alimentaria y el

cumplimiento de las normativas sanitarias. Para garantizar la adecuada implementacion de un sistema

APPCC, es fundamental adherirse a los siete principios de APPCC y ejecutar de manera precisa los

doce pasos que se describen a continuaciéon en la tabla 3:
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Tabla 3. Tabla de los 12 pasos APPCC. Fuente: elaboracién propia.

1. Formacion del grupo de trabajo

Descripcion del producto

Determinacion del uso al que ha de destinarse el producto

Elaboracion del diagrama de flujo

Verificacién in situ del diagrama de flujo

SN AN Bl B B

Identificacion de peligros y acciones preventivos (desde el
cultivo hasta el consumo final)

7. ldentificacién de puntos de control

8. Establecimiento de niveles de control

9. Establecimiento de un sistema de vigilancia

10. Establecimiento de medidas correctoras

11. Establecimiento de procedimientos de verificacion

12. Establecimiento de un sistema de registro

3.6.1. Formacion del grupo de trabajo

La creacién de un grupo de trabajo es esencial para alcanzar un alto nivel de seguridad alimentaria.
Para implementar el sistema APPCC, es crucial que la empresa forme un equipo multidisciplinar con
sus propios empleados, quienes deben adquirir los conocimientos técnicos y la experiencia necesarios
para la elaboracién del producto y los procesos de produccion.

En empresas grandes con varias lineas de produccion, se pueden formar equipos especializados para
cada fase o linea. En empresas pequefas, el equipo puede consistir en una sola persona. Este grupo
serd responsable de redactar el manual de autocontrol y supervisar los procedimientos, ademds de
coordinar las actividades de implementacién. La gerencia nombrari al lider del equipo, quien tendra
funciones como seleccionar a los miembros, coordinar, planificar, supervisar el trabajo y proponer
responsables para los sistemas de vigilancia. [13]

3.6.2. Descripcion del producto

Toda descripcién de producto debe incluir: [13]

- Definicién clara del producto.

- Listado de ingredientes y su composicion.
- Métodos empleados para su conservacion.
- Caracteristicas del envase y embalaje.

- Condiciones 6ptimas de almacenamiento.
- Procedimientos para su distribucién.

- Informacion detallada en el etiquetado.

- Determinacién de la vida util del producto.
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- Indicaciones al consumidor sobre su conservacién y preparacion.

- Referencias a la normativa aplicable, como limites de aditivos o criterios microbiolégicos.

3.6.3. Determinacion del uso al gue ha de destinarse el producto

Se debe determinar el propésito previsto del producto, considerando cémo lo utilizara el consumidor
tinal. Es crucial anticipar el perfil de los consumidores a los que se dirige el producto, asi como los
posibles métodos de conservacion. Si el producto no es adecuado para grupos sensibles, se debe
hacer una advertencia clara en la etiqueta. Ademas, cuando sea necesario, se deben proporcionar
instrucciones sobre cémo usar y conservar el producto. [13]

3.6.4. Elaboracion del diagrama de flujo

El diagrama de flujo es un esquema detallado que representa cada etapa del proceso, desde la entrada
de la materia prima hasta la salida del producto final. Este esquema debe considerar todos los
materiales adicionales que intervienen en el proceso, como el agua destinada a usos no directamente
relacionados con la composicién del producto (por ejemplo, para enfriamiento o coccidn), asi como
los envases utilizados. Ademas, se deben tener en cuenta los tiempos necesarios para cada etapa, los
periodos de espera entre ellas y la posibilidad de reutilizacién de los productos. Cada producto debe
contar con su propio diagrama de flujo, aunque productos similares pueden ser representados en un
unico diagrama si comparten el mismo proceso. [13]

3.6.5. Verificacion in situ del diagrama de flujo

El equipo debe verificar in situ que el diagrama de flujo concuerda con las etapas reales del proceso
de fabricacién y que la secuencia de estas etapas es la misma. Este proceso requiere documentar por
escrito la confirmacién de esta coincidencia. Puede ser necesario tener que modificatlo hasta que las
etapas descritas en €l coincidan en identidad y secuencia con las etapas reales del proceso. [13]

3.6.6. Principios del APPCC

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) se sustenta en siete
principios fundamentales que proporcionan una estructura organizada para la identificacién,
evaluacién y control de los peligros relacionados con los alimentos en todas las etapas de su
produccién, procesamiento y distribucion.

Estos principios representan los pilares sobre los cuales se erige este sistema completo de gestion de
la seguridad alimentaria. Desde el analisis inicial de riesgos hasta la aplicacién de medidas de control
efectivas, cada uno desempefia un papel esencial en la prevencién de riesgos y la salvaguarda de la
salud publica.

En el transcurso de esta introduccion, examinaremos con detenimiento cada uno de los siete
principios del APPCC. La comprension de estos fundamentos es imperativa para establecer un
sistema APPCC eficaz y asegurar la produccién de alimentos seguros y de alta calidad para los
consumidores.

31

Sil



&
SO

Egle
\%gz'\, A

APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

Los siete principios son: [17]

Identificacién de peligros y acciones preventivos (desde el cultivo hasta el consumo final)
Identificacién de puntos de control.

Establecimiento de niveles de control.

Establecimiento de un sistema de vigilancia.

Establecimiento de medidas correctoras.

Establecimiento de procedimientos de verificacion.

N AL =

Establecimiento de un sistema de registro.

3.6.6.1. Identificacion de peligros y acciones preventivos (desde el cultivo hasta el consumo final)

El primer principio del sistema APPCC es el analisis de peligros, que identifica los peligros a controlat,
el nivel de control necesario y las medidas requeridas para asegurar la inocuidad de los alimentos.

Para esto, se recomienda usar un diagrama de flujo de cada producto para identificar riesgos en cada
etapa del proceso. Los peligros pueden ser quimicos, fisicos o microbioldgicos.

Es esencial identificar los peligros previsibles segin el tipo de producto, proceso e instalaciones, y
determinar en qué etapa pueden surgir. Luego, se evalia si es necesario eliminar o reducir cada peligro
a niveles aceptables y seleccionar las medidas de control adecuadas. [17]

Al llevar a cabo una evaluaciéon de riesgos, es esencial considerar varios aspectos importantes: [17]
- La valoracién cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de riesgos.

- La capacidad de supervivencia o multiplicacién de microorganismos.

- La probabilidad de que los riesgos surjan y la gravedad de sus consecuencias para la salud.

- La generacién o permanencia de toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los alimentos.

Se intentara adaptar medidas correctoras que nos permitan solucionar varios peligros a la vez para asi
poder disminuir el coste de estas. Por otra parte, es probable que se necesite mas de una medida para
solucionar un unico riesgo.

3.6.6.2. Identificacion de puntos de control (PPC)

El segundo principio del sistema APPCC se centra en identificar los puntos criticos de control
(PCC), etapas clave donde es esencial aplicar medidas de control para garantizar la seguridad
alimentaria. El arbol de decisiones es fundamental en este proceso, ayudando a visualizar y analizar
todas las opciones y consecuencias relacionadas con el control de peligros alimentarios.

La identificacién de los PCC permite enfocar los esfuerzos de control en las areas mas criticas del
proceso. Hste analisis abarca cada etapa de la produccién, desde la recepcién de materias primas

hasta el consumo final, evaluando la gravedad y la probabilidad de los peligros.

El arbol de decisiones representa graficamente las acciones de control necesarias, basandose en
cuatro preguntas clave [17]:

1. ¢Existen medidas preventivas de control?
Si hay medidas efectivas, se evalian sus consecuencias. Si no, se considera si el control es
necesario para asegurar la inocuidad.
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2. ¢Ha sido especificamente concebida la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
probabilidad de que se produzca un peligro?
Si es afirmativa, es un punto critico de control. Si no, se pasa a la siguiente pregunta.

3. ¢Podrian producirse una contaminacién con peligros identificados en niveles supetiores a los
aceptables o podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables?
Si es afirmativa, se pasa a la siguiente pregunta. Si no, no es un punto critico de control.

4. :Se eliminaran los peligros identificados o se reducira a un nivel aceptable la probabilidad de
que se produzcan en una fase posterior?
Sila respuesta es no, es un punto critico de control. Si es afirmativa, no lo es.

El arbol de decisiones permite visualizar de manera clara y sistematica todas las opciones disponibles
y evaluar las posibles consecuencias de cada decision. Esto facilita la identificacién de las mejores
medidas de control para garantizar la seguridad alimentaria en cada etapa del proceso de produccion
de alimentos.

Responda a las preguntas en orden sucesivo.

F1

JExisten medidas preventivas de control?

Y

é] Modificar la fase del
proceso o producto

¢Es necesario el conirol en @
esta fase para asegurarla ————»
inocuidad?

M »FowwPCd "
N

P2 ¢Ha =zido especificamente concebida la faze para
eliminaf".o reducir a un nivel aceptable lla »
probabilidad de que se produzca un peligro? **

v

i

P3 JPodria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos awmentar hasta niveles inaceptables?**

%j N Noswpcq

;Se eliminaran los peligros identificados o se
reducira a un nivel aceptable la probabilidad de |
que se produzcan en una fase posterior?** lﬂto"‘

e v ¥

@ —» Punto critico de

control (PCC)
o o un POG—— [Alio"

* Prosiga al siguiente peligro ** Es necesario definir los niveles aceptables

P4

Figura 5. Arbol de decisiones para la eleccién de puntos criticos de control. Fuente: fao.org [42]
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De una manera simplificada, podriamos obtener el siguiente arbol de decisiones:
Ejemplo de drbol de decisiones simplificado

. P1. ¢ Podria acarrear la pérdida de control en este punto un riesgo realista de
enfermedad o lesion?

I I
P2. ; Existe una fase posterior en la que este peligro sea o No es un
pueda ser objeto de control (bajo su control)? PCC
I
1 |
: Sl
|[NO | ‘ [
PB._ ;Esta conc_ebido est_e _gunto para eliminar el No es un PCC,
peligro o reducir su aparicién a un nivel aceptable? avance a la

1 | l siguiente fase.
si | | NO |
| !
[ PCC o Modifiquese la fase, el
PPRO proceso o el producto

Figura 6. Arbol de decisiones simplificado. Fuente: BOE

En caso de identificarse un riesgo durante una fase critica para garantizar la inocuidad alimentaria y

no contar con medidas de control apropiadas, serd necesario realizar ajustes tanto en el producto
como en el proceso en esa etapa especifica o en otras, con el proposito de integrar una medida de

control adecuada.

Los resultados de la aplicacion del arbol de decisiones deberan registrarse en un documento con el

siguiente formato: [19]
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Aplicacion del arbol de decisiones

Manual ArPcC

Empresa:

Revision n.* _
Elaborado por: Aprobado por: | Supervisado por:

Fecha:

Etapa | Peligro | Pl P2 P3 P4 P35 ;pcC!

Prf}puc.\'ta de documento de Tegistro.

Figura 7. Documento de registro del arbol de decisiones. Fuente: [nsua 17.C (2006). APPCC
Avanzado: Guia para la aplicacion de un sistema de peligros y puntos de control criticos en una empresa alimentaria.
Ideaspropias Editorial.

3.6.6.3. Establecimiento de niveles de control

Después de identificar los puntos criticos de control, es necesario establecer limites criticos para cada
uno. Estos limites son niveles de control que aseguran la seguridad alimentaria durante todo el
proceso de produccién, determinando si el producto es aceptable y si el proceso esti bajo control.
Un equipo especializado define estos limites, considerando factores como temperaturas, tiempos de
coccién y niveles de contaminantes. Es esencial que estos limites sean flexibles para adaptarse a las
necesidades especificas de cada proceso y que puedan ser monitoreados regularmente para tomar
decisiones rapidas y efectivas. [19][17]

Tipos de limites de control y su asociacién con la carne de pavo:

- Fisicos:

o Temperatura de coccién: La coccidén de la carne de pavo se necesita cocinar por
encima de una temperatura minima para asegurar que algunos microorganismos
patégenos sean eliminados y que esta sea segura para el consumo.

o Temperatura de enfriamiento: Tras la coccidn, la carne de pavo se debe enfriar
rapidamente para evitar el aparecimiento de bacterias y que no se produzcan
intoxicaciones alimentarias.

o Temperatura de almacenamiento.

o Humedad: La humedad es importante en todas las pattes del proceso de produccién
ya que, si esta es alta, se podrian desarrollar microorganismos v, si es demasiado baja,
la carne de pavo perderfa toda el agua que tiene y afectarfa a la textura y jugosidad.

o Tiempo
- Quimicos:
o pH

o Cloro libre
- Parametros sensoriales u organolépticos:

o Aspecto
o Color
o Olor
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o Textura

- Microbiolégicos:

o Criterio bacteriolégico: los cuales se intentardn evitar ya que, si se llega a este punto,
la vigilancia no permitira actuar rapidamente. El tiempo de analisis necesario es
prolongado y por ello hay un retraso en la accién correctiva.

- Calidad:
o Contenido de ingredientes

Ademas de los limites criticos, existen limites de alerta y accion. Los limites de alerta indican una
desviacion leve pero significativa de los parametros establecidos, requiriendo medidas correctivas
para evitar que se excedan los limites criticos. Los limites de accidén sefialan una desviacién mas
pronunciada, necesitando una accién inmediata para corregir la situacién y evitar la produccién de
alimentos en mal estado. Estos limites criticos estan definidos por la normativa sanitaria vigente en
la industria alimentaria, siendo crucial cumplir con estos estandares legalmente establecidos.

3.6.6.4. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PPC

El sistema de vigilancia implica la planificacién y ejecucién sistematica de medidas de medicién u
observacién en cada Punto Critico de Control (PCC), para verificar si el proceso opera dentro de los
limites criticos establecidos. Estos limites se expresan en valores numéricos para cuantificar y evaluar
el cumplimiento de los pardmetros de seguridad alimentaria.

La vigilancia especifica en cada PCC proporciona informacién anticipada para realizar correcciones
y evitar pérdidas de control en el proceso. La frecuencia de la vigilancia determina la capacidad de
detectar desviaciones a tiempo, permitiendo tomar medidas preventivas o correctivas segin sea
necesario.

Los objetivos de la vigilancia incluyen medir la eficacia del sistema en cada PCC, detectar pérdidas de
control cuando se superan los limites criticos y mantener registros para cumplir con los requisitos del
plan APPCC.

Este principio requiere la ejecucién por profesionales capacitados, quienes deben especificar
claramente la forma, el momento y la persona encargada de realizar la vigilancia.

Ademas, todo programa de vigilancia debe especificar: [17]

1. Responsable de la vigilancia: Las inspecciones en los Puntos Criticos de Control deben ser
realizadas por personal capacitado para detectar desviaciones. Se requiere que este personal registre
todos los resultados obtenidos durante el proceso, asegurando el cumplimiento del plan de APPCC
mediante firmas tanto del responsable de la vigilancia como del evaluador.

2. Tipo de vigilancia: Se emplean sistemas continuos de vigilancia fisica y quimica debido a
su rapidez y fiabilidad para detectar desviaciones de los limites establecidos. El equipo de APPCC
determina la frecuencia adecuada de supervisién para cada PCC, minimizando el impacto en el
producto en caso de pérdida de control.

3. Tiempo para obtener resultados: La vigilancia requiere resultados rapidos debido a la
naturaleza continua de los procesos alimentarios. Se utilizan mediciones como temperatura, tiempo,
pH, humedad y actividad del agua, que permiten una evaluacion eficiente. Es esencial calibrar
adecuadamente todo el equipo de vigilancia para garantizar la precision de las mediciones.
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En caso de que un control indique que se ha superado un limite critico, es crucial actuar de inmediato:
identificar la causa, controlar el producto afectado y tomar medidas correctivas para asegurar la
seguridad alimentaria y la calidad del producto.

3.6.6.5. Establecimiento de medidas correctoras.

Cuando el sistema de vigilancia detecta que un Punto Critico de Control (PCC) opera fuera de los
limites establecidos, se implementan medidas correctoras adecuadas pata cada caso. Estas acciones
son necesarias para restablecer el control del proceso, lo cual puede requerir multiples medidas
correctivas segun la naturaleza de la desviacion. Posteriormente, se verifica que el proceso vuelva a
operar dentro de los pardmetros aceptables, asegurando la identificacién, control y retiro apropiado
del producto afectado. Todas las acciones tomadas, incluyendo la documentacion de las desviaciones,
las medidas correctivas aplicadas y su efectividad, son registradas y archivadas con las firmas
correspondientes de los responsables involucrados.

El objetivo primordial de estas medidas es prevenir futuras desviaciones en los PCC, asegurando la
seguridad del producto y evitando que situaciones similares se repitan. El proceso de medidas
correctoras incluye la investigacién de las causas de la desviacién, la implementacién de acciones
efectivas para prevenir su recurrencia y la verificacién de la eficacia de estas medidas. Los registros
detallados también documentan informacién relevante como el producto afectado, fechas clave,
motivo de retencién, cantidad retenida, resultados de evaluaciones, y las medidas correctoras
especificas adoptadas, junto con su seguimiento y evaluacién firmados por el personal responsable.

Una posible propuesta para el documento de registro puede ser la siguiente:

Huoja de aplicacién de a correctoras

Manual arpc

Revision n.*: Elaborado por: Aprobado por: | Supervisado por:
Fecha:
recn: B Fecha: Hora:
COTFEclon:
Incidencia a corregir:
Propuesta de aplicacion de accidn correctora y plazo de implantacion:
Firma del responsable de la propuesta. Firma del responsable de aplicacién

Verificacidn de la implantacién de la accién correctora:

Firma del responsable de la verificacidn. Firma del responsable de aplicacion

Figura 8. Documento de registro para las acciones correctoras. Fuente: Insua 17.C (2006). APPCC
Avanzado: Guia para la aplicacion de un sistema de peligros y puntos de control criticos en una empresa alimentaria.
Ideaspropias Editorial [19).
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

3.6.6.6. Estableciniento de procedimientos de verificacion.

Este principio se basa en la validacion del plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC), que implica la aplicacion de métodos, procedimientos, pruebas y supervision para verificar
su cumplimiento. Incluye muestreo aleatorio y analisis microbiolégicos como parte integral del
proceso. La frecuencia y métodos de verificacion dependen del equipo APPCC utilizado para asegurar
la eficacia del plan. La supervision, realizada por un equipo capacitado, monitorea los limites criticos
de los Puntos Criticos de Control (PPC) y no debe confundirse con la verificacion.

Los procedimientos de verificaciéon pueden incluir analisis quimicos, revision de desviaciones y
aplicacion de medidas correctoras, auditorias internas y externas del plan APPCC, auditorfas de
documentacién del sistema, proveedores, instalaciones y equipos, analisis microbiologicos de
materias primas y productos finales, validacién de limites criticos, calibraciones de equipos, revisiones
del uso del producto por parte del cliente y confirmacion del control de los PPC.

Cada plan APPCC debe incorporar estos procedimientos para cada punto critico y el plan en su
totalidad. Se espera que los planes evolucionen y mejoren con la experiencia y nueva informacion,
destacando deficiencias y permitiendo ajustar medidas de control ineficaces. [10]

Profundizando en los procedimientos de auditoria, estas se realizan para verificar que las practicas y
procedimientos implementados coincidan con lo estipulado en el plan APPCC. Son evaluaciones
sistematicas e imparciales que incluyen observaciones in situ, entrevistas y revisién de registros. Por
lo general, son conducidas por personas independientes no involucradas en la implementacién del
plan, abarcando tanto puntos criticos de control especificos como el plan en su totalidad.

La observacion in situ puede incluir inspecciones visuales para asegurar la precision del producto y
del diagrama de flujo, asi como la puntualidad y precisiéon de los registros. Esto garantiza que las
actividades de vigilancia se realicen segun lo estipulado y que se implementen medidas correctivas
cuando se detecten desviaciones en los limites criticos.[19]

Otro procedimiento vital es la calibracién del equipo, que verifica la precisién de los instrumentos
comparandolos con estandares reconocidos. Es crucial documentar las calibraciones y tener registros
disponibles para su revisién durante la verificacién. La calibracién asegura que los datos recopilados
durante la vigilancia sean precisos, siendo esencial para mantener bajo control los Puntos Criticos de

Control (PCC).

Finalmente, los analisis microbiolégicos desempefian un papel importante en la verificacién del
sistema APPCC, aunque por si solos no son suficientes para garantizar la seguridad alimentaria
continuamente debido a su tiempo de procesamiento. Sin embargo, son esenciales para verificar la
efectividad del plan APPCC en la eliminacién o reduccién de patdgenos a niveles seguros, asegurando
que no se excedan los limites microbiolégicos establecidos. [17]

3.6.6.7. Establecimiento de un sistema de registros

Para implementar un sistema eficiente de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC),
es esencial contar con un sistema de registros completo y preciso que abarque todos los principios y
planes establecidos. Estos registros son desarrollados por el equipo designado de APPCC y deben
ser especificos para cada uno de los principios y planes establecidos. Ademas, deben conservarse
durante un perfodo minimo de dos afios, determinado por cada empresa. [19]

Como parte del plan de APPCC, se deben mantener cuatro tipos especificos de registros:
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1. Documentos de apoyo para desarrollar el plan de APPCC: Incluyen la informacion y datos
de apoyo utilizados en la elaboracién del plan, como el analisis de peligros, registros cientificos para
establecer Puntos Criticos de Control (PCC) y limites ctiticos. También se incluyen una lista detallada
de los miembros del equipo de APPCC y sus responsabilidades, asi como formularios generados
durante la elaboracion del plan.

2. Registros generados: Documentan la implementacién del plan y demuestran el
cumplimiento con los principios del sistema APPCC. Incluyen registros de vigilancia de todos los
PCC, registros de desviaciones y medidas correctoras, y registros de verificacién/validacién que
detallan inspecciones in situ y calibraciones del equipo de vigilancia.

3. Documentacién de métodos y procedimientos aplicados: Incluye registros de los métodos
y procedimientos utilizados en el sistema APPCC, como la descripcion del sistema de vigilancia de
limites criticos de cada PCC y los procedimientos de verificacién y validacién.

4. Registros de programas de capacitacion del personal: Esenciales para los empleados
responsables de supervisar los limites criticos de los PCC, as{ como para aquellos que manejan
desviaciones, implementan medidas correctoras y realizan verificaciones. Estos registros documentan
la formacién recibida para asegurar el entendimiento completo de los procedimientos y acciones
apropiadas relacionadas con el control de los PCC.

39



APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO @

CAPTITULO III - INTRODUCION

TERCERA PARTE: PRERREQUISITOS
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La actualidad, en términos de higiene y calidad alimentaria, impulsa a las empresas a adaptar sus
procesos de produccién, distribucién y servicio de alimentos. Esto se debe a que las autoridades
sanitarias y los consumidores demandan estandares cada vez mas altos.

Para garantizar la produccion de alimentos seguros para el consumo humano, es fundamental que el
plan APPCC esté fundamentado en practicas higiénicas sélidas. Estas practicas deben prevenir la
introduccién de agentes peligrosos, la proliferacién de microorganismos, y la acumulacién de residuos
y otros elementos quimicos o fisicos en los alimentos, ya sea de forma directa o indirecta.

Para que el plan sea eficiente, es necesario implantar diversas condiciones previas conocidas como
prerrequisitos.

Los prerrequisitos constituyen las acciones y circunstancias indispensables que deben cumplirse antes
y durante la implementacién del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control. Estos
son fundamentales para garantizar la seguridad alimentaria, tal como se detalla en los principios
basicos de higiene alimentaria y en otros estindares establecidos por la Comisiéon del Codex
Alimentarius.

Estos requisitos previos estan presentes en la mayorfa de las fases de produccién en diversas
industrias, sin importar el sector en el que operen. Estin diseflados para controlar los riesgos
generales, mientras que el plan de Anilisis de Peligros y Puntos Criticos de Control se enfoca en los
riesgos especificos relacionados con el producto o el proceso.

Los prerrequisitos de puntos criticos son:

1. Plan de limpieza y desinfeccion.
Plan de desinsectaciéon y desratizacion.
Plan de mantenimiento de instalaciones, equipos y utillaje.
Plan de formacién de manipuladores.
Plan de control de aguas.

2
3
4
5.
6. Plan de control de proveedores.
7. Plan de trazabilidad.

8. Plan de eliminacién de residuos.
9. Plan de termoconservacion.

1

0. Plan de transporte.

Cada plan tiene como meta cumplir un proposito particular, que consiste en reducir o eliminar los
riesgos generales para asegurar la seguridad alimentaria.

Los programas de prerrequisitos necesitan ser revisados y actualizados cuando hay cambios en las
instalaciones, los productos o los procesos de produccion.

3.1. PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Es fundamental que los establecimientos que manejan alimentos aseguren que todas sus instalaciones,
maquinaria, utensilios y otros equipos estén limpios y desinfectados adecuadamente para prevenir la
contaminacién de los alimentos. Esta practica es esencial como medida preventiva para controlar los
riesgos en todas las etapas de la cadena alimentaria.

El principal objetivo del plan de limpieza y desinfeccion (L+D) es eliminar residuos y minimizar la
presencia de microorganismos que podrian contaminar los alimentos. Sin embargo, es importante
reconocer que las actividades de limpieza y desinfeccién también pueden introducir contaminacién
quimica a través de residuos de detergentes y desinfectantes en las superficies tratadas. [20]
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Todos los productos utilizados en el proceso de limpieza deben estar registrados y ser adecuados para
su uso en la industria alimentaria. Es comun que las condiciones y procedimientos de limpieza estén
sistematizados, tomando medidas correctivas cuando se detecten desviaciones y registrando estos
eventos de manera adecuada.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser adaptados a las necesidades especificas de
cada establecimiento y documentados pot escrito en programas que sirvan como gufa tanto para los
empleados como para la administracion. Para desarrollar un plan de L+D efectivo, es crucial abordar
cinco preguntas fundamentales:

- ¢Qué limpiamos?

Se debe identificar y listar todas las superficies que requieren limpieza y desinfeccién, considerando
el tipo de superficie, la naturaleza de la suciedad y la frecuencia necesaria para realizar estas tareas.

- ¢Cémo lo limpiamos?

Se deben establecer protocolos claros de limpieza y desinfeccion, ya sea independiente o combinada,
asegurando etapas como prelavado, limpieza, enjuague intermedio, desinfeccién, enjuague final y
secado segun corresponda.

- ¢Con qué lo limpiamos?

Es esencial listar y describir todos los productos y utensilios utilizados en el proceso de limpieza y
desinfeccion, asegurando que cada producto tenga su ficha técnica correspondiente y sea adecuado
para uso alimentario.

- ¢Cuando lo limpiamos?

Definir la frecuencia y periodicidad de las tareas de limpieza y desinfeccién, considerando factores
como el tipo de alimentos producidos, la frecuencia de uso de equipos y el estado de las superficies.

- ¢Quién limpia y quién supervisa?

Designar responsabilidades claras para el personal encargado de la limpieza y asegurarse de que estén
debidamente capacitados para implementar el plan de L+D de manera efectiva y segura.

Si durante la vigilancia se detectan desviaciones que indican que el plan de limpieza y desinfeccién no
esta funcionando como deberia, es necesario implementar medidas correctivas. Estas acciones estan
destinadas a garantizar que el proceso de L+D se lleve a cabo de manera adecuada.

3.1.1. Registros minimos del sistema de limpieza y desinfeccion:

- Registro de las hojas de control de tareas realizadas.
- Registro de las listas de revisién utilizadas en la comprobacién.

- Registro de incidencias detectadas y acciones correctoras.

3.1.2. Documentos del sistema de limpieza y desinfeccion:

- Ticha técnica de los productos utilizados.

- Areas de limpieza, frecuencia y tipo de limpieza.

- Modelo de contrato para la provision de servicios de limpieza por parte de una entidad
externa en el caso de que el personal encargado sea externo a la organizacion.

- Resultados analiticos, indicando lugar, fecha y hora de la toma de muestras, identificacion
del punto de toma de muestras y fecha de los analisis.
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3.2. PLAN DE DESINSECTACION Y DESRATIZACION

Es crucial para las empresas alimentarias evitar la presencia de plagas como roedores e insectos, ya
que pueden contaminar gravemente los productos alimenticios y actuar como vectores de
enfermedades. Se deben implementar medidas preventivas solidas, como mantener instalaciones
limpias y realizar un mantenimiento regular para eliminar posibles refugios de plagas. Ademas, es
importante utilizar barreras fisicas como mallas anti-insectos patra prevenir el acceso de plagas a las
areas criticas.

Si a pesar de estas medidas preventivas se detecta la presencia de plagas, se activa un programa de
control estructurado. Este programa abarca desde la inspeccion inicial y la identificacién precisa de
las plagas, hasta la recomendacién de acciones especificas de tratamiento y la evaluacién continua de
su efectividad. Se detallan métodos higiénicos, biolégicos y fisicos para prevenir y controlar plagas de
manera eficaz, asegurando que no representen una amenaza para la seguridad alimentaria. [20]

3.2.1.  Registros del plan de desinsectacion y desratizacion:

- Registros de los resultados de las comprobaciones realizadas.
- Registros de las medidas correctoras en el caso de que haya habido incidencias.
- Registro del programa de tratamiento.

3.2.2. Documentos del plan de desinsectacion y desratizacion:

- Plano de instalaciones con indicacién de trampas o cualquier otra medida adoptada para la
prevencién de plagas.

- Medidas higiénicas y métodos biolégicos, fisicos y/o mecanicos utilizados para evitar la
aparicién y la proliferacién de las plagas.

3.3. PLAN DE MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES,
EQUIPOS Y UTILLAJE

Antes de implementar un sistema APPCC, es crucial preparar adecuadamente las instalaciones y
equipos de produccién de alimentos. El objetivo principal del plan de mantenimiento preventivo es
minimizar las contaminaciones cruzadas y asegurar la higiene de las materias primas y productos
finales.

Primero, se crea un programa detallado que documenta el estado y la ubicacién de todas las
maquinarias, asi como otros aspectos estructurales como iluminacién y sistemas de seguridad.

Luego, se establece un programa de mantenimiento para realizar inspecciones regulares y garantizar
el buen funcionamiento de todas las instalaciones y equipos.

Finalmente, se desarrolla un programa de comprobacién de equipos criticos, utilizando instrumentos
de medicion calibrados, para asegurar parametros como temperatura y pH. Se establecen
procedimientos de calibracién y gestion de equipos no conformes para mantener la precisiéon y
fiabilidad de las mediciones.
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3.3.1. Registros del plan de mantenimiento de instalaciones, equipos y utillaje:

- Registro del plan de mantenimiento preventivo, incluyendo la frecuencia de las acciones a
realizar y las personas encargadas de llevarlas a cabo.

- Registro del programa de verificacién de equipos, especificando quiénes son los responsables
de realizar estas comprobaciones.

- Registro de incidentes y acciones correctivas, indicando si los instrumentos han sido
reparados o reemplazados.

3.3.2. Documentos del plan de mantenimiento de instalaciones, equipos y utillaje:

- Plano o esquema actualizado de la empresa.
- Plano o esquema de adecuacién de las instalaciones.

3.4. PLAN DE FORMACION DE MANIPULADORES

Es esencial que todos los empleados del sector alimentario reciban una capacitacién adecuada en
higiene alimentaria, adaptada a sus roles especificos en la produccién, transformacion, distribucién y
venta de alimentos.

El objetivo principal es que todos los manipuladores de alimentos adquieran y apliquen
continuamente conocimientos sobre higiene y seguridad alimentaria en su trabajo diatio. [20]

El proceso comienza con la creacién de un programa de control de manipuladores, que incluye una
lista de personal y funciones, guias de buenas practicas y registros de incidencias para gestionar
enfermedades transmitidas por alimentos.

Luego, se desarrolla un programa de capacitacién detallado que cubre principios de higiene, sistema
APPCC, requisitos sanitarios y regulaciones vigentes, asegurando que los empleados estén preparados
para cumplir con los estindares necesarios en seguridad alimentaria. [20]

3.4.1.  Registros del plan de formacion de manipuladores:

- Registro de incidencia y medidas correctoras adoptadas.

3.4.2. Documentos del plan de formacion de manipuladores:

- Certificados individuales de formacion.
- Lista actualizada de todos los manipuladores de alimentos y funciones que desempefian.

- Manual de buenas pricticas de manipulacion de la empresa o sector.

El manual de buenas practicas de higiene debe incluir, como minimo, las conductas del manipulador
y los requisitos de practicas higiénicas en areas especificas.

En cuanto a las conductas que debe adquirir el manipulador se pueden dividir en:

- Heridas, rasgufios o cualquier tipo de herida: Los manipuladores con heridas deben cubrirlas
con vendajes impermeables antes de continuar trabajando con alimentos, segin el articulo 3
del Real Decreto 202/2000, de 11 de febrero [21].
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- Enfermedades contagiosas: Si un manipulador presenta sintomas de una enfermedad
transmitida por alimentos u otras afecciones como infecciones en la piel, debe notificar de
inmediato a su supervisor. (articulo 2 del Real Decreto 202/2000) [22] Esto es crucial, ya que
estas enfermedades pueden derivar en la contaminacién directa o indirecta de los alimentos.
Para que el trabajador se reincorpore, necesitara una acreditacion de la curacion.

- Cuidado de las manos: Los manipuladores deben mantener las manos limpias en todo
momento, especialmente después de ir al baflo, comer, fumar o manipular alimentos
desechados.

- Guantes: se tienen que mantener enteros, nunca rotos. El uso de guantes no exime al
trabajador de lavarse las manos en todas las situaciones que correspondan.

- Ropa de trabajo: Se recomienda que los manipuladores usen ropa exclusiva de trabajo,
preferiblemente de color blanco para detectar la suciedad facilmente. (articulo 3 del Real
Decreto 202/2000) [21]

- Conducta personal: Es esencial que los manipuladores de alimentos comprendan que su
comportamiento afecta directamente la seguridad alimentaria. Por lo tanto, deben mantener
un elevado nivel de higiene personal. Esto implica evitar acciones como salir a la calle con la
ropa de trabajo, toser sobre los alimentos o comer en las areas de manipulacién, entre otros
comportamientos inapropiados.

Ademas de las conductas mencionadas anteriormente que el manipulador de alimentos debe adoptar,
también debe cumplir con ciertos requisitos de practicas higiénicas en areas especificas: [19]

- Vestuario: Mantener orden y limpieza.

- Recepcion de materias primas: Cargar y descargar alimentos solo en zonas designadas para evitar
contacto con el suelo.

- Almacén: Hay cuatro tipos: refrigeracién, congelacién, sin refrigeracién y productos quimicos.
Mantener temperatura adecuada y asegurar que los alimentos estén envueltos o en envases
herméticos. Revisar regularmente alimentos no perecederos por dafos.

- Zonas de transito: Mantener despejadas para evitar contaminacion alimentaria.

3.5. PLAN DE CONTROL DE AGUAS

El plan de control de calidad del agua detalla las actividades realizadas en la empresa para asegurar
que el agua utilizada en sus instalaciones cumpla con los estandares sanitarios establecidos por el Real
Decreto 140/2003 [24], el cual define los criterios de calidad del agua potable.

Lo primero que se debe hacer, si es necesario, es establecer un programa de tratamiento de aguas. La
desinfeccion del agua es obligatoria tanto para empresas alimentarias con fuentes propias como para
las conectadas a la red publica con depésitos internos. Posteriormente, se debe implementar un
programa de control analitico del agua conforme al articulo 18 del Real Decreto 140/2003, que
requiere diferentes controles segun el origen y cantidad de agua utilizada. Este plan incluye sistemas
de desagiie adecuados para asegurar una circulacién eficiente del agua y el manejo correcto de las
aguas residuales, canalizadas hacia sistemas de drenaje equipados con arquetas y alcantarillas
apropiadas, conectadas a tratamientos industriales o redes municipales de alcantarillado.

También es necesario la elaboraciéon de un programa de mantenimiento del tratamiento de aguas, que
debe contemplar: [23]
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- Almacenamiento y estructuras: Debe especificarse el mantenimiento regular de los depositos
e instalaciones. Los establecimientos deben cumplir con las disposiciones del Real Decreto
909/2001 [25] que establece los criterios para la prevencion y control de la legionelosis.

- Aguas residuales: Se detallara el sistema utilizado para la evacuacién de aguas residuales,
indicando si se lleva a cabo a través del alcantarillado, fosa séptica u otro medio, asi como si
se realiza algiin tratamiento previo antes de la evacuacion.

- Equipos: osmosis, descalcificacion, entre otros.

3.5.1.  Registros del plan de control de agua:

- Registros de control del desinfectante residual.

- Registros de control del examen organoléptico.

- Registros de incidencias y medidas correctoras.

- Registros de control de resultados de los analisis de control de potabilidad segin la normativa
vigente (Real Decteto 140/2003) [14] y analisis completo.

- Registro de mantenimiento de depdsitos, enfriadores, calentadores, etc.

3.5.2. Documentos del plan de control de agua:

- Plano de distribucién del agua de consumo humano y evacuacion de aguas residuales.

3.6. PLAN DE CONTROL DE PROVEEDORES

Para asegurar la calidad y seguridad alimentaria, es esencial seleccionar proveedores con cuidado y
controlar la trazabilidad desde la recepcién de materias primas. Se debe gestionar adecuadamente
cualquier actividad subcontratada relevante, como control de plagas y limpieza. [15]

El plan de control de proveedores incluye un programa de homologacién y especificaciones de
compra que cumplen con estandares legales minimos, como registro sanitario vigente y sistema
APPCC implementado. Se mantiene un listado actualizado de proveedores con detalles completos
para facilitar auditorias periddicas y asegurar el cumplimiento continuo.

Ademas, se realiza un control constante de las condiciones de recepciéon de materias primas,
evaluando la integridad del envase, caracteristicas organolépticas y etiquetado de productos
envasados. Las especificaciones de compra se revisan regularmente para reflejar cambios legislativos
o en requisitos de producto, materias primas o envases, abordando aspectos criticos como
denominacién del producto, descripcién detallada, origen, requisitos de envasado y etiquetado,
condiciones de almacenamiento y transporte, asi como identificaciéon de alérgenos y organismos
modificados genéticamente. 9]

3.6.1.  Registros del plan de proveedores:

- Registros de control de recepcion: procedencia de la materia prima, condiciones de
transporte, condiciones del producto.

- Resultados analiticos.

- Registro de incidencias y medidas correctoras.

3.6.2. Documentos del plan de proveedores:

- Listado de proveedores y sus materias primas suministradas, en estado actualizado.
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- Listado de auditorias realizadas a proveedores.

3.7. PLAN DE TRAZABILIDAD

La trazabilidad se refiere a la habilidad de rastrear y seguir un producto alimenticio desde su otrigen
hasta su destino final a lo largo de todas las etapas de producciéon y comercializacién mediante un
sistema de identificacion. Esto implica establecer una conexion clara entre las materias primas y su
procedencia, el proceso de elaboracién, el producto terminado y su distribuciéon. Ademas,
proporciona a los fabricantes la oportunidad de acceder a mercados especializados mas lucrativos,
los cuales demandan una garantia absoluta sobre el origen y las diversas fases del proceso de
produccién. [10]

En la produccién de hoy en dia, es inconcebible desarrollar un producto sin contar con informacién
detallada sobre su trazabilidad. A partir del 1 de enero de 2005, se requiere garantizar la trazabilidad
de alimentos y piensos en cada fase de su produccién, procesamiento y distribucion.

Dentro del plan de trazabilidad, tiene que haber un programa en el cual se debe: [20][10]

1. Establecer un método sistematico para identificar los productos, vinculandolos con los
proveedores y clientes, lo que permite:

o Trazabilidad hacia atras: identificar el origen de los productos, es decir, quién los
suministra.

o Trazabilidad interna o del proceso: seguir el recorrido de los productos desde su
recepcién en la empresa, pasando por las diferentes operaciones o procesos que
experimentan dentro de la misma, hasta llegar a los productos finales que salen de
ella.

o Trazabilidad hacia adelante: conocer qué productos se entregan y a quién.

2. Establecer y documentar los pasos a seguir en caso de que sea necesario localizar y retirar un
producto en determinadas situaciones.

3.7.1.  Documentos del plan de trazabilidad segin las trazabilidades previamente mencionadas:
1. Documentos de la trazabilidad hacia atras:
o Registros de origen y entrada de las materias primas y otros materiales: producto e
identificacion, fecha de recepcion, cantidad y procedencia.
2. Documentos de la trazabilidad interna:
o Qué se crea con las materias primas, cémo se crea y cuando se crea.
3. Documentos de la trazabilidad hacia delante:
o Registros de salida y expedicion de los productos finales: producto e identificacion,
fecha de expedicién, cantidad y destino.

3.8. PLAN DE ELIMINACION DE RESIDUOS

El objetivo de este plan es asegurar la gestion adecuada de los residuos generados en la industria
alimentaria, ya sean organicos o inorganicos, desde su produccioén hasta su eliminacién o envio.
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Los residuos incluyen materiales sin utilidad que pueden contaminar directa o indirectamente,
afectando a la limpieza y desinsectacion. Se clasifican en grupos como residuos eléctricos, solidos
urbanos (vidrio, cartén, plastico), aguas residuales (lavado, sanitarias) y organicos (restos de comida,
aceites). [11]

La gestién puede ser interna o externa. Internamente, se detalla el tratamiento, reciclaje, separacion y
destino de cada tipo de residuo, junto con los puntos de generacién, cantidad, almacenamiento y ruta
en la empresa. Externamente, se identifica la empresa responsable, frecuencia de recogida y destino
final de los residuos. [11]

Se implementa un plan de limpieza para los almacenes de residuos tras su gestion.

3.8.1. Registros del plan de eliminacion de residnos:

- Certificados/albaranes de recogida de los residuos.

3.8.2. Documentos del plan de eliminacion de residnos:

- Plano de ubicacién de cubos de residuos.
- Plano de recogida de retirada de residuos.
- Programa de recogida de residuos.

- Autorizacién concedida por las autoridades para cada uno de los gestores.

3.9. PLAN DE TERMO-CONSERVACION

El plan de termo-conservacion asegura que los alimentos perecederos y semiperecederos se
mantengan en condiciones éptimas para evitar su deterioro y pérdidas econdmicas. Ademds, protege
la salud de los consumidores al prevenir enfermedades por consumo de alimentos en mal estado.

El objetivo principal es mantener las maquinas de conservaciéon de alimentos operando
correctamente y a la temperatura adecuada, con medidas correctivas para desviaciones. Incluye un
programa de mantenimiento para cimaras frigorificas, congeladores y tineles de ultracongelacién,
equipados con termémetros y registradores graficos de temperatura. Se verifica la temperatura, cierres
de puertas, sistemas de alarma y termostatos para asegurar su eficacia. También se asegura mantener
la temperatura durante el transporte de alimentos dentro y fuera de la empresa. [9]

Para la conservacién por frio se usan métodos como refrigeraciéon (0-8°C), congelacién (< -18°C),
ultracongelacién (rapida reduccion de temperatura) y liofilizacion (eliminacion de agua al vacio).

En equipos de calor como bafios marfa y armarios calientes, se revisa el funcionamiento de sistemas
de calor, humedad, electricidad, termostatos y sondas, asi como la seguridad de la supetficie en
contacto con alimentos.

La conservaciéon por calor incluye técnicas como ebullicién (100°C, 5 minutos), escaldado,
pasteurizacion (80°C, inactiva gérmenes pero no esporas), esterilizacién (115°C, elimina gérmenes y
esporas) y UHT (140°C, esterilizacion rapida).

Es crucial calibrar regularmente los termostatos y documentar los registros correspondientes en todos
los equipos.
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3.9.1. Registros en el plan de termo-conservacion:

- Registros de temperatura diaria de la maquinaria de conservacion tanto de calor como de
frio.

- Registros de mantenimiento y averias de la maquinaria de conservacion.

- Registros de acciones correctoras sobre posibles desviaciones.

3.10. PLAN DE TRANSPORTE

Es responsabilidad de la empresa garantizar que los alimentos lleguen al consumidor en condiciones
6ptimas de higiene y calidad. Para ello, se deben mantener las temperaturas adecuadas durante el
transporte con vehiculos equipados, como camaras frigorificas, que permanezcan cerrados para
prevenir contaminaciones y olores no deseados. El plan de transporte incluye supervisar la
temperatura, mantener la limpieza de los contenedores, organizar los productos segin sus
caracteristicas naturales y verificar la documentacion relacionada. [12]

3.10.1. Registros del plan de transporte:

- Registros de comprobacion de los elementos de los programas, es decir, documentos por los
cuales se procedera con la periodicidad necesaria a la vigilancia o comprobacién de los
programas.

- Registros de calibraciones de termémetros, registro de averias, registro de vigilancia y de
revisiones periddicas.

- Registro de incidencias y medidas correctoras.

3.10.2. Documentos del plan de transporte:

- Documentacién que acredite que los vehiculos estin autorizaos para el transporte de
alimentos.
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CAPITULO IV — APLICACION DEL SISTEMA APPCC EN UNA
INDUSTRIA DE CARNE DE PAVO
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Garantizar la calidad de los productos y su seguridad es fundamental en la industria alimentaria para
proteger la salud de los consumidores y cumplir con las regulaciones sanitarias. El sistema APPCC
es la herramienta clave para la inocuidad alimentaria.

Grupo AN Carnicas, que es una empresa destacada en el sector de la carne de pavo, es una candidata
ideal para la implementacién del sistema APPCC. Esto es asi ya que esta empresa tiene una sélida
trayectotia en la produccién y comercializacion de productos carnicos de alta calidad, respaldada por
su compromiso con la innovacién y la excelencia operativa. Al tener una infraestructura avanzada, es
una empresa Optima para la aplicacién de las medidas de control estrictas que el sistema APPCC
exige. Ademas de todo esto, la empresa demuestra un compromiso continuo con la mejora de las
practicas de seguridad alimentaria, invirtiendo en tecnologia y capacitacién del personal.

Por todo ello, la implementacién del sistema APPCC en Grupo AN Carnicas no solo mejorara la
calidad de sus productos y su seguridad, sino que también establecera un ejemplo de buenas practicas
para la industria carnica en general.

41. FORMACION DEL EQUIPO APPCC

El equipo de APPCC en una industria de elaboracién de carne de pavo debe estar conformado por
un conjunto de profesionales que tengan las habilidades especificas para realizar a cabo sus roles.
Entre ellos se encuentran:

- Gerente de calidad: encargado de supervisar la implementacién del sistema de seguridad
alimentaria en la planta y garantizar el cumplimiento de los estindares de calidad.

- Ingeniero de alimentos: responsable de aplicar los principios del sistema de seguridad
alimentaria para asegurar la calidad y seguridad de los productos finales.

- Veterinario: encargado de garantizar la salud y seguridad sanitaria tanto de los productos
como de los animales.

- Especialista en seguridad alimentaria: experto en identificar y evaluar los riesgos, asi
como en implementar las medidas preventivas para su control.

- Personal de laboratorio para que realicen los analisis microbiolégicos y quimicos
necesarios para monitorear la calidad y seguridad de los productos durante todo el
proceso.

- Equipo de produccién: operadores y supervisores encargados de implementar las
medidas de control necesarias para garantizar la seguridad de los productos.

- Encargado de mantenimiento: responsable de mantener en éptimas condiciones los
equipos y maquinatia para prevenir cualquier riesgo de contaminacion.

- Coordinador logistico: es el responsable de gestionar el transporte, almacenamiento y
distribucién de los productos cumpliendo con las normativas de seguridad alimentaria.

De manera concreta en una empresa de carne de pavo, tiene que haber una estrecha relacién entre el
especialista en seguridad alimentaria y el veterinario ya que el control de la salud de los pavos en
fundamental. El veterinario tiene un papel crucial en la identificacién de los animales con
enfermedades que no pueden seguir en el proceso de elaboracién de la carne y el especialista en
seguridad alimentaria debe encargarse de que no haya, por ejemplo, posibles contaminaciones
cruzadas por la manipulacién de carne cruda y garantizar asi que hay medidas preventivas que
aseguran los estandares de higiene.
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4.2.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Como en cualquier otro tipo de empresa de produccion se debe incluir una informacion detallada

del uso del producto, su vida util con su temperatura de almacenamiento, poblacién a que puede

ir destinado, modo de consumo, etiquetado, etc. A continuacién, se muestra una ficha de

descripciéon del producto: carne de pavo en concordancia con el sistema APPCC que se quiere
establecet. [27][28]

Ficha de descripcion del producto: Carne de pavo [27][28]

1.

10.

11.

12.

Nombre del producto: pavo crudo entero, pavo crudo porcionado, menudillos de pavo
o patas de pavo.
Ingredientes y composicién: la carne de pavo al natural se caracteriza por no contener
aditivos artificiales ni conservantes en su estado fresco. En el caso de los productos
procesados, su composicién puede variar, incorporando condimentos, especias y otros
ingredientes bajo estrictos controles de calidad y seguridad alimentaria.
Caracteristicas organolépticas:
o Color: el pavo debe de tener un color rosado uniforme, sin manchas.
o Olor: debe ser suave, de lo contrario, puede estar contaminado.
o Consistencia: la carne de pavo debe tener una textura elastica y firme.
Caracteristicas fisico-quimicas:

o pH:la carne de pavo debe estar dentro de su rango éptimo, entre 5.8 y 6.2.
Cémo se utilizara el producto:
Producto de carne de pavo, ya sea cruda entera, porcionada, menudillos o patas:

o Lista para cocinar

o Para ser procesada: como materia prima en la produccién de alimentos
procesados.

Envasado:

o Tamafo pequefio: bandeja de plastico sellada al vacio, almohadilla absorbente
en el fondo de la bandeja, envoltura plastica transparente alrededor de la
bandeja, etiqueta con informacién del producto adherida a la bandeja. (Todas
ellas contacto directo)

o Envasado a granel: carcasas y porciones en cajas de carton, etiqueta adherida a
la caja con informacién del producto. (Ambas sin contacto directo)

Vida util
o Tamaflo pequeflo: carne de pavo fresca, 7 dias a < 4°C
o Envasado a granel: carne de pavo fresca, 5 dias a < 4°C
menudillos de pavo y patas frescas, 4 dias a < 4°C
carne de pavo congeladas, 180 dfas a < -18°C
Poblacién objetiva: la carne de pavo y sus derivados estan dirigidos a una amplia gama
de consumidores, incluyendo hogares, restaurantes, instituciones y establecimientos
minoristas.
Dénde se vendera el producto:

o Tamaflo pequefio: tiendas minoristas

o Envasado a granel: establecimientos registrados a nivel federal para
procesamientos, instituciones y restaurantes.

Modo de consumo: varfa segun las preferencias culinarias y las necesidades del
consumidor.
Instrucciones de etiquetado: manténgase refrigerado, manténgase congelado, fecha de
caducidad, instrucciones para su manipulacién segura (recomendado).
Control especial de la distribucion:

o Producto fresco: se mantiene a < 4°C.

o Producto congelado: se mantiene < -18°C.
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Toda esta informacion se puede ver resumida a modo de ejemplo en la figura 9, que es una ficha
técnica de pechuga de pavo cocida de la empresa comas:

Rev. 5

FICHA TECNICA COMAS Fecha: 02/01/2017

DT-D-101

CODIGO MARCA DENOMINACION
100101002 COMAS PECHUGA DE PAVO COCIDA
REVISION / FECHA 7 /10-02-2017
DENOMINACION LEGAL FIAMBRE DE PECHUGA DE PAVO COCIDA
DESCRIPCION Pechuga de pavo cocida elaborada exclusivamente con carne de pechuga de pavo. Producto

natural y sane, con un alto valor nutritivo, muy bajo en grasas y colesterol, indicado para
dietas y régimenes bajos en calorias. Elaborado con el sistema de coccién directa, para
conseguir un producto totalmente compacto con envase adherido al producto para mejorar
SU CONSEervacion.

MARCA COMAS

INGREDIENTES: Pechuga de pave (52%), agua, fécula de patata, sal, dextrosa, lactosa, estabilizantes (E-
450, E-451), aromas, antioxidantes (E-331, E-301), gelificantes (E-407, E-415),
conservadores (E-243, E-250), extracto de especias.

INFORMACION NUTRICIONAL (Valores medios aprox. en 100g de producto):
Valor energético: 380kJ/ 90kcal
Grasas: 2,0g

de las cuales saturadas: 0,69

Hidratos de Carbono: 6,0g

de los cuales azicares: 2,0g
Proteinas: 12,09

Sal: 2,009
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS
PARAMETRO LIMITE TOLERADO METODO ANALISIS
Enterobacterias < 100 UFC/g Recuento cromogénico REBECCA 37°C 24h
Escherichia coli AUSENCIA /25 g Recuento cromogénico REBECCA 37°C 24h
Staphylococcus aureus < 100 UFCl/g Recuento BAIRD-PARKER- RPF 37°C 48h
Clostridios sulfito-reductores (< 100 UFClg Recuento TSC 37°C 24-48h
Salmonella spp. AUSENCIA /259 Pres./Aus. Vidas Biomerieux
Listeria monocytogenes AUSENCIA/25g Pres./Aus. Vidas Biomerieux

UNIDAD DE VENTA

Formato Pavo

Dimensiones producto (LxAxH) em: 26 x 17 x 15,5

Peso Neto (variable): 4,500 kg. aprox.
Cddigo EAN 13 PIEZA: 8411477904616

Vida Gtil del producto: 120 dias

Garantla 20 dias

Condiciones de conservacion: Mantener entre 0° y 5°C

MATERIAL DE ENVASE

Tipo envase primario

Bolsa plastico retractl mulicapa Impresa a base de PAJPE espesor

de 49 micras
Medidas LxAxH em 27 x 17 x 15,5
Sistema de cierre Clipado al vacio
MATERIAL DE EMBALAJE
Tipo envase secundario Caja N° 20 en cartén marrén
Medidas LxAxH cm 28,2x221x 164
N° envases/caja 1
Peso Neto caja 4.500 kg. aprox.
Peso Bruto caja 4.732 kg. aprox.
Cadigo DUN 14 Caja 98411477904619
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

Figura 9: Ficha descriptiva de uno de los productos procesados de carne de pavo [43].

4.3.

DETERMINACION DEL USO Y DE LOS USUARIOS PREVISTOS

Propésito de Uso del Producto: Se describe detalladamente la manera en que se anticipa

que la carne de pavo y sus derivados sean empleados, considerando su preparacion,

consumo y posibles aplicaciones en la cocina. Esto abarca desde su uso como plato

principal en el ambito doméstico hasta su utilizacién como ingrediente en la elaboracién

de productos alimentarios procesados a nivel industrial. [29]

Destinatarios del Producto: Se identifican los diversos grupos de consumidores a los que

esta destinada la carne de pavo, teniendo en cuenta sus particularidades y necesidades
especificas. [29]

O

Consumidores individuales: personas que utilicen el producto en sus casas para
preparaciones culinarias.

Establecimientos ~ gastronémicos:  cafeterfas,  restaurantes y  otros
establecimientos gastronémicos que utilizan la carne de pavo para la elaboracion
de sus ments.

Instituciones: hospitales, escuelas y otro tipo de instituciones que necesitan una
gran cantidad de carne de pavo a la hora de ofrecer comidas.

Empresas de catering: empresas que necesitan la carne de pavo para ofrecer
servicios de comida en eventos y celebraciones.

Consideraciones Especificas: [29]

O

Alergias alimentarias y restricciones dietéticas: posibilidad de que haya
restricciones dietéticas como dietas bajas en sodio o en grasa, a la vez de tener
que identificar posibles alergias alimentarias para no haya contaminacién
cruzada con alérgenos comunes.

Preferencias culturales: posibilidad de tener que adaptar el proceso de
produccién en el envasado para satisfacer preferencias culturales, como la carne
halal o kosher.

Condiciones de almacenamiento y distribucién: se debera evaluar y disefiar los
procesos de tal modo que aseguren que la carne de pavo se almacena y distribuye
en condiciones 6ptimas de temperatura y humedad, garantizando la seguridad
del producto y su frescura hasta la entrega al consumidor. Para ello, se debe
mantener la cadena del frio durante todo el proceso de distribucion.
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4.4. ELABORACION Y CONFIRMACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Para el caso que nos ocupa de la produccion de carne de pavo en la industria carnica que se encarga
desde la recogida de los pavos hasta la expedicién y transporte hasta los usuarios finales u otras
empresas para una preparacioén o cocinado posterior, en la figura 10 se detalla el diagrama de flujo.

[30][29]

Salida de los
pavos de la granja

Transporte de los pavos

en el camion
Toma de Recepcidn de pavos
registros de la en la sala de la
unidad industria
Expedicion y
J transporte
Inspeccion
T Almacenamiento
Refrigeracién/
l Congelacién
Reposo y .
almacenamiento en orclonador
; . Congelacién _— envasado y
refrigeracién e
Pesaje y
Aturdimiento clasificacion
Almacenamiento a ]
l temperatura ambiente
Enfriamiento
Sangrado

| l

Inspeccion

+~———— Escaldamiento
post-mortem

l

Desplumado

l

Estimulacién
eléctrica

!

Extraccion gléndulas

Recepcidn de
material auxiliar Ly CE b

l

Retirada de cabeza,
buche y pulmén

I

Recogida de
menudillos

l

sebdceas y patas

Figura 10. Diagrama de flujo de la elaboracién de la carne de pavo. Elaboracion propia.

Evisceracion =~ ——

A continuacién, se va a dar una breve explicacién de cada una de las etapas de la figura 10:
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1. Salida de los pavos de la granja: Los pavos son transportados desde la granja hacia la empresa
carnica, procurando imponer condiciones de transporte que minimicen el estrés y aseguren las
normativas de bienestar animal.

2. Transporte de los pavos en el camion: Los pavos son transportados en camiones homologados y
gestionados para mantener condiciones dptimas de temperatura y ventilacion.

3. Recepcion de pavos en la industria: En esta etapa, los pavos son recibidos en la industria carnica,
donde se verifica su estado y se les permite la entrada o no.

4. Recepcion de material auxiliar: Se reciben y verifican los materiales auxiliares necesarios para el
proceso de fabricacién de carne de pavo.

5. Reposo y almacenamiento en refrigeracion: Los pavos son almacenados temporalmente en cimaras
de refrigeracién para que se aclimaten.

6. Almacenamiento del material auxiliar: Los materiales auxiliares son almacenados en condiciones
controladas de temperatura y humedad para garantizar su integridad.

7. Aturdimiento: Los pavos son aturdidos antes del sangrado para poder realizar de manera correcta
la etapa.

8. Sangrado: Se realiza la extraccién de sangre de manera cuidadosa para asegurar la calidad de la
carne y cumplir con los estandares de higiene.

9. Escaldamiento: Los pavos se sumergen en agua caliente para que la etapa posterior, el desplumado,
sea mas facil y eficaz.

10. Desplumado: Se eliminan las plumas de los pavos, utilizando métodos mecanicos o manuales.

11. Estimulacion eléctrica: Se aplica estimulacioén eléctrica controlada para facilitar la relajacion
muscular y mejorar la calidad de la carne.

12. Extraccién de glindulas sebdceas y patas: Se retiran las glandulas sebaceas y patas de los pavos.

13. Evisceracion: Se retiran las visceras de los pavos de manera higiénica y controlada, asegurando la
eliminacién adecuada de 6rganos internos.

14. Recogida de menudillos: Se recolectan y clasifican los menudillos para su postetior procesamiento
y venta como productos especificos.

15. Retirada de cabeza, buche y pulmén: Se retiran la cabeza, el buche y los pulmones de manera que
se cumplan los estandares de higiene.

16. Lavado y aclarado: Los pavos son lavados minuciosamente para eliminar cualquier residuo o
contaminante superficial, garantizando la limpieza del producto final.

17. Enfriamiento: Los pavos se enfrfan de manera rapida para mantener la frescura y seguridad
alimentaria.

18. Pesaje y clasificacion: Se pesan y clasifican las partes del pavo segtin lo especificado por la empresa.

19. Porcionado, envasado y etiquetado: Se procede con el porcionado, envasado al vacio o en
atmosfera controlada, y etiquetado de los productos finales segin los estandares de la empresa y
regulaciones vigentes.

20. Congelacion: Los productos se congelan rapidamente para mantener su calidad y prolongar su
vida uatil.
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21. Almacenamiento y refrigeracion/congelacién: La carne de pavo se mantiene en refrigeracién para
y
garantizar su calidad final.

22. Expedicién vy transporte: Los productos finales de carne de pavo son transportados hacia los
p y p p p p
puntos de venta o distribucién mediante vehiculos homologados.

La validacién del diagrama de flujo es esencial para garantizar la eficacia y precision de las medidas
de control en términos de seguridad alimentaria. Este proceso implica varios pasos:

Revision y Validacion del Diagrama de Flujo: Antes de implementatlo, un equipo multidisciplinatio,
que incluye expertos en seguridad alimentaria y personal de produccion, valida el diagrama, es decir
se comprueba que refleja de manera precisa todas las etapas del proceso y los riesgos asociados.

4.5. ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL

Una vez validado el diagrama de flujo de procesado realizado en esta planta se aplica el primer
principio del sistema APPCC. Se examinan los posibles riesgos que puedan surgir en cada fase del
proceso de produccidn, junto con las causas subyacentes, y se determinaran las medidas preventivas
necesarias para mitigarlos.

Posteriormente, cada uno de estos riesgos fue evaluado en términos de su impacto potencial en la
seguridad alimentaria, identificando aquellos que representen riesgos significativos. Estos son los
peligros cuya prevencién, eliminacién o reduccién a niveles aceptables son fundamentales para
asegurar la produccién de alimentos seguros para el consumo.

4.5.1.  Listado de peligros y medidas de control

Dentro del listado de peligros que puede haber en la produccién de carne de pavo, se pueden dividir
en peligros fisicos, quimicos y biol6gicos. [28][29]
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Tabla 4. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 1 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 1 - Salida de los pavos de la granja

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Presencia de materias | - Presencia de residuos de | - Presencia de bacterias | -  Cumplimiento  del
extrafias como ramas, | medicamentos veterinarios | patégenas en plumas, piel | codigo de buenas

piedras, astillas, hojas....
causada por
manipulacién inadecuada
del animal desde la granja
hasta el camién de
transporte.

una

o de contaminantes
ambientales.

- Presencia de niveles
inaceptables de metales

pesados/pesticidas  en las
aves vivas.

y tracto intestinal.

- Contaminacién debido a
un manejo/practica
inadecuado.

practicas agricolas.

- Cumplimiento del plan

de formacion de los
trabajadores.
- Disposicién de los

certificados de la buena
crianza de las aves por
parte de los proveedores.

- Realizar una inspeccion
visual de las aves para su
seleccion para el
transporte.
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Tabla 5. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 2 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 2 - TRANSPORTE DE LOS PAVOS EN EL CAMION

manipulaciéon inadecuada del animal
desde la granja hasta el camién de
transporte o durante el propio
transporte.

PELIGROS MEDIDAS DE CONTROL
FISICOS BIOLOGICOS
- Presencia de materias extrafias | - Contaminacién debido a un | - Mantener la temperatura dentro de
como ramas, piedras, astillas, | manejo/practica inadecuado. los limites establecidos.
hojas....  causada  por  una

- Contaminacién por patégenos
debido a plagas que pudiesen estar en
el vehiculo de transporte.

- Contaminacion de las aves vivas
debido a cajas mal limpiadas.

- Inspeccién y mantenimiento de
vehiculos homologados.

- Higiene del personal encargado del
transporte y del resto del equipo.

- Manejo y sujecion adecuada de los
pavos dentro del vehiculo de
transporte para evitar posibles
lesiones y minimizar el estrés.

- Cumplimiento del cédigo de
buenas practicas agricolas

Tabla 6. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 3 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 3 - RECEPCION DE PAVOS EN LA INDUSTRIA

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Presencia de materias | - Niveles inaceptables de | - Presencia de salmonella, | - Inspeccién visual vy
extraflas como  ramas, | metales pesados/pesticidas | E. coli, campylobacter, | sensorial para  detectar
piedras, astillas, hojas.... | en las aves vivas, lo que | listeria, Clostridium | cualquier signo de
causada por una | significa en un mal trato por | perfringens y | contaminacién o  dafio
manipulacién inadecuada | parte del granjero que las | Staphylococcus aureus: | fisico.

del animal desde la granja | provee.

estas bacterias pueden estar

hasta el camién de presentes en el tracto | - Verificacién de que los
transporte, durante el | - Presencia de metales | digestivo o en la piel de los | pavos  lleguen a  las
propio transporte o por un | pesados y exceso de cloro en | pavos, y  representan | instalaciones dentro de los
mal manejo en su descarga | el agua que se utiliza en la | riesgos para la seguridad | rangos de temperatura
y recepcion en la industria. | industria. alimentaria si no se | seguras para evitar la

controlan adecuadamente
durante el procesamiento.

proliferacion bacteriana.

- Cumplimiento del plan de

- Presencia de patdgenos en
aves  septicémicas  que
estaban muertas a su
llegada y que se admiten en
lugar de ser descartadas.

control de recepcion de los
animales.

- Cumplimiento del plan de
control de los proveedores.
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- Contaminacién
microbiolégica debido a la
calidad deficiente del agua
utilizada en la recepcién de

- Cumplimiento del plan de
control de agua.

- Cumplimiento del plan de

los animales.

limpieza.

certificados de la
crianza de las aves.

los
buena

- Disposiciéon  de

Tabla 7. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 4 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 4 - RECEPCION DE MATERIAL AUXILIAR

PELIGROS

QUIMICOS

BIOLOGICOS

MEDIDAS DE CONTROL

- Contaminacién de los materiales
entrantes/de embalaje durante el
almacenamiento (ejemplos:
limpiadores, desinfectantes,
lubricantes, etc)

- Presencia de microorganismos
nocivos, principalmente
influenciados por el proveedor
y el estado de los productos
desde su origen, se atribuye a la
contaminacién cruzada durante
el transporte.

- Comprobacién  de  los
certificados de calidad de los
materiales que llegan a la
industria.

- Cumplimiento del plan de
limpieza.

- Inspeccién visual de los
materiales que se recepcionan
para comprobar que no tengan
defectos.

- Cumplimiento del plan de
control de los proveedores.

- Cumplimiento del plan de
recepcion de materiales
auxiliares.
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Tabla 8. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 5 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 5 - REPOSO Y ALMACENAMIENTO EN REFRIGERACION

PELIGROS MEDIDAS DE
, . . CONTROL
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS N
- Contaminacién de los | - Restos de productos de | - Presencia o posible | - Cumplimiento del plan de
animales debido a residuos | limpieza y desinfeccion. presencia de | limpieza.
que haya previamente en microorganismos en los

las instalaciones, lo que
supone una mala limpieza
de la instalacién.

- Presencia de algun tipo de
resto de animales
almacenados con
anterioridad o algin

material de embalaje.

- Presencia no intencionada
de alérgenos.

- Contaminacion de los

animales con: limpiadores,
desinfectantes, lubricantes,
etc utilizados antes del
almacenamiento.

animales por la inadecuada
temperatura durante el
almacenamiento.

- Contaminacion
microbiolégica por la mala
limpieza del lugar de
almacenamiento y por la
mala manipulacién de los
operarios.

- Proliferacion de los
microorganismos por la
posible humedad relativa
de la camara de
refrigeraciéon o por cambios
en esta y en la temperatura
durante la estancia de los
animales dentro.

- Lesiones en los animales
por exceso de frio en la
camara frigorifica.

- Cumplimiento del plan de
desinfeccion.

- Cumplimiento del plan de
control de plagas.

- Cumplimiento del plan de
mantenimiento  de  los
equipos de las
instalaciones.

- Mantenimiento de la
temperatura de la cidmara
de refrigeraciéon en el rango
adecuado.

- Mantenimiento de la
temperatura de la camara
de refrigeracién por encima
del limite inferior para que
no se produzcan lesiones.

- Mantenimiento de la
humedad relativa de la
camara de refrigeracién en
el rango adecuado para los
animales.

- Cumplimiento de los
plazos asignados para el
almacenamiento de las
aves.
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Tabla 9. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 6 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 6 - ALMACENAMIENTO DEL MATERIAL AUXILIAR

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Aparicién de elementos | - Restos de productos de | - Contaminacién | - Cumplimiento del plan de
extrafios como  polvo, | limpieza y desinfeccion. microbiolégica debido a | limpieza.
vidrio, suciedad u otros una mala limpieza vy
animales por las malas desinfeccion de la zona de | - Cumplimiento del plan de
practicas de limpieza y almacenamiento. desinfeccion.
desinfeccion del lugar de
almacenamiento. - Cumplimiento del plan de
control de plagas.
- Posibles roturas del

material auxiliar por una

- Cumplimiento del plan de

mala manipulacién  por mantenimiento  de  los
parte del personal. equipos de las
instalaciones.
- Cumplimiento del plan de
formacion de los
trabajadores.
Tabla 10. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 7 de produccién de carne de pavo.
ETAPA 7 - ATURDIMIENTO
PELIGROS MEDIDAS DE
- - . CONTROL
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS
- DPosibles lesiones por | - Contaminacién de las aves | - Infeccién por bacterias | - Cumplimiento del
golpes debidos a los | por los gases de aturdimiento | patdgenas en el momento | mantenimiento  de  los
equipos de aturdimiento si | como pueden ser el diéxido | del aturdimiento. equipos.
el equipo no  esta | decarbono o elargon.

correctamente calibrado o
por mal funcionamiento.

- Presencia de piezas
metalicas,  suciedad u
objetos extrafios por el uso
del equipo de aturdimiento.

- Uso de equipos seguros
para el aturdimiento.

- Realizacién de
inspecciones visuales para
detectar la presencia de
cuerpos extrafios o lesiones
en las aves.
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- Cumplimiento del plan de
limpieza.

- Cumplimiento del plan de
desinfeccion.

- Cumplimiento del control
de la calidad de las aves.

- Uso adecuado de los gases
de aturdimiento.

Tabla 11. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 8 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 8 - SANGRADO

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Posibles lesiones durante | - Posible contaminacién del | - Posible contaminacién | - Cumplimiento del plan de

el proceso de sangrado si
no se utliza el equipo
adecuado o si el manejo es
deficiente.

ave por productos quimicos
utilizados en la limpieza y
desinfeccién de la  zona
donde se realiza la actividad y
de la propia maquinaria.

microbiolégica si no se
siguen las practicas de
higiene y manipulacion.

- Presencia de bacterias
patégenas en plumas, piel y
tracto intestinal.

- Contaminacion de la
incisién sangrante del ave
debido a la acumulacién de
desechos organicos en el
equipo y/o limpieza mal
hecha de las manos y el
cuchillo del empleado al
cargo.

desinfeccion y limpieza de
los equipos y de la zona de
trabajo.

- Utilizacién de productos
quimicos aprobados por ley
para su uso en industrias
alimentarias.

- Cumplimiento del
mantenimiento  de los
equipos.

- Cumplimiento del plan de
formacion de los
trabajadores.

- Realizacién de

inspecciones visuales para
detectar la presencia de
cuerpos extrafios o lesiones
en las aves.
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Tabla 12. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 9 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 9 - ESCALDAMIENTO

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Posibles lesiones térmicas | - Contaminacion por | - Posible contaminacién | - Utilizacién unica de
en el personal que realiza la | productos quimicos | microbiolégica si no se | productos quimicos
actividad si no se utilizan | utilizados durante el | alcanza una temperatura | aprobados por la ley para el
equipos  adecuados de | escaldado, como, por | suficiente  durante el | uso en industrias
proteccién personal. ejemplo: acido peracético, | escaldado para eliminar los | alimentarias, en Espafia, el

acido lactico o acido acético
que se utilizan como agentes

desinfectantes y para
controlar la  proliferacion
microbiana.

- Posible contaminacién de
los animales debido a un agua
mal tratada.

microorganismos
patoégenos ya presentes en
los pavos.

- Propagacion de
patégenos a través del agua
escaldada debido a un
reemplazo/suministro

inadecuado de agua.

- La posible contaminacién
del tejido muscular de las
aves debido a la ruptura de
la barrera cutanea.

Real Decreto 847/2011, de
17 de junio.

- Comprobacién de la
toxicidad del agua que se
utilizara en el escaldado.

- Monitoreo de la
temperatura del agua de
escaldado.

- Monitotreo del suministro
del agua de escaldado.

- Cumplimiento del plan de
desinfeccién y limpieza de
los equipos y de la zona de
trabajo.

- Cumplimiento del plan de
formacién de los
trabajadores.

Tabla 13. Tabla de peligros y medidas de control en

ETAPA 10 - DESPLUMADO

la etapa 10 de produccién de carne de pavo.

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Posible contaminacién | - Contaminacion por | - Posible contaminacién | - Cumplimiento del plan de
por cuerpos extrafios, ya | productos quimicos | cruzada por manipulacién | formacién de los
que los equipos que se | utilizados durante el | inadecuada. trabajadores.
utilizan para el | desplumado.
desplumando pueden - Posible contaminacién | - Cumplimiento  del
contener piezas sueltas o | - Contaminacion con | microbiolégica durante el | mantenimiento de  los
desgatadas que pueden | sustancias  quimicas  no | desplumado si las aves no | equipos.
desprenderse. destinadas  al  consumo | se han limpiado
humano (como  aceite | adecuadamente antes del | -  Implementacién  de

- Posibles lesiones en el
personal que realiza la

mineral, liquidos hidraulicos,
productos  de  limpieza,

proceso.

protocolos de limpieza y
desinfeccion.
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actividad si no se utilizan
equipos  adecuados de
protecciéon personal o los
equipos de desplumado
estan en mal estado.

desinfectantes,
refrigerantes).

polvo,

- Presencia de bacterias
patégenas en plumas, piel y
tracto intestinal.

- La posible contaminacién
del tejido muscular de las
aves debido a la ruptura de
la batrera cutanea.

- Utilizacién de productos
quimicos aprobados para el
tratamiento de plumas.

Tabla 14. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 11 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 11 - ESTIMULACION ELECTRICA

aves si la corriente eléctrica
que se aplica no esta
controlada adecuadamente.

aceites que se utilizan en la
lubricacién de las maquinas.

- Posible contaminacion
cruzada si queda en el
equipo de estimulacién
restos de otros pavos de
otros lotes.

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Posibles lesiones graves | - Posible contaminacién por | - Contaminacién | -  Implementacién  de
en los trabajadores si entran | productos quimicos | microbiolégica  si  los | sistemas de  seguridad
en contacto con equipos | utilizados en la etapa de | equipos de estimulacién | eléctrica adecuados.
eléctricos. limpieza y desinfeccién. eléctrica no se limpian y se
desinfectan - Cumplimiento del plan de
- Posibles lesiones en las | - Posible contaminacién por | adecuadamente. formacion de los

trabajadores.

del

los

- Cumplimiento
mantenimiento  de
equipos.

- Implementacién  de
protocolos de limpieza y
desinfeccion.

- Realizacién de pruebas
periddicas para detectar los
posibles residuos quimicos
en la carne de pavo tras la
estimulacion eléctrica.
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Tabla 15. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 12 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 12 - EXTRACCION DE GLANDULAS SEBACEAS Y PATAS

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL

- Posible riesgo de cortes, | - Contaminaciéon quimica de | - Posible contaminaciéon | - Implementacién de un
pinchazos u otro tipo de | la carne si no se utilizan o | microbioldgica por | tratamiento de
lesiones durante el proceso | enjuagan adecuadamente. presencia de  bacterias | descontaminacion

de extraccién si no se sigue patbgenas como | especifico  como  por
un procedimiento | - Contaminacion con | Salmonella, Campylobacter | ejemplo  lavados  con
adecuado. sustancias ~ quimicas  no | o E.coli. agentes antimicrobianos.

destinadas  al  consumo
- Posible contaminacién | humano (como  aceite | - Posible riesgo de | - Mantener el rango de

por cuerpos extrafios, lo
que puede incluir
fragmentos de cartilago, de
hueso u otros materiales.

mineral, liquidos hidraulicos,

productos  de  limpieza,
desinfectantes, polvo,
refrigerantes).

desarrollo microbiano ya
que las glandulas sebaceas y
las patas pueden ofrecer un
ambiente favorable para el
crecimiento bacteriano si
no se controla bien la
temperatura y humedad en
la extraccién.

- Posible contaminacion
cruzada y transferencia de

patoégenos a otras
superficies y equipos.
- No desechar

adecuadamente las patas de
los cadaveres decomisados
o rechazados.

temperatura y humedad en
la extraccién para evitar el
crecimiento microbiano.

- Procurar la desinfeccién
de los equipos y superficies
de contacto para evitar la
transferencia de patégenos.

- Implementar un sistema

de  visualizacién  para
rechazar partes del pavo
que ya habfan sido
rechazados.

- Cumplimiento del plan de

formacién de los
trabajadores.

- Cumplimiento del
mantenimiento de  los

equipos.

- Implementacién  de
protocolos de limpieza y
desinfeccién.
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Tabla 16. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 13 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 13 - EVISCERACION

PELIGROS

FISICOS

QUIMICOS

BIOLOGICOS

MEDIDAS DE
CONTROL

- Posibles lesiones por el
uso de cuchillos y otros
utensilios afilados durante
la evisceracion.

- Contaminacién por el agua
de lavado si no estd bien
tratada o controlada.

- Contaminacion por
productos quimicos
utilizados en la limpieza y
desinfeccion.

- Posible contaminacion del
contenido  gastrointestinal
si no se realizan bien los

procedimientos de
evisceracion.

- Posible proliferacion
bacteriana post-
evisceracion si la

temperatura y la humedad
del 4rea de evisceraciéon no
son las adecuadas.

- Transferencia de
patégenos por la mala
manipulacién de las aves.

- Presencia de bacterias
patégenas en plumas, piel y
tracto intestinal.

- Cumplimiento del plan de

formacién de los
trabajadores.

- Implementar
procedimientos de

evisceracién cuidadosos y
controlados para minimizar
el riesgo de contaminacién.

- Mantener en un rango
adecuado la temperatura y
la humedad del area de
evisceracion.

- Utilizaciéon solo de
productos quimicos
aprobados y seguros para la
limpieza y desinfeccién.

- Implementar sistemas de
tratamiento de agua
adecuados.

- Establecer protocolos de
manipulaciéon cuidadosa de
las  aves durante la
evisceracion.
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Tabla 17. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 14 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 14 - RECOGIDA DE MENUDILLOS

=il

PELIGROS MEDIDAS DE
QuimICOS BIOLOGICOS CONTROL

- Posibles  residuos de | - Posibles contaminaciones | - Cumplimiento del plan de
medicamentos  veterinarios | microbiolégicas ya que los | formacion de los
en los menudillos de los | menudillos pueden albergar | trabajadores.
pavos. patégenos como la

salmonella o el | - Implementacion  de
- Posible contaminacién por | campylobacter. procedimientos de
productos  quimicos  de inspeccién  visual  para
limpieza. - Posible  crecimiento | detectar y eliminar

bacteriano  si  tras la | cualquier cuerpo extrafio.
- Contaminacion con | extraccion de los
sustancias ~ quimicas  no | menudillos no se | - Mantenimiento de los
destinadas ~ al  consumo | almacenen en un lugar con | menudillos  en  zonas
humano (como aceite | buena  temperatura  y | refrigeradas o congelados.
mineral, liquidos hidraulicos, | humedad.
desinfectantes, polvo, - Utilizacién  solo de
refrigerantes). productos quimicos

equipos.

aprobados y seguros para la
limpieza y desinfeccién.

- Cumplimiento del
mantenimiento de  los

- Implementacién  de
protocolos de limpieza y
desinfeccion.

Tabla 18. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 15 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 15 - RETIRADA DE CABEZA, BUCHE Y PULMON

la retirada de cabeza, buche
y pulmon.

estar presentes en los tejidos.

- Posible contaminacién por

- Posible contaminacién | productos  quimicos  de

por restos 6seos, trozos de | limpieza.

cartflago u otros

fragmentos. - Contaminacion con
sustancias ~ quimicas  no

destinadas al consumo

patégenos que pueden
provocar enfermedades.

- Posible
bacteriana.

proliferacion

- Presencia de
microorganismos  dafiinos
en 6rganos internos debido

PELIGROS MEDIDAS DE
, . x CONTROL
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS
- Posibles lesiones por el | - Silos pavos fueron tratados | - Los tejidos de la cabeza, el | - Cumplimiento del plan de
uso de cuchillos y otros | con anterioridad con | buche y el pulmén pueden | formacién de los
utensilios afilados durante | antibidticos, estos podrian | contener microrganismos | trabajadores.

- Implementacién  de

procedimientos de
inspecciébn  visual  para
detectar y eliminar

cualquier cuerpo extrafio.

- Mantener los
refrigerados

tejidos
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humano (como aceite
mineral, liquidos hidraulicos,
desinfectantes, polvo,
refrigerantes).

a la falta de deteccién de
contaminacién visible por
heces, causada por: manejo
inapropiado de los 6rganos
internos, desincronizacién
entre el proceso de despoje
y la preparacién de los
6rganos internos, y
condiciones de iluminacién
inadecuadas.

adecuadamente para
prevenir el crecimiento
bacteriano.

- Realizacion de pruebas de
detecciéon  de  bacterias
patégenas  de  forma
regular.

- Realizacion de pruebas de
deteccién de residuos de
medicamentos veterinarios.

- Implementacién  de
protocolos de limpieza y
desinfeccion.

Tabla 19. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 16 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 16 — LAVADO Y ACLARADO

PELIGROS MEDIDAS DE
, , - TROL
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTRO
- Posibles lesiones - Posibilidad de que residuos | - Posibilidad de presencia | - Utilizacién de agua
manipular los pavos. de desinfectantes u otros | de microorganismos | potable de calidad para el
productos quimicos usados | patégenos como | lavado, aseguriandose que

durante el lavado y el aclarado
permanezcan en las
superficies de los pavos.

- Contaminacién del agua de
lavado.

- Utilizacién del agua de
lavado fuera de los rangos
adecuados (temperatura).

salmonella, campylobacter,
entre otros.

- Si los pavos no se lavan
adecuadamente,  pueden
favorecer el crecimiento
bacteriano en la superficie
de los pavos.

- No aplicar de manera
adecuada una pelicula de
agua para prevenir la
adhesiéon  bacteriana  y
eliminar la contaminacién
visible.

de que este libre de
contaminantes
microbiolégicos.

- Mantener la temperatura
del agua de lavado a niveles
que inhiban el crecimiento
bacteriano.

- Cumplimiento del plan de
formacién de los

trabajadores.

- Implementacién  de

procedimientos de
inspecciébn  visual  para
detectar y eliminar

cualquier cuerpo extrafio.

- Implementacién  de
protocolos de limpieza y
desinfeccion.

69




é‘i APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO @

SRS
Gy

- Mantenimiento de un
entorno de trabajo limpio y
ordenado para reducir la
posibilidad de

contaminacion fisica.

- Utilizacién  solo  de
desinfectantes y productos
quimicos aprobados para el
lavado de pavos.

Tabla 20. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 17 de produccién de carne de pavo.
ETAPA 17 - ENFRIAMIENTO

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL

- Posibilidad de | - Posible contaminacién por | - Silos pavos no se enfrfan | - Cumplimiento del plan de
contaminacién por cuerpos | residuos de productos | adecuadamente, se puede | formacién de los
extrafios. quimicos utilizados en el | desarrollar crecimiento | trabajadores.

proceso de enfriamiento, | bacteriano ene la superficie
- Riesgo de que el agua | como por ejemplo agentes | de los pavos. - Implementacién  de
condensada o que gotea | antimicrobianos o procedimientos de
durante el enfriamiento | refrigerantes. - DPosibilidad de que | inspecciéon  visual para
pueda contaminar la carne Mmicroorganismos detectar y eliminar
si  no se controla | - Posible contaminacién del | patégenos ya presentes en | cualquier cuerpo extrafio.
adecuadamente. agua de enfriamiento (exceso | los pavos se transtiera al

de coloro). agua de lavado y produzca | - Utilizar sistemas de

ain mas contaminacién. enfriamiento disefiados

para ello, como sistemas de
enfriamiento de aire
forzado con filtros
adecuados.

- Implementacién  de
protocolos de limpieza y
desinfeccion.

- Seleccion cuidadosa de los
productos quimicos
utilizados en el proceso de
enfriamiento  que  sean
seguros para el uso
alimentario.

- Realizacion de un
enjuague tras el
enfriamiento para eliminar
los residuos de productos
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quimicos de la superficie de
los pavos.

- Utilizar agua potable de
calidad para el
enfriamiento.

- Mantenimiento de la
temperatura del agua de
enfriamiento dentro de los
rangos adecuados.

Tabla 21. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 18 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 18 — PESAJE Y CLASIFICACION

PELIGROS

FISICOS

QUIMICOS

BIOLOGICOS

MEDIDAS DE
CONTROL

- Posibilidad de presencia
de objetos extrafios como
plasticos o metales en los
pavos.

- DPosibilidad de que se
queden en las superficies de
los  pavos residuos de
desinfectantes, lubricantes u
otros productos quimicos.

- Posibilidad de presencia
de bacterias  patogenas
como Salmonella o
Campylobacter en los
pavos.

- Persistencia de
microorganismos
patégenos debido a una

cantidad insuficiente o
ineficacia de agentes
antimicrobianos.

- Utilizar quipos de pesaje y
clasificacién con sistemas
de detecciéon de cuerpos
extrafios, como pueden ser
los rayos X.

- Cumplimiento del plan de
formacién de los
trabajadores.

- Utilizacién de productos
quimicos aprobados para
su uso en la industria
alimentaria.

- Uso de correctos agentes
antimicrobianos.

- Implementacién  de
procedimientos de higiene
adecuados, como el uso de
equipos de proteccion
personal y el lavado de
manos.
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Tabla 22. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 19 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 19 - PORCIONADO, ENVASADO Y ETIQUETADO

PELIGROS MEDIDAS DE
, . . CONTROL
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS N
- Posibilidad de presencia | - Restos de productos de | - Contaminacién de la |-  Verificacion de la
de plasticos o metales en la | limpieza y desinfeccién. carne debido a cajas mal | informacién  nutricional

carne de pavo envasada que
pueden causar lesiones al
consumidor.

- Riesgo de proporcionar
informacion nutricional
incorrecta en las etiquetas
de los productos.

- Posible contaminacién por
los materiales de embalaje

durante el almacenamiento,
por ejemplo: limpiadores,
desinfectantes, lubricantes,
etc.

limpiadas.

- Posibilidad de presencia
de bacterias  patégenas
como Salmonella o
Campylobacter en la carne
de pavo durante el
envasado.

que estd en las etiquetas y
verificacién de que todas
las etiquetas cumplen con
los requisitos legales y de
seguridad alimentaria.

- Cumplimiento del plan de
formacion de los
trabajadores.

- Utilizacién de productos
quimicos aprobados para
su uso en la industria
alimentaria.

- Implementacion  de
procedimientos de higiene
adecuados, como el uso de
equipos de proteccién
personal y el lavado de
manos.

Tabla 23. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 20 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 20 - CONGELACION

PELIGROS MEDIDAS DE
FISICOS QUIMICOS BIOLOGICOS CONTROL
- Posibilidad de | - Posibilidad de | - Posible proliferacién | - Utilizacién de empaques
contaminacién por cuerpos | contaminacién de la carne | bacteriana  durante el | resistentes y adecuados
extrafios como fragmentos | debido a los productos de | descongelamiento si no se | para la congelacion.
de plasticos o vidrios. limpieza utilizados en la | hace a wuna velocidad
camara de congelacion. adecuada. - Evitar la descongelaciéon y
- Posible rotura  del la congelacién consecutiva
empaque  durante el - Probabilidad de | dela carne.
congelamiento. crecimiento de
microorganismos durante | - Mantener la camara

el almacenamiento si no
esta bien cerrada la cimara.

frigorifica siempre en un
rango de  temperatura
adecuado.
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- Almacenamiento de la
carne de pavo congelada a
temperaturas contantes pot
debajo de 0°C para prevenir
el crecimiento microbiano.

- Cumplimiento del plan de
formacién de los
trabajadores.

- Utilizacién de productos
quimicos aprobados para
su uso en la industria

alimentaria.

- Implementar controles de
calidad para garantizar la
integridad de los equipos

de congelacion.

Tabla 24. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 21 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 21 - ALMACENAMIENTO Y REFRIFERACION/CONGELACION

PELIGROS

FISICOS

QUIMICOS

BIOLOGICOS

MEDIDAS DE
CONTROL

- Posible contaminacion
por materiales de empaque
defectuosos que contengan
grietas o roturas y permitan
la entrada de
contaminantes externos.

- Posible contaminacién por
productos de limpieza mal
enjuagados.

- Posible contaminacién por
el uso de productos quimicos
no aptos en la industria
alimentaria.

- Posible contaminacion
por una manipulacién del
producto no higiénica.

- Probabilidad de
crecimiento de bacterias
patégenas si hay una rotura
de la cadena de frio durante
el almacenamiento.

- Posible contaminacién
cruzada por el
almacenamiento en la
misma area de alimentos
crudos y cocidos.

- Posibles plagas en el area
de almacenamiento.

- Cumplimiento del plan de
formacién de los
trabajadores.

- Utilizacién de productos
quimicos aprobados para
su uso en la industria
alimentaria.

- Mantenimiento de las
areas de almacenamiento
limpias para reducir la
contaminacién cruzada.

- Utilizacién de envases y
materiales de embalaje
adecuados para la seguridad
alimentaria.

- Implementacién  de
procedimientos de higiene
adecuados, como el uso de
equipos de proteccion
personal y el lavado de
manos.
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- Mantenimiento de las
temperaturas del area de
almacenamiento
rango adecuado.

un

Tabla 25. Tabla de peligros y medidas de control en la etapa 22 de produccién de carne de pavo.

ETAPA 22 - EXPEDICION Y TRANSPORTE

MEDIDAS DE
CONTROL

los  que pueden  estar
expuestos la carne de pavo
durante el transporte.

- Contaminacion por
productos quimicos
utilizados en la limpieza del
vehiculo de transporte.

- Contaminacion con
sustancias quimicas no
destinadas al consumo
humano (como aceite

mineral, liquidos hidraulicos,

productos  de  limpieza,
desinfectantes, polvo,
refrigerantes).

PELIGROS
QUIMICOS BIOLOGICOS
- Posible contaminacién por | - Posibilidad de
gases O vapores quimicos a | crecimiento bacteriano

debido a una temperatura
fuera del rango adecuado
en el  vehiculo de
transpotte.

- Contaminaciéon cruzada
durante la carga y descarga.

- Utilizacién de envases
resistentes adecuados para
proteger la carne durante el
transpotte.

- Utilizacion de vehiculos
de transporte homologados

y seguros.

- Mantenimiento de la
temperatura del vehiculo
de transporte en un rango
adecuado para que no haya
crecimiento bacteriano.

- Implementacién  de
procedimientos de higiene
adecuados, como el uso de
equipos de proteccién
personal y el lavado de
manos.

- Utilizacién de productos
quimicos aprobados para
su uso en la industria

alimentatia.
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4.5.2. Andlisis de peligros

Al llegar a este punto, el equipo del APPCC cuenta con la informacién necesaria para identificar los
peligros importantes dentro de los mencionados en el anterior punto. El objetivo del analisis de
riesgos es evaluar la probabilidad y la gravedad de que ocurra un peligro especifico, basandose en el
conocimiento del producto, el proceso de produccion y la probabilidad de que el peligro ocurra, asi
como su impacto potencial [31].

Hay dos formas de evaluacién de los peligros, el analisis del peligro mediante la discusién del equipo
o el andlisis del peligro mediante el uso de tablas de evaluaciones [32].

En este trabajo, se utilizara el analisis del peligro mediante el uso de una tabla de evaluacién, ver figura

EVALUACION DE RIESGOS

Gravedad Probabilidad de que ocurra en producto final

11.

Figura 11. Tabla de evaluacién de riesgos. Fuente:
https://bagginis.blogspot.com/2015/07 /sistema-haccp-o-appce-parte-5.html

Este método se basa en el uso de la informacion recopilada en el punto anterior y a partir de eso, el
equipo elabora una tabla donde se da valores a la probabilidad de que ocurra un peligro y su gravedad
para la salud como baja, media o alta. Luego, se calcula el riesgo multiplicando estos valores. Para
completar la tabla, se afiaden 3 columnas que indiquen la etapa del proceso en la que estamos, los
peligros presentes en la etapa, sus causas y sus medidas de control.

La ocurrencia de los peligros se clasifica en tres niveles: alto, medio y bajo. Una ocurrencia alta (valor
3) sefiala que se necesitan medidas de control especificas y no hay oportunidades posteriores en el
proceso para corregir el riesgo si estas medidas no se implementan adecuadamente. Por otro lado,
una ocurrencia media (valor 2) indica que las medidas de control son mas generales, pero no hay
margen posterior en el proceso para ajustar el control si no se aplican correctamente. Por dltimo, una
ocurrencia baja (valor 1) sugiere que el riesgo es poco probable. En este caso, las medidas de control
se basan en la implementacion adecuada de los programas de prerrequisitos y hay una fase posterior
en el proceso donde el riesgo se manejara o reducira a un nivel aceptable.

La gravedad se refiere al nivel de impacto que un peligro puede tener en la salud humana. Una
gravedad alta (valor 3) implica que el peligro podria causar enfermedades graves o incluso la muerte
del consumidor. Esto podria incluir la presencia de microorganismos patdgenos, alérgenos, residuos
de pesticidas, contaminantes quimicos, metales pesados y objetos s6lidos de tamafio potencialmente
peligroso para la ingestion. Por otro lado, una gravedad media (valor 2) indica que el peligro podtia
causar enfermedades leves o molestias en el consumidor, como la presencia de microorganismos que
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causan deterioro, mohos u objetos sélidos de tamafio pequefio. Finalmente, una gravedad baja (valor
1) implica que el impacto en la salud del consumidor serfa minimo, como la presencia de
microorganismos comunes u objetos solidos de gran tamafio.

En cuanto al nivel de riesgo, este se determinara multiplicando los valores de probabilidad y gravedad
previamente establecidos. Se pueden clasificar en tres niveles: muy bajo o bajo (valores menotes o
iguales a 2), moderado (valores entre 2 y 4) y alto o muy alto (valores mayores o iguales a 6).
Para los niveles muy bajos o bajos, los peligros estan bajo control gracias a los programas de
prerrequisitos, por lo que no necesitan ser considerados como puntos criticos de control en el
analisis. En el caso de los niveles moderados, aunque los peligros estin mayormente controlados
por los programas de prerrequisitos, pueden requerir medidas preventivas adicionales. Se
someteran a un estudio mas detallado patra su prevencion. Por dltimo, los niveles altos o muy altos
indican peligros significativos que no estan totalmente controlados por los programas de
prerrequisitos y requieren medidas de control especificas. Estos seran considerados como
puntos criticos de control en el analisis para garantizar su prevencion y reducir al minimo el riesgo
en el producto final.

El Anejo I presenta todas las tablas que detallan el andlisis de riesgos y las medidas de control, como
evidencia del cumplimiento del Principio I. En estas tablas se recopilan los peligros potenciales
identificados en todas las etapas del proceso de produccion.

A modo de ejemplo, se presenta en la tabla 26 el analisis de los peligros de la etapa 16 del proceso,
correspondiente a la etapa de lavado y aclarado de los pavos una vez descabezados y antes de proceder
a su enfriamiento. En ella, se especifica el tipo de peligro, las causas que lo pueden provocar, las
medidas de control y, por tltimo, la probabilidad, gravedad y riesgo de que ocurran.

Tabla 26. Analisis de riesgos y medidas de control en la etapa 16 del proceso. Elaboracion propia.

=il

MEDIDAS DE
TIPO PELIGROS CAUSAS CONTROL PROBABILIDAD | GRAVEDAD | RIESGO
Posibilidad de Utilizacién de agua
presencia de objetos Contaminacion potable de calidad
extrafios durante el | durante el proceso | para el lavado, 2 2 4
lavado y aclarado. | de lavado y aclarado. | asegurandose que de
8 que este libre de
% contaminantes
= , , Falta de microbioldgicos.
Posibles lesiones al .
. entrenamiento del
manipular los pavos. personal Mantener la 2 ) 4
' temperatura del
agua de lavado a
Posibilidad de que niveles que inhiban
residuos de el crecimiento
desinfectantes u bacteriano.
otros productos
g quimicos usados U o d Cumplimiento fiel
SO | durante el lavado y SO excesﬁol € | plan de formacién
= el aclarado productps ofaltade | e |os trabajadores. 2 3 6
8 permanezcan en las ehjuague.
superficies de los Implementacién de
pavos. procedimientos de
inspeccién visual
para detectar y

76



APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

Contaminacion del
agua de lavado.

Agua de la
instalacién
contaminada.

Utilizacion del agua
de lavado fuera de
los rangos
adecuados
(temperatura).

Uso del agua en
temperaturas
inadecuadas.

Si los pavos no se
lavan
adecuadamente,
pueden favorecer el
crecimiento
bacteriano en la
superficie de los
pavos.

Falta de limpieza de
los pavos.

BIOLOGICOS

No aplicar de
manera adecuada
una pelicula de agua
para prevenir la
adhesién bacteriana

Omisién de medidas

eliminar cualquier
cuerpo extraflo.

Implementacién de
protocolos de
limpieza y
desinfeccion.

Mantenimiento de
un entorno de
trabajo limpio y
ordenado para
reducir la
posibilidad de
contaminacién
fisica.

Utilizacién solo de
desinfectantes y
productos quimicos
aprobados para el
lavado de pavos.

_ reventivas.
y eliminar la p

contaminacion
visible.

La evaluacién de riesgos durante la etapa de lavado y aclarado en la elaboracién de carne de pavo
muestra varias amenazas significativas relacionadas con contaminaciones fisicas, quimicas y
biolégicas. Entre los riesgos fisicos se encuentran la posible presencia de cuerpos extrafios y el riesgo
de lesiones durante la manipulacién. En cuanto a los riesgos quimicos, destaca la contaminacién por
residuos de desinfectantes y otros productos quimicos en el agua. Desde el punto de vista biolégico,
la presencia potencial de patégenos como salmonella y campylobacter representa un riesgo
considerable. Para reducir estos peligros, es esencial mantener estindares estrictos de higiene,
controlar minuciosamente el uso de productos quimicos y gestionar adecuadamente el agua y los
procesos de limpieza. La implementacién efectiva de controles, incluyendo la formacién del personal
y la implementacién de protocolos de inspeccion visual, desempefia un papel crucial en garantizar la
seguridad alimentaria y la calidad del producto final.

Como se explicé anteriormente, los peligros calificados con mas de 4 en riesgo se consideran peligros
significativos por lo que hay que tenerlos en cuenta.

4.6. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Para cada etapa del proceso donde se ha podido identificar un peligro significativo, se aplica el
principio 2; se requiere una evaluacioén para determinar si necesita medidas de control o vigilancia. Si
se concluye que necesita esas medidas de control, esa etapa se convierte en un punto de control critico
para ese riesgo especifico. Un punto de control critico (PCC) requiere un control efectivo en todo
momento para poder garantizar que el peligro se va a evitar, eliminar o reducir a un nivel seguro para
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la seguridad alimentaria. Esto permite concentrar los controles en las etapas que son esenciales para
la seguridad del producto.

Los peligros que estén totalmente controlados por los programas de prerrequisitos no necesitan ser
estudiados en la determinacién de los puntos de control criticos. En cambio, todos los peligros con
riesgo moderado y riesgo significativo que fueron encontrados en el principio 1, se someteran al arbol
de decisiones.

A modo de explicacién de cémo se determina si un peligro fisico, quimico o biolégico es un PCC
para la etapa, se va a mostrar el funcionamiento que se ha seguido en Ia etapa 7 de aturdimiento.
Cada peligro se pasa por el arbol de decisiones respondiendo a las preguntas correspondientes
siguiendo esta logica:

P1: ¢Existen medidas de control? Si la respuesta es SI, se pasa a la P2. Si la respuesta es NO y no se
necesita control en esta fase para asegurar la inocuidad no es un PCC.

P2: ¢Ha sido especificamente concebida la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la
probabilidad de que se produzca un peligro? Si la respuesta es Si, es un PCC. Si la respuesta es NO,
se pasa a la P3.

P3: ¢Podtia producirse una contaminacién con peligros identificados en niveles superiores a los
aceptables o podrian estos aumentar hasta niveles inaceptables? Si la respuesta es Si, se pasa a la P4.
Sila respuesta es NO, no es un PCC.

P4: :Se eliminaran los peligros identificados o se reducird a un nivel aceptable la probabilidad de que

se produzcan en una fase posterior? Si la respuesta es SI, no es un PCC. Si la respuesta es no, es un
PCC.

Tras esta explicacion del arbol de decisiones, se muestra como se ha realizado en Ia etapa 7, la etapa
de aturdimiento:

Peligro F1: Posibles lesiones por equipos de aturdimiento si el equipo no esta correctamente calibrado
o por mal funcionamiento.

- P1: §i, control en la calibracién del equipo de aturdimiento y mantenimiento adecuado.

- P2: No, esta etapa se ha diseflado para aturdir el animal antes de su sangrado.

- P3: No es posible, si se siguen las medidas de control adecuadas como el control en la
calibracién del equipo de aturdimiento.

- P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

- PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro F2: Presencia de piezas metalicas, suciedad u objetos extrafios por el uso del equipo de
aturdimiento.

- P1: §i, inspecciones visuales antes y después del uso del equipo de aturdimiento.
- P2: No.

- P3:8Si

- P4: No, es el paso crucial para la eliminacién de este peligro.

- PCC: Si.

Peligro Q1: Residuos de productos quimicos en las aves debido a la limpieza y desinfeccion.

- P1: 84, uso de productos quimicos adecuados y enjuagues suficientes.
- P2:No.

- P3:Si

- P4:§i, se pueden eliminar los restos en la etapa de lavado y aclarado.
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- PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacién de las aves por los gases de aturdimiento como pueden ser el didxido de
carbono o el argén.

- P1: Si, uso de sistemas de aturdimiento bien disefiados.

- P2: No.

- P3:51

- P4: No, es el paso crucial para la eliminacién de este peligro.

- PCC:Si.
Peligro B: Infeccioén por bacterias patégenas en el momento del aturdimiento.

- P1: 8, la implementacién de practicas de manejo adecuadas para el aturdimiento.

- P2: No.

- P3:8Si

- P4: §i, las bacterias patdgenas se pueden eliminar en etapas posteriores como la de
aturdimiento.

- PCC: No.

Todos los demds analisis de las etapas del proceso de obtencién de la carne de pavo en la industria
se muestran en el Anejo II.

A continuacién, se muestra un cuadro resumen (tabla 27) del Anejo 1I indicando todos los puntos de
control criticos que se han identificado. En ¢él se establece la siguiente nomenclatura: F como peligro
fisico, Q como peligro quimico y B como peligro biolégico y numerados segin el orden en el que
apatecen en el anejo.

Tabla 27. Tabla resumen de los PCC identificados en cada etapa. Elaboracién propia.

ETAPA PELIGRO P1 P2 P3 P4 PCC
P Prese~ncia de materias Sf NO | NO S NO
extrafias
1. SALIDA DE PAVOS Contaminacion
DE LA GRANJA B microbiglégica d.ebido al i | NO | s SI NO
un manejo/practica
inadecuado.
Contaminacion debido
B1 | a un manejo/practica SI NO | NO SI NO
inadecuado.
2. TRANSPORTE DE Contaminacién por
LOS PAVOS ENEL | B2 | PHOSTOs debido a SI | NO | NO | sI NO
CAMION plagas en el vehiculo de
transporte.
Contaminacion de las
B3 | aves vivas debido a SI SI | NO SI NO
cajas mal limpiadas.
Presencia de materias SI
F extrafas. St ST NO | NO PCC 1
3. RECEPCION DE Presencia de metales S
PAVOS EN LA Q | pesados y exceso de SI | NO | SI | NO PCC 1
INDUSTRIA cloro en el agua.
B1 Presegcia de salmonella, S NO SI SI NO
E. coli, campylobacter,
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listeria, Clostridium
perfringens y
Staphylococcus aureus.

Presencia de patégenos

B2 | en aves septicémicas SI SI SI NO ol
PCC 1
que estaban muertas.
. Presencia de
4. RECEPCION DE . ) SI
MATERIAL AUXILIAR B MiCroorganismos SI | NO | SI | NO PCC 2
nocivos.
Contaminacién de los
Q animales utilizados SI NO | NO SI NO
antes del
5.REPOSOY almacenamiento.
ALMACCENAMIENTO Contaminacion
EN REFRIGERACION Bl microbioldgica. St NO ST SI NO
Lesiones en los SI
B2 arilmales por exceso de SI NO SI NO PCC 3
frio.

6. Aparicién de elementos SI
ALMACENAMIENTO K extranos. ST NO | NO | NO PCC 4
DEL MATERIAL Posibles roturas del SI
AUXILIAR F2 | material auiliar. SL I NO | SI 1 NO PCC 4

Posibles lesiones por
F1 | equipos de SI NO | NO | NO NO
aturdimiento.
Presencia de piezas S
F2 | metalicas, suciedad u SI NO SI NO
. - PCC5
objetos extrafios.
7. ATURDIMIENTO Q1 Regdyos de productos S NO S S NO
quimicos en las aves.
Contaminacién de las SI
Q2 | aves por los gases de SI | NO | SI | NO
o PCC5
aturdimiento.
B Infe,:cc1on por bacterias SI NO S S NO
patdgenas.
Posibles lesiones
F | durante el proceso de SI | NO | NO | NO NO
sangrado.
Contaminacién del ave
3 SANGRADO Q pot Rroductos SI | NO | NO | SI NO
quimicos.
gy | Contaminacion SI | NO | NO | sI NO
microbiolégica
Contaminacion de la ST
b2 incisién sangrante. S S 1| NO PCC 6
P P,osﬂ.)les lesiones S NO | NO | NO NO
térmicas en el personal.
Q1 Contammaao,n Por S NO | NO SI NO
productos quimicos.
9. ESCALDAMIENTO Contaminacién de los
Q2 | animales debido a un SI | NO | SI SI NO
agua mal tratada
Contaminacion SI
Bl microbiolégica por St ST NO | NO PCC7
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temperatura insuficiente
durante el escaldado.
Contaminaciéon del
tejido muscular de las SI
B2 aves debido a la ruptura St ST ST NO PCC7
de la barrera cutanea.
Presencia de bacterias SI
B3 patdgenas en plumas. St ST NO SI PCC7
Contaminacién por SI
K cuerpos extrafios. St NO | NO | NO PCC 8
F2 | Lesiones en el personal. SI NO | NO | NO NO
Q1 Contaminacién por S NO SI SI NO
productos quimicos.
10. DESPLUMADO Sustancias quimicas no S
Q2 | destinadas al consumo SI NO SI NO
PCC 8
humano.
Contaminacion SI
B | microbiolégica durante SI NO | NO | NO PCC 8
el desplumado.
F1 Lespnes graves en los S NO | NO | NO NO
trabajadores.
Lesiones en las aves. SI
F2 SI NO | NO | NO PCC 9
11. ESTIMULACION | Q1 g&ﬁifﬁiﬁﬁiﬁi’; SI | NO | NO | sI NO
L RICA -
ELECTRIC Contaminacién por
Q2 | aceites que se utilizan SI | NO SI SI NO
en la lubricacion.
Contaminacion SI
Bl microbiolégica. SL | NO | NO I NO | pec g
Riesgo de cortes,
F1 | pinchazos u otro tipo SI NO | NO | NO NO
de lesiones.
Contaminacién por SI
k2 cuerpos extrafios. S| NO | NO | NO PCC 10
Contaminacién quimica
12. EXTRACCION DE Q1 drellla caflne si no se SI NO | NO SI NO
GLANDULAS ‘é JUagan
SEBACEAS Y PATAS m?rim;mf?cionp . -
crobioldgica po
Bl presencia de bacterias ST NO | NO | NO PCC 10
patogenas.
No desechar
adecuadamente las SI
b2 patas de los cadaveres S S S| NO PCC 10
decomisados.
Lesiones por el uso de
F | cuchillos y otros SI | NO | NO | NO NO
utensilios afilados.
13. EVISCERACION | @ | Contaminacion por SI | NO | NO | sI NO
productos quimicos.
Contaminacién del
B1 | contenido SI NO | NO SI NO
gastrointestinal.
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B2 Prohferlaqon l?;,lctenana S S NO | NO SI
post-evisceracion. PCC 11
B3 Tra{lsferencla de S S NO SI NO
patégenos.
Contaminacién por
14. RECOGIDA DE Q prodpctos quimicos de SI | NO | NO SI NO
MENUDILLOS lggsi;zr?i‘naciones SI
b microbioldgicas. SL | NO | S1 | NO PCC 12
Lesiones por el uso de
F1 | cuchillos y otros SI | NO | NO | NO NO
utensilios afilados.
Contaminacioén por
restos Oseos, trozos de SI
k2 cartilago u otros SL | NO | NO | NO PCC 13
fragmentos.
Contaminacién por
CliBI;‘,Ei’l:fiRﬁllj) CAHIEEY Q | productos quimicos de SI NO | NO SI NO
’ limpieza.
LM
PULMON Tejidos de la cabeza, el
buche y el pulmoén
B1 | pueden contener SI NO SI | SI NO
microrganismos
patégenos.
Microorganismos S
B2 damnos en 6rganos SI NO SI NO PCC 13
internos.
P Lesiones al manipular SI NO | NO | NO NO
los pavos.
Desinfectantes u otros
productos quimicos
usados durante el SI
Qt lavado y el aclarado en S L | NO | NO PCC 14
las superficies de los
pavos.
Q2 Contaminacién del agua SI NO S NO SI
16. LAVADO Y de lavado. PCC 14
Agua de lavado fuera de SI
ACLARADO &
Q3 los rangos adecuados. S| NO | NO | NO PCC 14
Crecimiento bacteriano
en la superficie de los SI
B1 pavos, SI SI NO | NO PCC 14
No aplicar de manera
adecuada pelicula de SI
B2 | agua para prevenir la SI SI SI | NO PCC 14
adhesion bacteriana.
Riesgo de que el agua
condensada o que gotea SI
F | durante el enfriamiento SI NO | NO | NO PCC 15
17. ENFRIAMIENTO contamine la carne.
Contaminacién por S
Q | residuos de productos SI | NO | SI | NO PCC 15

quimicos.
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Pavos no se enfrian
adecuadamente, se SI
B puede desarrollar St ST ST NO PCC 15
crecimiento bacteriano.
F Ei:::f?cia de objecos St NO | NO | NO PCSCI 16
18 PESAJE ¥ Residuos‘ de
CLASIFICACION Q | desinfectantes en la SI NO SI NO e
. PCC 16
superficie de los pavos.
Presencia de plasticos o SI
F1 rr:;tgles en la carne de SI SI NO | NO PCC 17
19. PORCIONADO, II){i e
ENVASADO Y F2 tiesgot y (13? 'OCM 1 SI SI SI SI ol
ETIQUETADO ciquetas erroneas e ¢ PCC 17
producto.
Contaminacién por los SI
Q materiales de envasado. SI NO | NO | NO PCC 17
Contaminacién de la S
Q | carne debido a los SI | NO | NO | NO
roductos de limpiez BEE 1S
20. CONGELACION Procuictos €c Impleza.
Proliferacién bacteriana SI
B | durante el ' SI SI SI NO PCC 18
descongelamiento.
Contaminacién por S
F | materiales de empaque SI NO | NO | NO
PCC 19
defectuosos.
Contaminacién por una S
1. B1 mar:;putlamonh(.ie.l, . SI | NO | SI | NO PCC 19
ALMACENAMIENTO 1(’:“’ Heo 1o dlglemca'
Y REFRIGERACION/ bzfstceliril;:rgaoté;enas si SI
CONGELACION B2 hay una rotura de la SI NO SI NO PCC 19
cadena de frio.
Contaminacién cruzada S
B3 | por alimentos crudos y SI | NO | NO | NO
. PCC 19
cocidos.
Contaminacién por
22. EXPEDICION Y SI
TRANSPORTE Q gas,es.o vapores SI NO SI NO PCC 20
quimicos.

Tras la realizacién de la tabla, se han identificado 20 PCC, los cuales se van a tratar en los proximos
principios. Pero antes, se va a dar una explicacién de por qué se han elegido estos puntos de control
criticos segun lo realizado en el anejo II. Por ejemplo, en el PCC para la posible contaminaciéon por
otros restos 6seos u otros fragmentos en cualquiera de las etapas, la explicaciéon es siempre la misma:

- P1: S, realizaciéon de inspecciones visuales.

- P2:No.

- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: No, es la etapa clave para la eliminacion de este peligro.
- PCC:Si

Otro ejemplo que se repite en las etapas es la contaminacién microbioldgica si los equipos de usados
no se limpian y se desinfectan adecuadamente. (antes de la etapa de lavado y aclarado)
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- P1: §i, procedimientos correctos de enjuague de productos quimicos.
- P2: No.
- P3: No, si se siguen los procedimientos adecuados.

- P4: §i, la contaminacién se puede controlar en la etapa de lavado y aclarado.
- PCC: No.

Como este peligro se puede eliminar en etapas posteriores a la que estamos, no es un PCC.
Exceptuando si estamos en la etapa de lavado y aclarado en la cual el peligro tiene que ser controlado,
siendo por ello un PCC.

47. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS, SISTEMA DE
VIGILANCIA Y MEDIDAS CORRECTIVAS PARA CADA PCC
En este apartado se van a establecer los limites criticos (principio 3) de las medidas de control de cada
punto critico que se ha hallado en el anterior principio, ademas del sistema de vigilancia (principio 4)
y las medidas correctivas (principio 5) de cada uno de ellos. Para ello, se estableceran unos cuadros
de gestion que contendran toda esta informacion.
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TABLAS PCC

TABLA 28. PCC1 — Recepcion de pavos en la industria.

Sil

PELIGROS

MEDIDAS DE
CONTROL

LIMITE
CRITICO

MEDIDAS
CORRECTIVAS

REGISTROS

F: Presencia de
materias extrafas
como ramas,

Inspeccién visual
de los pavos que
se recepcionan

Aceptacion o no
de pavos a la
industria que no

SISTEMA DE VIGILANCIA
METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE
Realizacion de Siempre que se Personal de
una inspeccion reciba un lote de | control de
visual a la llegada | pavos. calidad.

Rechazo de los lotes

que no pasen la
inspeccion visual

Registro de todas
las inspecciones
visuales que se

piedras, astillas, para comprobar estén limpios. de los pavos. port ser defectuosos. | realizan.
hojas. que no tengan

estos defectos.
Q: Presencia de Implementacién | Concentraciones | Monitoreo Continuo en la Personal de Rechazo de los lotes | Documentacion
metales pesados y | de maximas continuo del llegada de lotes calidad y de pavos infectados. | detallada de los
niveles procedimientos permitidas de estado de salud nuevos. laboratotio. resultados de las
inaceptables de de muestreo metales pesados y | de las aves pruebas de
pesticidas en las aleatorio para pesticidas basadas | mediante pruebas metales pesados y
aves vivas cuando | verificar la en regulaciones periddicas de pesticidas para
llegan a las presencia de sanitatias y laboratotio. cada lote de aves
instalaciones de la | metales pesados y | normativas recibidas.
industtia. niveles de locales e

pesticidas. internacionales.
B2: Presenciade | Inspeccién visual | Mantener una Realizar Siempre que Personal Retirada manual de | Formulatio de
patégenos en y sensorial para tolerancia cero observaciones de | llegue un nuevo encargado de la los pavos muertos o | control de
aves septicémicas | detectar cualquier | hacia la posibles lote de aves. recepcién de los en mal estado. inspeccion
que estaban signo de aceptacion de enfermedades y pavos. especifico.

muertas a su
llegada y que se
admiten en lugar
de ser
descartadas.

contaminacion o
dano fisico.

aves septicémicas.

dafios en los
pavos.

Realizar
inspecciones de
signos de mal
estado de los
pavos.
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Cumplimiento Cumplimiento de | Realizacién de Siempre que Personal de Retirada manual del | Formularios de
del plan de todos los una inspeccion llegue un nuevo control de calidad | lote y correccién del | control de
control de requisitos del siempre que lote de aves. de la empresa. sistema de recepcion de los
recepcion de los | plan de control. llegue un lote de implantacion del lotes de pavos.
animales. pavos a la plan de control.
industria.
Cumplimiento Cumplimiento Realizar Siempre que Personal de Retirada provisional | Documentacién
del plan de total de los revisiones de los | llegue un nuevo control de calidad | del contrato con los | de las auditorias a
control de los requisitos del documentos de lote de aves y de la empresa. proveedores hasta la empresa
proveedores. plan de control. los proveedores: | auditorias anuales | Responsable de que cumplan con los | proveedora.
envios, con la empresa compras de la requisitos del plan. Documentacion
transportes. proveedora. empresa. de cumplimiento
de plan de
control.
Disposicién de Obtener o no los | Verificacién de Siempre que Personal Retencion del lote
los certificados de | certificados de la | certificados de la | llegue un nuevo encargado de la de aves hasta que se
la buena crianza | buena crianza de | buena crianza de | lote de aves. recepcién de los | presente y se valide
de las aves. todos los lotes de | todos los lotes de pavos. el certificado
aves. aves. cotrrespondiente.
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L IGROS MEII))%)AS LIMITE ’ SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
CONTROL. CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS
B: Presencia de Inspeccién Establecimiento | Realizacién de Siempre que se Personal de Rechazo de todos Documentacion
microorganismos exhaustiva de | de estandares pruebas de reciba un lote de | control de los lotes que no detallada de la
nocivos, principalmente | las microbiolégicos | laboratorio materiales calidad. estén acordes con la | cadena de
influenciados por el condiciones para periédicas. auxiliares. documentacién custodia y
proveedor y el estado de | sanitarias y de | microorganismos aportada. condiciones de
los productos desde su manipulacién | nocivos basados transporte desde
origen, se atribuye a la en el lugar de | en regulaciones el origen hasta la
contaminacién cruzada | origen delos | sanitarias y recepcion en las
durante el transporte. productos. normativas instalaciones.
aplicables.
TABLA 30. PCC3 — REPOSO Y ALMACENAMIENTO EN REFRIGERACION
MEDIDAS DE ” : SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
B2: Proliferacion Mantenimiento de la | Temperatura de la Utilizacién de Monitoreo Personal del drea | Ajuste de los Registros de la
de los temperatura de la camara de sensores de continuo de sensores de temperatura de
microorganismos | camara de refrigeracién entre: | temperatura en mediante el mantenimiento. | temperatura. todas las camaras
por la posible refrigeracion en el Minimo 0°C cada una de las sensor. Control de la frigorificas.

humedad relativa
de la camara de
refrigeracién o por
cambios en esta y
en la temperatura
durante la estancia

rango adecuado.

Maximo 4°C

camaras frigorificas.

ventilacién de la

camara frigorifica.

Mantenimiento de la
humedad relativa de la
camara de
refrigeracion en el

Humedad de la
camara de
refrigeracion entre:
Minimo 85%

Utilizacién de
sensores de
humedad en cada

Monitoreo una
vez al dfa o en
momentos de

carga nueva de

Personal del area
de

mantenimiento.

Ajuste de los
sensores de
humedad.

Registros de la
humedad relativa
de todas las
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de los animales rango adecuado para | Maximo 95% una de las cdimaras | animales en la Control de la camaras
dentro. los animales. frigorificas. camata ventilacién de la frigorificas.
frigorifica. camara frigorifica.
B3: Lesiones en los | Cumplimiento de los | Almacenamiento en | Registro de entrada | Siempre que se | Personal del area | Alerta si se Registro de los
animales por plazos asignados para | refrigeracién de las aves en la metan nuevos de exceden los plazos | tiempos de
exceso de frio en la | el almacenamiento de | Maximo: 2/3 dias. camara y de su lotes en la mantenimiento. preestablecidos. almacenamiento
camara frigorifica. | las aves. posterior salida. camara de cada uno de los
frigorifica. lotes.
Mantenimiento de la | Temperatura de la Monitoreo Todo el tiempo | Personal del area | Ajuste de la Registros de la
temperatura de la camara de constante de la de de temperatura si se | temperatura de
camara de refrigeracién por temperatura almacenamiento. | mantenimiento detecta bajada de | todas las camaras
refrigeracion por encima de: mediante un sensot. esta. frigorificas.
encima del limite Minimo 0°C
inferior para que no
se produzcan lesiones.
TABLA 31. PCC4 — ALMACENAMIENTO DEL MATERIAL AUXILIAR
MEDIDAS DE LIMITE SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
F1: Aparicién de Implementar Establecer Realizar Cada dfa. Personal Rechazo de los Registro de
clementos extrafios | procedimientos criterios inspecciones encargado de esa | lotes que no estén todas las
como polvo, vidrio, | robustos de especificos sobre regulares del area area y personal de | limpios. inspecciones
suciedad u otros limpieza y la frecuencia y de limpieza. visuales que se
animales por las desinfeccion en el | métodos de almacenamiento realizan.
malas practicas de area de limpieza para detectar
limpieza y almacenamiento posibles fuentes
desinfeccion del del material de contaminacién
lugar de auxiliar.
almacenamiento.
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F2: Posibles roturas | Utilizar equipo de | Establecer Controles visuales | Durante el Personal de Aislar los lotes Registros
del material auxiliar | manipulacién protocolos parala | y fisicos durante el | periodo de control de afectados y detallados de
por  una  mala | adecuado y seguro | inspeccién visual | proceso de almacenamiento. | calidad. retirarlos del area inspecciones
manipulacién  por | para mover y del material manipulacién y de almacenamiento. | visuales,
parte del personal. almacenar el auxiliar antes y almacenamiento incidentes de
material auxiliar. después del roturas.
almacenamiento
para detectar
posibles dafios.
TABLA 32. PCC5 — ATURDIMIENTO
MEDIDAS DE . : SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO ™ GetOb0 | FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS | REGISTROS
F2: Presencia de Cumplimiento del Equipos de Inspeccion visual Inspecciéon Personal de Retirar los equipos | Registro del
piezas metalicas, mantenimiento de los | aturdimiento en de los equipos. visual diaria. mantenimiento. con fallos. mantenimiento e
suciedad u objetos | equipos y uso de buen estado, sin Mantenimiento de Mantenimiento Reparacién de los | inspecciones de
extraflos por el uso | equipos seguros para | desgaste o los equipos de mensual. dafios antes del los equipos.
del equipo de el aturdimiento. probabilidad de manera preventiva. uso.
aturdimiento. fallo.
Realizacion de No procesar aves Inspeccion visual Siempre que Personal de Retirar los pavos Registro de aves
inspecciones visuales | con posibles de todas las aves entre un lote control de con posibles dafiadas en cada
para detectar la lesiones o con antes del proceso nuevo a la etapa. | calidad. lesiones y cuerpos | pavo.
presencia de cuerpos | posibles cuerpos de aturdimiento. extrafos.
extrafios o lesiones en | extrafios.
las aves.
Q2: Uso adecuado de los | Rango optimo del Monitoreo de la Siempre que se | Personal Ajuste de los Registro de los
Contaminaciéon de | gases de aturdimiento. | uso de COZ2: concentraciéon de utilicen estos encargado del niveles de gases si | niveles de gases.
las aves por los Minimo: 30% gases que se utilizan | gases. proceso. estan fuera del
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gases de Maximo: 45% en el proceso de rango optimo
aturdimiento como Rango optimo del aturdimiento. establecido.
pueden ser el uso de argoén:
diéxido de Puro o mezclas con
carbono o el oxigeno reducido.
argon.
TABLA 33. PCC 6 - SANGRADO
PELIGROS MEgIEDAS LIMITE , SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
CONTROL CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS
B2: Contaminacién de la | Cumplimiento | Personal 100% Formacién de los | Siempre que se Personal de Retirada de los Registros de
incisién sangrante del del plan de capacitado y limpiadores en contrate nuevo limpieza y trabajadores que no | formacién y
ave debido a la desinfeccién y | entrenado parala | cursos ofrecidos | personal. desinfeccion. tengan el asistencia a las
acumulacién de limpieza de los | etapa de limpieza | por la empresa. conocimiento evaluaciones.
desechos organicos en el | equipos y dela | y desinfeccion. necesario.
equipo y/o limpieza mal | zona de
hecha de las manos y el | trabajo.
cuchillo del empleado al | Cumplimiento | Personal 100% Programas de Siempre que se Personal de Retirada de los Registros de
cargo. del plan de capacitado y formacién para la | contrate nuevo recursos trabajadores que no | formacién y
formacién de | entrenado parala | etapa de personal y humanos. tengan el asistencia a las
los etapa de sangrado de anualmente para conocimiento evaluaciones.
trabajadores. sangrado. manera todos. necesario.
continuada.
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MEDIDAS DE : : SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS

PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
B1: Posible Monitoreo de la Temperatura 6ptima | Uso de Durante todo el | Responsables de | Ajuste manual de | Registro de
contaminacién temperatura del agua | del agua de termometros proceso de la etapa de la temperatura temperatura del
microbiolégica si de escaldado. escaldado: sumergidos en el escaldado. escaldado. cuando se desvie | agua.
no se alcanza una Minimo 50°C agua de escaldado. del rango optimo.
temperatura Maiximo 54°C
suficiente durante | Comprobacién dela | Niveles de toxicidad | Analisis de la Mensual. Personal del Corte del agua de | Registros de los

el escaldado para toxicidad del agua que | por debajo de los toxicidad del agua departamento de | escaldado con alta | analisis del agua de
eliminar los se utilizara en el limites maximos de escaldado. calidad y toxicidad hasta su | escaldado e
microorganismos escaldado. establecidos. seguridad tratamiento. inspecciones de las
patégenos ya alimentatia. fuentes de donde
presentes los procede.
pavos.
B2: La posible Control del tiempo de | Tiempo de Uso de Siempre que se | Personal de la Retirar las aves Registro de
contaminacién del | escaldado. escaldado 6ptimo: temporizadores haga el etapa de que han excedido | tiempo de
tejido muscular de Minimo 90 para conocer el escaldado. escaldado. el limite de tiempo | escaldado de los
las aves debido a la segundos tiempo de del proceso. pavos.
ruptura de la Maximos 120 escaldado de las
barrera cutinea. segundos. aves.
Comprobacion de la Cumplimiento de Inspeccion visual Inspecciéon Responsable de Cambio del agua Registros de los
calidad del agua de los estandares de del agua e visual diatia y control de de escaldado con | cambios de agua y
escaldado. calidad, filtraciény | inspeccién comprobacion calidad. una limpieza y de las inspecciones
cambio regular del microbioldgica. mensual. desinfeccion entre | realizadas.
agua. medias.
B3: Presencia de Inspeccion de los Condicién de no/si | Inspeccién visual y | Siempre que Personal Rechazo del lote si | Registro de lotes
bacterias patogenas | pavos a la llegada. enfermedad de los medicién de llegue un lote encargado del los pavos estan afectados.
en plumas, piel y pavos. temperatura de los | nuevo. escaldamiento. enfermos.

tracto intestinal.

pavos.

Separacién unica
del pavo enfermo.
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Limpieza y Equipos limpios y Inspeccién visual Limpieza de Personal de Detencion del Registros de
mantenimiento del sin residuos. de limpieza y manera diaria limpieza y proceso y limpieza y
equipo de Maquinas operativas | operatividad. tras el uso. mantenimiento. | proporcionar la mantenimiento.
escaldamiento. y sin fallos. Mantenimiento limpieza de los
mensual. equipos y/o
realizar las
reparaciones
necesarias.
TABLA 35. PCC8 — DESPLUMADO
MEDIDAS DE . . SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO ™ VrT6D0 | FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS | REGISTROS
F1: Posible Cumplimiento del Equipos de Inspeccion visual Inspeccion Personal de Retirar los equipos | Registro del
contaminacién por | mantenimiento de los | desplumado en buen | de los equipos. visual diaria. mantenimiento. con fallos. mantenimiento e
cuerpos extrafios, | equipos y uso de estado, sin desgaste | Mantenimiento de | Mantenimiento Reparacién de los | inspecciones de
ya que los equipos | equipos seguros para | o probabilidad de los equipos de mensual. dafios antes del los equipos.
que se utilizan para | el desplumado. fallo. manera preventiva. uso.

el desplumando
pueden contener
piezas sueltas o
desgatadas que

Realizacion de
inspecciones visuales
para detectar la

No procesar aves
con posibles
lesiones o con

Inspeccion visual
de todas las aves
antes del proceso

Siempre que
entre un lote
nuevo a la etapa.

Personal de
control de

calidad.

Retirar los pavos
con posibles
lesiones y cuerpos

Registro de aves
dafiadas en cada
pavo.

pueden presencia de cuerpos | posibles cuerpos de desplumado. extrafios.
desprenderse. extrafos o lesiones en | extrafios.
las aves.
Q2: Utilizacioén tnica de Uso exclusivamente | Revision de la Siempre que se | Personal de Identificar y dejar | Registros de retiro
Contaminacién productos quimicos de productos documentacién de usen. calidad. de usar productos | de productos

con sustancias
quimicas no
destinadas al
consumo humano.

aprobados por la ley
para el uso en
industrias
alimentarias.

quimicos aprobados
y en
concentraciones
adecuadas.

los productos para
comprobar su

legalidad.

no aprobados.
Retirar los pavos
que contengan
esos productos.

quimicos.
Registros de
incidencias y
medidas
correctivas.
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B: Posible Utilizar equipos y Establecer Monitorear la Siempre que se | Personal Reentrenar al Registros de las
contaminacioén herramientas estandates visuales y | eficacia del escalde un lote encargado del personal en inspecciones de
microbiolégica si adecuadas para el fisicos para desplume mediante | nuevo. escaldamiento. practicas los pavos y del
las aves no se han | desplume que determinar la la evaluacion visual. adecuadas de equipo de
desplumado minimicen el riesgo de | aceptabilidad del desplume y revisar | desplumado.
adecuadamente. contaminacién desplume. los
microbioldgica. procedimientos
operativos
estandar para
prevenir futuras
incidencias.
TABLA 36. PCC9- ESTIMULACION ELECTRICA
MEDIDAS DE ” . SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
F2: Posibles Implementacién | Mantener la corriente Comprobacién de | Siempre que se | Personal Retiro de los Registro del
lesiones en las aves | de sistemas de eléctrica en un rango la corriente utilice la encargado del pavos que hayan monitoreo de la
si la corriente seguridad adecuado: eléctrica mediante corriente equipo de estado mas corriente eléctrica,
eléctrica que se eléctrica Minimo 100 mA medidores eléctrica. aturdimiento. tiempo en el
aplica no esta adecuados. Maximo 150 mA calibrados aturdimiento.
controlada Duracién del proceso: correctamente. Ajuste de la
adecuadamente. Minimo 4 segundos. corriente eléctrica
Maiximo 6 segundos. al rango
establecido.
Formacién de Asistencia a cursos Registros de la Anual. Personal Retiro del Registros de las
los trabajadores | formativos para la asistencia a los Siseincorpora | encargado del personal del asistencias a los
para el uso del | realizacién de la actividad. | cursos formativos y | nuevo personal. | aturdimiento. puesto de trabajo | cursos.
equipo de posterior Responsable de para nueva
aturdimiento. evaluacién de los departamento de | capacitacion.
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de cartilago, de
hueso u otros
materiales.

glandulas sebaceas y
patas.

conocimientos recursos
adquiridos. humanos.
B: Contaminacién | Implementacién | Concentracién de Revision de los Anual. Personal del Retiro de los Registros de
microbioldgica si de protocolos productos quimicos de protocolos de departamento de | productos usados | nuevos protocolos
los equipos de de limpieza y limpieza adecuados y limpieza y calidad. que no de limpieza y
estimulacién desinfeccion. eficacia de esa desinfeccion. desinfecten de revisiones
eléctrica no se desinfeccion. manera adecuada. | realizadas.
limpian y se Realizar una
desinfectan nueva limpieza y
adecuadamente, desinfeccion.
pudiendo
ocasionar ademas
una posible
contaminacion
cruzada.
TABLA 37. PCC10 - EXTRACCION DE GLANDULAS SEBACEAS Y PATAS
MEDIDAS DE : : SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
F2: Posible Cumplimiento del Equipos de Inspeccién visual Inspeccion Personal de Retirar los equipos | Registro del
contaminacién por | mantenimiento de los | extraccion en buen | de los equipos. visual diaria. mantenimiento. con fallos. mantenimiento e
cuerpos extrafios, | equipos y uso de estado, sin desgaste | Mantenimiento de | Mantenimiento Reparacién de los | inspecciones de
lo que puede equipos seguros para | o probabilidad de los equipos de mensual. dafios antes del los equipos.
incluir fragmentos | la extraccion de fallo. manera preventiva. uso.
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Realizacion de
inspecciones visuales
para detectar la
presencia de cuerpos

No procesar aves
con posibles
lesiones o con
posibles cuerpos

Inspeccién visual
de todas las aves
antes del proceso
de extraccion.

Siempre que
entre un lote

nuevo a la etapa.

Personal de
control de

calidad.

Retirar los pavos
con posibles
lesiones y cuerpos
extranos.

Registro de aves
dafiadas en cada
pavo.

microbiano si no
se controla bien la
temperatura y
humedad en la
extraccion.

descontaminacién

Minimo 100ppm

los productos

trabajadores de la

del tiempo de uso

extraflos o lesiones en | extrafios.
las aves.
B1: Posible riesgo | Implementacién de Limites de Pruebas de Siempre que se | Personal de Ajuste de la Registro de las
de desarrollo un tratamiento de concentracion: concentracion de utilicen. calidad y concentracion y concentraciones y

de los tiempos

especifico como por | Maximo 200 ppm utilizados. linea. de los agentes utilizados.
ejemplo lavados con | Tiempo de uso del Cronémetro para microbianos.
agentes agente: medir el uso de los
antimicrobianos. Minimo 30 productos.

segundos.
Mantener el rango de | Limites temperatura: | Monitoreo de la Durante todo el | Personal Ajuste de la Registro del
temperatura y Minimo 1°C temperatura y proceso. encargado de esta | temperatura y de | monitoreo de la
humedad en la Maximo 4°C humedad con etapa. la humedad. temperatura y

estado.

extraccion para evitar | Limites humedad: termdbmetros e humedad de la

el crecimiento Minimo 70% higréometros sala.

microbiano. Maximo 80% respectivamente.
B2: No desechar Implementar un Marcaciéon de las Inspeccion visual Continuamente | Personal de Marcacion de las Registro de
adecuadamente las | sistema de partes ya rechazadas | del proceso de durante el calidad y de la partes tras la inspeccion visual.
patas de los visualizacion para para no marcacion. proceso. linea. inspeccion. Registros de
cadaveres rechazar partes del equivocarlas. Inspeccién visual Retiro inmediato eliminacién de
decomisados o pavo que ya habfan Registro de las del proceso de de partes partes rechazadas.
rechazados. sido rechazados. partes rechazadas. rechazo de las marcadas con

partes en mal anterioridad.
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MEDIDAS DE . . SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
B2: Posible Limites temperatura: | Monitoreo de la Durante todo el | Personal Ajuste de la Registro del
proliferacion Mantener en un rango | Minimo 1°C temperatura y proceso. encargado de esta | temperatura y de | monitoreo de la
bacteriana post- adecuado la Maximo 4°C humedad con etapa. la humedad. temperatura y
evisceracion si la temperatura y la Limites humedad: termometros e humedad de la
temperatura y la humedad del 4rea de | Minimo 70% higréometros sala.
humedad del 4rea | evisceracion. Maximo 80% respectivamente.
de evisceracién no
son las adecuadas.
TABLA 39. PCC12 — RECOGIDA DE MENUDILLOS
MEDIDAS DE LIMITE SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
B: Posibles | Establecer Definir Toma de Una vez por lote. | Responsable del | Aislar los lotes Registros
contaminaciones procedimientos de estandates muestras laboratortio. afectados y detallados de las
microbiolégicas ya que | recoleccién que microbiolégicos | aleatorias para retirarlos del actividades de

los menudillos pueden | minimicen el aceptables para | analisis de proceso de recoleccion y
albergar patégenos | contacto directo con | los menudillos, patdgenos. produccion. manipulacién de
como la salmonella o el | las superficies basados en menudillos,
campylobacter. contaminadas y regulaciones incluyendo los
aseguren la higiene sanitarias y resultados de las
adecuada del normativas pruebas
personal. pertinentes. microbioldgicas.
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MEDIDAS DE . . SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
F2: Posible Cumplimiento del Formacién de los Asistencia a cursos | Anual. Responsable del | Retiro del Registro de la
contaminacién por plan de formacién de | trabajadores. formativos y Cada vez que se departamento de | trabajador de la formacién y
restos Oseos, trozos | los trabajadores. puesta a prueba de | incorporen recursos linea de retiraday | asistencia.
de cartilago u otros los conocimientos | nuevos humanos. repeticién de la
fragmentos. adquiridos. trabajadores. formacion.
Implementacién de No deteccién de mas Inspecciones Cada vez que Responsable del | Retiro de los Registro de las
procedimientos de del 1% de cuerpos visuales de los llegue un nuevo departamento de | cuerpos extrafios | inspecciones y de
inspeccion visual para | extrafios en el cuerpo de | pavos antes y lote. calidad y si es posible y en | posibles rechazos.

detectar y eliminar

los pavos.

después de la

trabajadores de la

caso negativo,

cualquier cuerpo retirada. linea de retirada. | rechazo de los

extrafio. pavos.
B2: Presencia de Capacitar al personal | Definir estandares Realizar En cada lote. Personal del Retirar los pavos | Registro de
Mmicroorganismos en la identificacién y | visuales y tactiles claros | inspecciones laboratotio y en los que se resultados de las

dafiinos en 6rganos
internos debido a la
falta de deteccion de
contaminacién
visible por heces.

manejo adecuado de
6rganos internos
contaminados por
heces.

para determinar la
aceptabilidad de los
6rganos internos antes
de la retirada.

periddicas y
aleatorias para
verificar la
presencia de
contaminacién
visible por heces.

personal de

calidad.

detecten
desviaciones.

pruebas
microbiolégicas y
de los pavos
retirados.
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MEDIDAS DE . : SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS

PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
Q1: Posibilidad de | Utilizacién solo de Uso exclusivo de Verificar si los Siempre que se Responsable de Retiro de uso de Registro de todos
que residuos de desinfectantes y desinfectantes y productos estan utilice un la seguridad los productos no | los productos
desinfectantes u productos quimicos productos quimicos | dentro de la lista de | producto alimentatia. adecuados. utilizados durante
otros productos aprobados para el seguros y productos quimicos | quimico. la etapa.
quimicos usados lavado de pavos. aprobados. aprobados.
durante el lavado y | Ratificacién de que el | No debe de haber Inspeccion visual Siempre tras el Responsable del | Segundo aclarado | Registro de las
el aclarado enjuague se realiza de | residuos de los de las superficies de | aclarado. aclarado. si es necesatio. inspecciones
permanezcan en manera completa. productos utilizados | los pavos tras el visuales y de las
las superficies de en el enjuague. enjuague. posibles acciones
los pavos. correctivas.
Q2: Verificar la calidad del | El agua de lavado Monitoreo regular | Una vez al mes. Responsable del | Suspender el uso | Registros de
Contaminacién del | agua de lavado al debe cumplir con de la calidad del laboratotio. del agua analisis de calidad
agua de lavado | inicio del proceso de | los estandares agua de lavado contaminada de del agua de
procedente del | produccién. microbiolégicos y mediante analisis inmediato. lavado.
suministro. quimicos microbiolégicos y

establecidos por las | fisico-quimicos.
normativas locales.
Q3: Utilizacién del | Establecer y mantener | Agua de lavado Uso de Una vez ala Responsables del | Ajustar la Registros de
agua de lavado | rangos de debe mantenerse termometros para semana. area de calidad. temperatura del monitoreo de
fuera de los rangos | temperatura dentro de los rangos | verificar la agua temperatura del
adecuados adecuados para el de temperatura temperatura del inmediatamente si | agua de lavado.
(temperatura). agua de lavado especificados agua de lavado se encuentra fuera
Minimo 10°C durante todo el de los rangos
Miximo 15°C. proceso. adecuados.

B1: Si los pavos no | Procedimientos de Tiempo efectivo de | Control del tiempo | Siempre que se Personal Ajuste del tiempo | Registros de las

se lavan
adecuadamente,
pueden favorecer
el crecimiento
bacteriano en la

lavado que sean
efectivos y control del
tiempo y del ambiente
de lavado.

lavado:

Minimo: 2 minutos.
Temperatura del
agua de lavado:
Minimo 35°C

mediante un
cronémetro y de la
temperatura
mediante

utiliza el agua,
tanto en el lavado
como en el
aclarado.

encargado del
lavado y aclarado.

ydela
temperatura de
manera manual
hasta cumplir los

temperaturas y
tiempos usados en
la etapa.
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supetficie de los Maximo 45°C termémetros bien limites
pavos. calibrados. preestablecidos.
B2: No aplicar de | Cumplimiento del Formacién de los Asistencia a cursos | Anual. Responsable del | Retiro del Registro de la
manera adecuada plan de formaciéon de | trabajadores. formativos y puesta | Cada vez que se departamento de | trabajador de la formacién y
una pelicula de los trabajadores. a prueba de los incorporen recursos linea de lavado y asistencia.
agua para prevenir conocimientos nuevos humanos. aclarado y
la adhesion adquiridos. trabajadores. repeticion de la
bacteriana formacién.
climinar la Inspecciones visuales | No deteccién de Inspeccion visual Tras cada lavado. | Trabajador Retirada de los Registro de las
L de la posible contaminacién tras | del proceso de encargado del pavos posibles
contaminacion . . .
.. contaminacién y de la | el aclarado. aclarado y de su lavado y aclarado. | contamiados. contaminaciones.
visible. técnica de aclarado. resultado en el Re-lavado y Registro de la
animal. aclarado de los inspeccion de
pavos. aclarado.
TABLA 42. PCC15 — ENFRIAMIENTO
MEDIDAS DE LIMITE SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL CRITICO METODO FRECUENCIA RESPONSABLE CORRECTIVAS REGISTROS
F: Riesgo de que el Utilizar sistemas de Calidad del aire: | Pruebas en los Mensual. Personal de Reemplazo de los Registro de
agua condensada o enfriamiento disefiados | Limite minimo sistemas de Control de la control de filtros del sistema de | pruebas en los
que gotea durante el | para ello, como de eliminacion enfriamiento. temperatura de calidad. ventilacion si no son | sistemas de
enfriamiento pueda sistemas de de particulas: Control de la manera continua Personal de adecuados. enfriamiento.
contaminar la carne | €nftiamiento de aire 99%. temperatura durante el proceso. | mantenimiento. | Ajuste de la Registro de las
forzado con filtros Mantenimiento | mediante temperatura de temperaturas de
adecuados. temperatura: termémetros en la manera manual sino | la camara
Minimo 0°C camara frigorifica. frigorifica.
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si no se controla

Miaximo 4°C.

esta en el rango

adecuadamente. adecuado.
Monitoreo de la Mantenimiento | Control de la Monitoreo Responsable de | Ajuste de los valores | Registro de las
temperatura y de la temperatura continuo con los la produccion. de temperatura y temperaturas y
humedad que hay enla | temperatura: mediante sensores humedad si estan humedades de las
sala de enfriamiento. Minimo 0°C termémetros y de | respectivos. fuera de los limites. camaras
Maiximo 4°C. la humedad Evaluacién y posible | frigorificas.
Mantenimiento | relativa mediante rechazo de pavos Registro de los
de la humedad: | higrémetros, afectados. posibles pavos
Minimo 85% ambos con rechazados.
Miximo 95%. sistemas de alerta.
Q: Posible Realizacién de un No puede haber | Realizacién de Diariamente, en Responsable del | Retirar los pavos de | Registro de las
contaminacién potr enjuague tras el residuos de pruebas para el pavos aleatorios de | control de la etapa si persiste el | pruebas realizadas
residuos de enfriamiento para productos control de cada lote. calidad junto con | problema tras un para la presencia
productos quimicos eliminar los residuos de | quimicos tras el | residuos en la los operarios de | nuevo enjuague para | de productos
utilizados en el productos quimicos de | enjuague. superficie de los la etapa. eliminatlo. quimicos.

proceso de
enfriamiento, como
por ejemplo agentes

la superficie de los
pavos.

pavos.

e ) Seleccién cuidadosa de | Uso exclusivo Verificar si los Siempre que se Responsable de Retiro de uso de los | Registro de todos
antimicrobianos o . . s .

] los productos quimicos | de productos estan utilice un producto | la seguridad productos no los productos
refrigerantes. utilizados en el proceso | desinfectantes y | dentro de la lista quimico. alimentaria. adecuados. utilizados durante

de enfriamiento que productos de productos la etapa.

sean seguros para el quimicos quimicos

uso alimentario. seguros y aprobados.

aprobados.

B: Silos pavos no se | Utilizar agua potable Uso de agua Realizacion de Mensualmente. Técnicos de Detencién del uso Registro de las
enfrian de calidad para el potable sin pruebas quimicas laboratotio. del agua pruebas de
adecuadamente, se enfriamiento. contaminantes para encontrar contaminada. laboratorio.
puede desarrollar microbiolégicos. | posibles Posible rechazo de
crecimiento contaminantes. los pavos que hayan

bacteriano en la

sido tratados con esa
agua.
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superficie de los Mantenimiento de la Mantenimiento | Monitoreo de la De manera Trabajadores de | Ajuste de la Registro del
pavos. temperatura del agua de la temperatura continua mientras la etapa de temperatura del agua | monitoreo de la
de enfriamiento dentro | temperatura: mediante sensores. | se utiliza el agua. enfriamiento. de enfriamiento temperatura del
de los rangos Minimo 0°C manualmente. agua de
adecuados. Maximo 4°C. Retiro de los pavos enfriamiento.
que se hayan tratado
con aguas demasiado
frias/calientes.
TABLA 43. PCC16 — PESAJE Y CLASIFICACION
MEDIDAS DE LIMITE SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS REGISTROS
F: Posibilidad de Realizacion de No deteccién de | Inspecciones Cada vez que Responsable del | Retiro de los Registro de las
presencia de objetos inspecciones visuales | mas del 1% de visuales de los llegue un nuevo | departamento de | cuerpos extraflos si | inspecciones y de
extraflos como para detectar la cuerpos pavos antes y lote. calidad y es posible y en caso | posibles
plasticos o metales en presencia de objetos | extrafios en el después del trabajadores de la | negativo, rechazo rechazos.
los pavos. extraflos. cuerpo de los pesaje y linea. de los pavos.
pavos. clasificacion.
Formacién de los Formacién de Asistencia a Anual. Responsable del | Retiro del Registro de la
trabajadores. los trabajadores. | cursos Cada vez que se | departamento de | trabajador de la formacién y
formativos y incorporen recursos linea de trabajo y asistencia.
puesta a prueba | nuevos humanos. repeticion de la
de los trabajadores. formacion.
conocimientos
adquiridos.
Q: Posibilidad de que se | Establecer No debe haber | Inspeccion Siempre que se Responsables de | Retirar los pavos Registros de
queden en las | procedimientos de presencia de visual y fisica usen. la linea. afectados y limpiar | limpieza y
superficies de los pavos | limpieza y residuos visibles | antes de cada las basculas desinfeccién de
residuos de | desinfeccion regular | ni uso. inmediatamente.
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desinfectantes,
lubricantes u  otros
productos quimicos que
estén en las bdasculas
utilizadas.

de las basculas antes
y después del uso.

contaminacion
quimica
detectable en las
superficies de las
basculas
utilizadas para el
pesaje de pavos.

basculas antes y
después del uso.

TABLA 44. PCC17 - PORCIONADO, ENVASADO Y ETIQUETADO

MEDIDAS DE ” . SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL LIMITE CRITICO ™9rT6b0 | FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS | REGISTROS
F1: Posibilidad de Realizacién de No deteccién de Inspecciones Cada vez que Responsable del | Retiro de los Registro de las
presencia de plasticos | inspecciones visuales mas del 1% de visuales de los llegue un nuevo | departamento de | cuerpos extrafios | inspecciones y de
o metales en la carne | para detectar la cuerpos extrafios en | pavos antes y lote. calidad y si es posible yen | posibles rechazos.

de pavo envasada que

presencia de objetos

el cuerpo de los

después.

trabajadores de la

caso negativo,

pueden causar extraflos. pavos. linea. rechazo de los
lesiones al pavos.
consumidor. Formacién de los Formacién de los Asistencia a cursos | Anual. Responsable del | Retiro del Registro de la
trabajadores. trabajadores. formativos y puesta | Cada vez que se | departamento de | trabajador de la formacién y
a prueba de los incorporen recursos linea de trabajoy | asistencia.
conocimientos nuevos humanos. repeticion de la
adquiridos. trabajadores. formacion.
F2: Riesgo de colocar | Capacitar al personal Las etiquetas deben | Inspecciones Siempre que se | Personal de la Retirar los Registros de
etiquetas erréneas en | en la correcta coincidir visuales regulares esté linea. productos verificacion y
el producto. aplicacion de etiquetas | exactamente con las | durante el proceso | etiquetando. etiquetados revision del
y en la identificacion de | especificaciones del | de etiquetado para incorrectamente etiquetado antes

etiquetas incorrectas.

producto.

verificar la
precision y
consistencia de las
etiquetas.

de inmediato y
corregir el error
antes de continuar

de la distribucion.
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con la
produccién.
Q: Posible Seleccién de materiales | Materiales de Verificacién de los | Siempre que Trabajadores del | Deshecho de los | Registros de la
contaminaciéon pot de envasado que envasado con certificados y entre un nuevo | departamento de | materiales de documentacion.
los materiales de cumplan con las certificados y regulaciones de lote de calidad. envasado que no
envasado durante el normativas de regulaciones de seguridad materiales. cumplen la
almacenamiento, por seguridad alimentaria. se.guridad. alimentatia. norr_nativg.,
ejemplo: limpiadores, alimentaria. Notificacion al
desinfectantes, prove;dor de
. materiales en mal
lubricantes, etc. estado.
Inspeccién de los Materiales de Realizacién de Pruebas Técnicos de Retirar el lote de Registros de la

materiales de envasado | envasado sin pruebas en los aleatorias en laboratorio. materiales con limpieza y
para detectar cualquier | contaminaciones materiales de cada lote que contaminacion. desinfeccion.
contaminacion. fisicas, quimicas o envasado. llega. Limpieza y Registros de los
microbiolégicas. desinfeccion del materiales
area en el que se contaminados.
encuentran.
TABLA 45. PCC18 — CONGELACION
MEDIDAS DE LIMITE SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE CORRECTIVAS REGISTROS
F: Posible rotura del | Utilizacién de envases | Envases Verificar que los | Siempre que se Trabajadores de Retirar los envases que | Registros de la

empaque durante el
congelamiento.

resistentes y
adecuados para la
congelacion.

disefiados para
mantener el frio,
sin rupturas ni
otros dafios.

documentos de
los envases se
corresponden
con los recibidos.

reciba un nuevo los estén defectuosos o que
lote. departamentos no se correspondan
de compras y del | con su documentacion.
de calidad.

documentaciéon de
los envases y de su
posible retiro del
uso.
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carne de pavo
congelada a
temperaturas
constantes por debajo
de 0°C para prevenir
el crecimiento
microbiano.

continuo de la
temperatura por

debajo de -18°C.

de temperatura y
sistema de alerta

si sube a mas de
-18°C.

control de

calidad.

que la temperatura no
aumente.

Inspeccion de los
productos para revisar
si estan en mal estado.

Inspecciones
visuales de los
envases.
Implementar Equipos de Monitotizacién | Monitorizacién Trabajadores de | Reparo de los equipos | Registros de las
controles de calidad congelaciéon en un | de la operacién diaria y mantenimiento y | de congelacién antes de | posibles
para garantizar la rango de de los equipos y | mantenimiento propios de la volver a usarlos. incidencias y de
integridad de los funcionamiento mantenimiento preventivo linea de trabajo. monitoreo de
equipos de adecuado sin preventivo de los | mensual. funcionamiento.
congelacion. interrupciones en | equipos.
la congelacion.
B: Probabilidad de Evitar la Mantenimiento de | Utilizacién de Diariamente. Personal de la Desechar los productos | Registros de las
crecimiento de descongelacién y la la temperatura por | sensores de linea de trabajo. | que se hayan temperaturas y de
microorganismos congelacion debajo de -18°C. | temperatura y descongelado y las desviaciones.
durante la consecutiva de la Tras descongelar | sistemas de alerta congelado otra vez.
congelacién si no carne. no volver a para Ajustar la temperatura
esta bien cerrada la congelar. desviaciones. de manera manual.
camara. Almacenamiento de la | Mantenimiento Uso de sensores | Continuamente. Personal de Ajuste del equipo para | Registros del

monitoreo y de las
desviaciones.
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TABLA 46. PCC19 - ALMACENAMIENTO Y REFRIGERACION/ CONGELACION

PELIGROS MEDIDAS DE LIMITE ] SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
CONTROL CRITICO METODO FRECUENCIA | RESPONSABLE CORRECTIVAS
F: Posible Inspeccionar No deben Realizar inspecciones Cada vez que se | Personal del Retirar y reemplazar Registros de
contaminacién por visualmente todos | utilizarse regulares de los almacene un almacenamiento. | inmediatamente los inspeccion de
materiales de los materiales de materiales de materiales de empaque | nuevo lote. materiales de materiales de
empaque empaque antes de | empaque con antes de suuso y empaque defectuosos. | empaque.
defectuosos que su uso. grietas, roturas u durante el
contengan grietas o otros defectos que | almacenamiento.
roturas y permitan la comprometan la
entrada de integridad del
contaminantes producto.
externos.
B2: Probabilidad de | Mantenimiento de | Rango 6ptimo de | Monitoreo de la De manera Trabajadores de | Ajustar de manera Registro de la
crecimiento de las temperaturas temperaturas: temperatura mediante continuada. la linea de manual la temperatura | temperatura y
bacterias patdgenas del area de Minimo -18°C termémetros y sensores trabajo. de la camara registro de las
si hay una roturade | almacenamiento Maiximo -23°C en la camara frigorifica. frigorifica. inspecciones.
la cadena de frio en un rango
durante el adecuado.
almacenamiento. Mantenimiento de | Equipos de Inspecciones visuales Inspecciones Personal de la Realizar las Registros de las
los equipos de refrigeracién en del funcionamiento de | diatias y linea de trabajo y | operaciones de reparaciones y del
refrigeracion. funcionamiento los equipos de mantenimiento | personal de mantenimiento en los | mantenimiento
sin fallos. refrigeracion. mensual. mantenimiento. equipos y eliminar los | preventivo.
Mantenimiento Realizacién del posibles fallos.
preventivo. mantenimiento
preventivo.
B2: Posibles plagas Implementar un No deben Inspecciones periédicas | Diariamente. Personal de Implementar Registros de las
en el 4rea de programa integral | observarse signos | del area de trabajo de la tratamientos de limpiezas y
almacenamiento. de control de de plagas vivas ni | almacenamiento. etapa. control de plagas reubicaciones de
plagas que incluya | muertas en el area inmediatamente si se | los productos.
inspecciones de detecta una
regulares y almacenamiento. infestacion.
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tratamientos
preventivos.
TABLA 47. PCC 20 — EXPEDICION Y TRANSPORTE
MEDIDAS DE LIMITE SISTEMA DE VIGILANCIA MEDIDAS
PELIGROS CONTROL CRITICO METODO | FRECUENCIA | RESPONSABLE | CORRECTIVAS | REGISTROS

Q: Posible | Utilizar vehiculos de | El ambiente Monitoreo Siempre que se Responsables de | Detener el Registros de
contaminacién por | transporte limpios y | dentro del continuo de la transporten los del transporte y transporte y retirar | monitoreo de la
gases o vapores | adecuados para vehiculo de calidad del aitre lotes. de calidad. la carne de pavo si | calidad del aire

quimicos a los que
pueden estar expuestos

alimentos, con
sistemas de

transporte debe
cumplir con los

dentro de los
vehiculos de

se detectan niveles
inaceptables de

dentro de los
vehiculos de

la carne de pavo durante | ventilacién estandares de transporte contaminantes transporte.
el transporte. adecuados. calidad del aire mediante quimicos.
establecidos pruebas
periddicas de
contaminantes
quimicos.
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4.8. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION

En este principio que se corresponde al numero 6, se van a establecer los procedimientos de
verificaciéon que van a ratificar si el sistema APPCC funciona o no en la industria en el que se ha
implantado. Para ello, se pueden emplear métodos, procedimientos y prueba de monitoreo y
verificacién, incluyendo pruebas como el analisis y el muestreo aleatorio. La frecuencia con la que se
hagan los procedimientos de verificaciéon debe ser la suficiente como para validad el programa

APPCC. [33]
Para la verificacién se utilizan las siguientes actividades: [33][34]

- Determinacién de la frecuencia con la que hay que hacer los procedimientos de verificacion.
Esta puede depender de: los anteriores resultados de las verificaciones, los posibles cambios
en el equipo o el riesgo que hay asociado a los producto, ajustindose a intervalos como cada
3 meses, semestre 0 anual.

- Elplan APPCC se va a validar de manera anual o, en su defecto, cada vez que este plan sufra
algtin cambio en el proceso o en el producto.

- Se realizaran examenes de las desviaciones y del destino del producto.

- Los consultores externos realizaran una auditoria anual.

- Los registros se evaluaran mensualmente para comprobar la efectividad del sistema APPCC.

- Se estudiara si los PCC estan bajo control mediante la realizacién de operaciones.

- Un laboratorio externo llevard a cabo pruebas mensuales de estabilidad microbiolégica para
confirmar la efectividad del sistema en garantizar la innocuidad de los alimentos.

- Los registros se evaluaran mensualmente para comprobar la efectividad del sistema APPCC,
mientras que los registros de incidencias y las acciones correctivas se evaluarin
semanalmente.

4.9. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE DOCUMENTACION Y
REGISTRO

Para desarrollar el principio 7, se establecera un sistema de documentacién y registro en funcién de
la naturaleza y tamafio de la empresa para poder demostrar asf la aplicacién efectiva del sistema
APPCC. Sera la propia empresa la que controlara toda la documentacion y la que establezca el sistema
de documentacion y registro. [35]

La documentacién de la empresa va a permitir conocer la identidad de las personas que son
responsables de estos documentos. Mientras que, los registros, van a recoger la fecha de
cumplimentacién y la identidad de la persona que realiza el registro. [35]

En el anexo 111, se pueden encontrar los formularios de los registros necesarios a rellenar tras la
implantacion de las actividades correspondientes al sistema APPCC. [36][37][38][39]
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5.1. ESTUDIO ECONOMICO

En este capitulo se estudiaran los costos y beneficios que se obtienen debido a la implantacién del
sistema APPCC en la industria. Inicialmente, para poder implantar este sistema, se necesita hacer una
inversién. Dependiendo de lo grande que sea la inversion, la industria podra tener unas caracteristicas
especificas u otras. Para ello, se va a desglosar a continuacion los pasos que hay que seguir en el
estudio econémico: [40]

1. Coste de implementacién del sistema APPCC inicial.

Dentro de este apartado se encuentran:

- Los gastos relacionados con la creacion del plan APPCC especifico para nuestra
industria, lo que incluye el costo del ingeniero jefe que haya creado el propio plan
APPCC.

- Los gastos para adecuar las instalaciones de la industria al plan creado.

- Los gastos de los procedimientos de ejecucion del plan APPCC en la industria de carne
de pavo para que se implante de una manera eficaz y completa.

- Inversién en equipos de software y otros equipos informaticos necesarios para la
implantacién del sistema creado.

2. Costes derivados de las operaciones continuas y de la verificacién.

Dentro de este apartado se encuentran:

- Los costes de la verificacién dependen de las veces que se realice esta y sobre que
actividades se hace.

- Los gastos realizados para los equipos de laboratorio, su mantenimiento y calibracion.
En equipos de laboratorio pueden entrar microscopios, balanzas analiticas, equipos de
medicién de pH y temperatura, entre otros. Cada uno de ellos cuesta unos dos mil euros
adquirirlos. En cuanto al mantenimiento, los gastos previstos anualmente son de unos
ocho mil euros y la calibracién, que también se prevén los gastos de manera anual, unos
dos mil euros.

- Los gastos extras como puede ser la realizacién de auditorfas externas.

- Los costes de la realizacién de las medidas correctivas.

Todos estos gastos ya se mantienen en el tiempo para la empresa, no como los de la
implementacién inicial, los cuales solo se realizan al inicio del sistema APPCC.

3. Beneficios.
- Directos: como la mejora de la eficiencia operativa y la mejora de la calidad del producto.
- Indirectos: como el aumento de la confianza del consumidor y los beneficios intangibles.
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Tabla 48. Presupuesto de implantacion del sistema APPCC en una industria carnica. Elaboracion

propia.

- PRECIO POR
DESCRIPCION UNIDAD UNIDADES IMPORTE TOTAL
Ingeniero especializado en APPCC:
- Alojamientos
- Dietas 60 €/dia 30 dias 1800 €
- Trabajo en oficina 40 €/dia 30 dias 1200 €
- Trabajo en campo 200€/dia 15 dfas (120 h) 3000 €
200€/dia 8 dias (80 h) 1600 €
7.600 €
Desarrollo del plan APPCC:
- Disefio inicial y 2800 €/30 dias 30 dias 2800 €
redaccién del plan
- Andlisis de peligros 1700 €/30 dias 30 dias 1700 €
biolégicos, quimicos y
fisicos
- Documentacion y 400 €/30 dias 30 dias 400 €
registros
- Evaluacién y 1000 €/30 dias 30 dias 1000€
validacion del sistema
5.900 €
Formacién del personal (cursos) 500 €/curso 2 cursos
1.000 €
PRESUPUESTO TOTAL 14.500 €
Gastos Generales (13 %) 1.885 €
Beneficio econémico (5%) 819,25 €
PRESUPUESTO BRUTO 17.204,25 €
IVA (21%) 3.612,9 €
TOTAL 20.817,15 €
Asciende el presupuesto de implantacion del sistema APPCC a la cantidad de:
VEINTE MIL OCHOCIENTOS DIECISIETE EUROS con QUINCE CENTIMOS

En la tabla, los gastos generales (13%) se refiere a que el 13% se aplica al costo total del proyecto
para cubrir estos gastos. Estos gastos generales son los costos indirectos asociados con la
implementacién del sistema, necesarios para el funcionamiento general del proyecto. Aqui se agrupan
costos como los administrativos, los de gestién o los gastos de comunicacion.

El beneficio (5%), es la ganancia que la industria espera obtener al incorporar este sistema. El cinco
por ciento se aplica al presupuesto total que se ha calculado en la tabla. El calculo de este beneficio
asegura que todos los costos asociados con este proyecto se cubren antes de calcular la ganancia. [44]
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6.1. CONCLUSIONES

La implantacién del sistema APPCC en una industria de produccién de carne de pavo constituye un
avance fundamental para mejorar los procesos de produccion de la carne y para garantizar la
inocuidad de esta. En cada uno de los capitulos de este trabajo de fin de grado se ha podido ir
demostrando la importancia de la aplicacién del sistema APPCC en las industrias, gracias a la
elaboraciéon de un andlisis exhaustivo y una implementaciéon prictica. La aplicacion del sistema
APPCC ademas de ser obligatoria en algunos sectores y partes del mundo, también proporciona una
amplia variedad de beneficios a la industria que lo aplique.

El sistema APPCC se sustenta en siete principios fundamentales: el analisis de peligros y medidas de
control, la identificacién de puntos criticos de control, el establecimiento de los limites criticos para
cada PCC, los sistemas de vigilancia para cada uno, las acciones correctivas por si hay pérdida de
control, un sistema de verificacién y, por ultimo, un sistema de documentacion y registros.

Ademas de estos siete principios, para poder aplicar correctamente el sistema, se necesitan un total
de 12 fases que se seguirdn de manera consecutiva para una implantacién del APPCC exitosa.

Gracias a este sistema, se dispone de un plan predeterminado para abordar y gestionar los posibles
peligros que pueden surgir en la linea de produccion. Asi, estos riesgos pueden ser resueltos antes de
que los alimentos lleguen a los consumidores, evitando asi las posibles enfermedades transmitidas y
otros riegos ocasionados por los alimentos. También se puede asegurar que la carne de pavo se
produce de una manera segura gracias a la vigilancia continua y estandarizacién de los procesos.

Antes de la identificacién de los PCC, se establecieron los prerrequisitos, parte fundamental del
sistema. Con los prerrequisitos lo que se consigue es reducir los riesgos futuros que pudiese haber en
la industria, disminuyendo asi los puntos de control criticos que hay que identificar y controlar. Tras
esto, se identificaron 20 PCC a controlar. Para poder ejecutar el control, se establecieron las medidas
de control necesarias, las posibles razones de por qué esa etapa era un punto de control critico, el
sistema de vigilancia de cada uno y por dltimo los registros que necesitaba. Se ha podido observar
que la mayor parte de los peligros se correspondian con la posible contaminacién microbiolégica de
los pavos o con la contaminacién por productos quimicos no aptos para la ingesta humana, ambas
dos contaminaciones creadas por la mala manipulacién de los trabajadores o por falta de limpieza y
desinfeccion en la mayoria de los casos. En cuanto a las etapas mas peligrosas, se identificaron la 10,
13,16 y 17, que corresponden al desplumado, la evisceracién, el lavado y aclarado y el enfriamiento
respectivamente. Para el control de estos peligros, en la mayor parte de los casos, se utilizaron como
medidas de control los sensores de temperatura y humedad, el establecimiento de planes de control
efectivos, tanto para personal como para limpieza y desinfeccién y el uso de productos quimicos
100% seguros para la seguridad alimentaria. Cabe recalcar que los planes de control efectivos son a
su vez uno de los prerrequisitos mas importantes para la industria de fabricacion de carne de pavo.

Por otro lado, la aplicacién del sistema APPCC ayuda a la industria al cumplimiento de las normativas
de inocuidad alimentaria, a la vez que, evita posibles sanciones legales por contaminacién. También,
una empresa que tenga implantado este sistema serd mas competitiva en un mercado global.

Por ultimo, se sabe que el coste de implementar un sistema APPCC en la industria varfa segun el
tamafio y la complejidad de la empresa, asi como del nimero de las lineas de produccién y de los
trabajadores que la compongan. En nuestro caso, el coste total de la implementacion del sistema
APPCC va a ser veinte mil ochocientos diecisiete euros con quince céntimos. Al mismo tiempo,
gracias al cumplimiento de la normativa legal con la implementacién del sistema, se recogen
importantes beneficios econémicos, ya que, reduce los costes asociados a la retirada de los productos,
aumenta la rentabilidad y disminuye las pérdidas por desperdicios. Segtun los beneficios calculados,
en un mes se prevé obtener ochocientos diecinueve euros con quince céntimos.
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Qued6 demostrado que, la inversién en la formacién de personal, la realizacién de auditorfas
periddicas y el mantenimiento actualizado de los documentos y registros del sistema son aspectos
claves para el éxito del sistema.

6.2. LINEAS FUTURAS

El sistema APPCC ha sido demostrado en este Trabajo de Fin de Grado como una de las mejores
herramientas para garantizar la seguridad alimentaria y la inocuidad de los alimentos en la industria
de produccién de carne de pavo. En un futuro cercano, se espera que la aplicacion en el sector del
sistema APPCC siga evolucionando y adaptindose a los nuevos retos y desafios.

En lineas de futuro, una de las incorporaciones mas interesantes podria ser la implementaciéon de
sensores IoT en las lineas de produccién, los cuales se utilizarfan para monitorizar la temperatura, la
humedad u otros parimetros criticos en tiempo real. Gracias a esto, se podtia identificar de una
manera rapida y sencilla los pavos o la carne de pavo que se encuentre en mal estado y sea un posible
riesgo para la salud publica.

Otra de las futuras incorporaciones y quizas la mas cercana, es la automatizacion de ciertos procesos.
Al implementar la automatizacién, se reducirian los errores humanos y se mejoraria la eficiencia
operativa. Por ejemplo, una de las funciones realizadas por humanos que se puede automatizar es el
seguimiento y registro del inventario.

Por dltimo, una de las cosas mas importantes en la actualidad y por supuesto en el futuro, la
sostenibilidad y la responsabilidad ambiental. Es muy importante que se integren en el sistema
APPCC procedimientos sostenibles como la reduccién del uso de recursos naturales o la disminucién
del desperdicio de alimentos, entre otros.
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7.2. LEGISLACIONES APLICABLES

- Reglamento N° 178/2002 por el que se establecen los principios y los requisitos generales de la
legislacion alimentaria, se crea la Autoridad Europea de Seguridad Alimentaria y se fijan
procedimientos relativos a la seguridad alimentaria.

- R.D. 142/2002 se aprueba la lista positiva de aditivos distintos de colorantes y edulcorantes para su
uso en la elaboracién de productos alimenticios, as{ como sus condiciones de utilizacién

- Decreto 52/2002 (DOCM) de Entidades Formadoras de Manipuladoras de Alimentos. - R.D.
202/2000. Normas telativas a los manipuladores de alimentos.

- RD. 1334/99, norma general de etiquetado, presentacién y publicidad de los productos
alimenticios.

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

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

- R.D. 2207/1995. Normas de higiene relativas a los productos alimenticios.
- Directiva 93/43/CEE. Relativa a la higiene de los productos alimenticios.
-R.D. 381/1984, RTS del comercio minorista de alimentacién.

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

-R.D. 1011/1981, RTS para la elaboracion, circulaciéon y comercio de grasas comestibles (animales,
vegetales y anhidras), margarinas, minarinas y preparados grasos.
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- R.D. 140/2003, pot el que se establecen los critetios sanitarios de la calidad del agua de consumo
humano.
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ANEXO I - Documentacion derivada de la aplicacion del principio 1: Analisis de Peligros y Medidas de Control

ETAPA 1 - SALIDA DE PAVOS DE LA GRANJA

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROBA'?ILIDA GRA;])EDA RHE:)SG
Presencia de materias extrafias como Cumplimiento del codigo de
ramas, piedras, astillas, hojas.... Manipulacién poco cuidadosa. buenas practicas agricolas.
. causada por una manipulacién
FISICOS inadecuada del animal desde la granja Falta de limpieza por parte de la | Cumplimiento del plan de 2 2 4
hasta el camién de transporte. granja. formacién de los trabajadores.
Contaminacién debido a un Disposicién de los certificados
manejo/practica inadecuado de la buena crianza de las aves.
BIOLOGICOS Mal plan de formacién delos | g oi o ung inspeccisn visual 3 2 6
trabajadores. -
de las aves para su seleccion
para el transporte.
ETAPA 2 — TRANSPORTE DE LOS PAVOS EN EL CAMION
TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB[};HLIDA GRA]\)]EDA RI?)SG
Contaminacién debido a un ) ) Mantener la temperatura dentro
BIOLOGICOS | manejo/practica inadecuado Bacterias en el agua de la granja | ge o5 Iimites establecidos. 3 2 6

y €n Otros pavos.
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Sil

Contaminacion por patégenos debido a

Presencia de plagas en el

Inspeccién y mantenimiento de

plagas que pudiesen estar en el vehiculo | %% vehiculos homologados. 1 3 3
de transporte. interior del transporte.
Contaminacion de las aves vivas debido Higiene del personal encargado
. N del transporte y del resto del
a cajas mal limpiadas.
equipo.
Manejo y sujecion adecuada de
los pavos dentro del vehiculo de
transporte para evitar posibles
Falta de limpieza y desinfeccion | lesiones y minimizar el estrés. 5 1 5
en las cajas.
Cumplimiento del cédigo de
buenas practicas agricolas
Realizar una inspeccion visual
de las aves para su seleccion
para el transporte.
ETAPA 3 — RECEPCION DE PAVOS EN LA INDUSTRIA
TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB%ILIDA GRAI\;EDA RH(E)SG
Presencia de matetias extrafias como
ramas, piedras, astillas, hojas. ... Manipulacién poco cuidadosa. Inspeccion visual y sensorial
FISICOS causada por una manipulacion para detectar cualquier signo de 2 2 4

inadecuada del animal desde la granja
hasta el camién de transporte, durante

Falta de supervision en la
descarga de los pavos.

contaminacion o dano fisico.
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el propio transporte o por un mal
manejo en su descarga y recepcion en
la industria.

Presencia de metales pesados y exceso
de cloro en el agua utilizada al llegar las

Uso de pesticidas cerca de la

descartadas.

, granja avicola.
QUIMICOS aves a las instalaciones de la industria. Contaminacién ambiental.
Presencia de salmonella, E. coli, ) o
campylobacter, listeria, Clostridium Bacter{as en el tracto digestivo o
perfringens y Staphylococcus aureus en la piel del pavo.
Presencia de patégenos en aves
septicémicas que estaban muertas a su
. llegada y que se admiten en lugar de ser
BIOLOGICOS

Falta de una inspeccién
adecuada.

Verificacién de que los pavos
lleguen a las instalaciones
dentro de los rangos de
temperatura seguras para evitar
la proliferacién bacteriana.

Cumplimiento del plan de
control de recepcion de los
animales.

Cumplimiento del plan de
control de los proveedores.

Cumplimiento del plan de
control de agua.

Cumplimiento del plan de
limpieza.

Disposicién de los certificados
de la buena crianza de las aves.
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ETAPA 4 — RECEPCION DE MATERIAL AUXILIAR

Sil

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB[}I)%ILIDA GRAE])EDA RH(E)SG
Presencia de microorganismos nocivos,
. principalmente influenciados por el proveedor | Contaminacion
BIOL(S)GICO y el estado de los productos desde su origen, se | durante el 2 2 4
atribuye a la contaminacién cruzada durante el | transporte.
transporte.
ETAPA 5 -REPOSO Y ALMACENAMIENTO EN REFRIGERACION
TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL | PROPADIDA | GRAVEDA 1 RIFSG
Presencia de algin tipo de resto de Cumplimiento del plan de
animales alma;enados con .anterioridad Manipulacién poco cuidadosa. limpieza.
QUIMICOS | © algin material de embalaje. 2 2 4
Cumplimiento del plan de
desinfeccion.
Contaminacién microbiolégica por la
mala limpieza del lugar de . Cumplimiento del plan de
alma.cenarr.nento y por la qula Falta de higiene. mantenimiento de los equipos 2 3 6
manipulaciéon de los operatios. de las instalaciones.
. Lesiones en los animales por exceso de M ‘i del
BIOLOGICOS . , . antenimiento de la
frio en la camara frigorifica. temperatura de la cimara de
Exposicién proloneada de las refrigeracion en el rango
posieonp gadade adecuado. 2 2 4

aves al frio.

Mantenimiento de la
temperatura de la cimara de
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refrigeraciéon por encima del
limite inferior para que no se
produzcan lesiones.

Mantenimiento de la humedad
relativa de la cimara de
refrigeracion en el rango
adecuado para los animales.

Cumplimiento de los plazos
asignados para el
almacenamiento de las aves.

ETAPA 6 — ALMACENAMIENTO DEL MATERIAL AUXILIAR

PROBABILIDA | GRAVEDA | RIESG

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL D D o
Aparicion de elementos extrafilos como polvo, Cumplimiento del plan de limpieza.
vidtio, suciedad u otros animales por las malas | \ralas practicas de
FISICOS practicas de limpieza y desinfeccion del lugar limpieza. Cumplimiento del plan de 2 2 4

de almacenamiento. desinfeccién
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Sil

Posibles roturas del material auxiliar por una
mala manipulacién por parte del personal.

Mala manipulacién

Cumplimiento del plan de control de
plagas.

del personal. 2 3 6
Cumplimiento del plan de
S . . . . mantenimiento de los equipos de las
Contaminacién microbioldgica debido a una instalaciones.
mala limpieza y desinfecciéon de la zona de
. almacenamiento. . .
BIOLOGICO Falta de protocolo Cumphmmgto del plan de formacién 3 3 0
S de limpieza. de los trabajadores.
ETAPA 7 — ATURDIMIENTO
TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB[%SILIDA GRAEEDA RH(E)SG
Posibles lesiones por equipos de aturdimiento Cumplimiento del mantenimiento de
si el equipo no esta correctamente calibrado o | pa1¢a de los equipos.
Fisicos | por mal funcionamiento. mantenimiento del 2 3 6

equipo.

Uso de equipos seguros para el
aturdimiento.
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Presencia de piezas metalicas, suciedad u
objetos extrafios por el uso del equipo de
aturdimiento.

Falta de limpieza y
mantenimiento.

Residuos de productos quimicos en las aves
debido a la limpieza y desinfeccion.

Uso excesivo de

productos
quimicos.
IMI —
QUIMICOS Contaminacion de las aves por los gases de
aturdimiento como pueden ser el didxido de
, Falta de
carbono o el argon. a0
ventilacion.
Infeccién por bacterias patégenas en el
) momento del aturdimiento.
BIOLCS)GICO Falta de higiene.

Realizacién de inspecciones visuales
para detectar la presencia de cuerpos
extrafios o lesiones en las aves.

Cumplimiento del plan de limpieza.

Cumplimiento del plan de
desinfeccion.

Cumplimiento del control de la calidad
de las aves.

Uso adecuado de los gases de
aturdimiento.
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Sil

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROBZ}?ILIDA GRA;])EDA RH(E)SG
Posibles lesiones durante el proceso de
sangtrado. o
FISICOS Uso incotrecto del equipo. Cur.nphm.lf,:nto (.iel plan de 2 2 4
desinfeccion y limpieza de los
equipos y de la zona de trabajo.
Posible contaminacién del ave por Utilizacién de productos
productos quimicos utilizados en la quimicos aprobados por ley
. limpieza y desinfeccién de la zona Uso de productos sin ara su uso en industrias
QUIMICOS . . L p 2 2 4
donde se realiza la actividad y de la precaucion. alimentarias.
propia maquinaria.
Cumplimiento del
Posible contaminacién microbiolégica mantenimiento de los equipos.
sino se 51g.1/len las practicas de higiene y Falta de higiene, - 5 3 6
manipulacion. Cumplimiento del plan de
formacién de los trabajadores.
BIOLOGICOS Contammagon de la incision ,sangrante o . .
del ave debido a la acumulacién de Realizacion de inspecciones
desechos organicos en el equipo y/o Falta de higicne y limpicza. visuales para detectar la ) 2 4

limpieza mal hecha de las manos y el
cuchillo del empleado al cargo.

presencia de cuerpos extrafios o
lesiones en las aves
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ETAPA 9 — ESCALDAMIENTO
TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB[}I)SILIDA GRAE])EDA RI](E)SG
Posibles lesiones térmicas en el
personal que realiza la actividad si no se .
: utilizan equipos adecuados de Falta de entrenamiento del o
FISICOS proteccién personal. personal. Utilizacién unica de productos z z 4
quimicos aprobados por la ley
para el uso en industrias
Contaminacién por productos alimentarias.
quimicos utilizados durante el Uso excesivo de productos
escaldado. . produ Comprobacién de la toxicidad 2 2 4
quimicos o mal uso. L
del agua que se utilizard en el
QUIMICOS escaldado.
Posible contaminacién de los animales
debido a un agua mal tratada. Suministro de agua Monitoreo de la temperatura del )
contaminada. agua de escaldado. 3 6
Posible contaminacién microbioldgica Monitoreo del suministro del
si no se alcanza una temperatura agua de escaldado.
suficiente durante el escaldado para Temperaturas y tiempos
L . . . . 2 3 6
eliminar los microorganismos insuficientes de escaldado.
atogenos ya presentes los pavos.
patog yap P Cumplimiento del plan de
, Propagacion de patdgenos a través del desl}nfecclén y limpieza de lo§
BIOLOGICOS agua escaldada debido a un o . equipos y de la zona de trabajo.
.. . Suministro de agua de baja
reemplazo/suministro inadecuado de - dad o 2 3 6
agua. calidad. Cumplimiento del plan de
formacién de los trabajadores.
La posible contaminacién del tejido
musculﬂr de 12.3 aves debldo a lﬂ. ruptura Ruptura de la barrera Cuténea‘ 2 2 4
de la barrera cutanea.
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ETAPA 10 — DESPLUMADO

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB%ILIDA GRA;])EDA RI](E)SG
Posible contaminacién por cuerpos
extrafios, ya que los equipos que se
utilizan para el desplumando pueden Falta de mantenimiento en las 5 5 4
contener piezas sueltas o desgatadas instalaciones.
que pueden desprenderse.
FISICOS Cumplimiento del plan de
Posibles lesiones en el personal que formacion de los trabajadores.
realiza la actividad si no se utilizan . ., .
. . Manipulaciéon poco cuidadosa.
equipos adecuados de proteccién 5 5 4
personal o los equipos de desplumado Cumplimiento del
estin en mal estado. mantenimiento de los equipos.
Contaminaci6n por productos Implementacién de protocolos
quimicos utilizados durante el Uso de productos sin de limpieza y desinfeccion. 5 5 4
. desplumado. precaucion.
QUIMICOS Utilizacién de productos

Contaminacion con sustancias quimicas | Uso de sustancias peligrosas quimicos aprobados para el 5 3 6
no destinadas al consumo humano para el consumo. tratamiento de plumas
Posible contaminacién microbiolégica

BIOLOGICOs | durante el desplumado silas aves no se | 10 e finiesa, 2 3 6
han limpiado adecuadamente antes del
proceso.
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ETAPA 11 — ESTIMULACION ELECTRICA
TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB%ILIDA GRA;])EDA RI](E)SG
Posibles lesiones graves en los trabajadores
si entran en contacto con equipos
eléctricos. Falta de entrenamiento del 5 3 6
personal. Implementacién de sistemas de
seguridad eléctrica adecuados.
FISICOS Posibles lesiones en las aves si la corriente Cumplimiento del plan de
eléctrica que se aplica no esta controlada Falta de control en la formacién de los trabajadores.
adecuadamente. corriente eléctrica. o 2 2 4
Cumplimiento del
mantenimiento de los equipos.
Po,sib.le con'.cgrninacic’)n pot produc.tos . . Implementacién de protocolos
quimicos u.tl,hzados en la etapa de limpieza | Uso de .p,roductos sin de limpieza y desinfeccion. 5 5 4
) y desinfeccién. precaucion.
QUIMICOS . S— . Realizacién de pruebas
P(?S;1b1€ contamm.aao.r} por aceites que se Uso de sustancias no aptas periédicas para detectar los
utilizan en la lubricacién de las maquinas. para el consumo humaro. posibles residuos quimicos en la 2 2 4
E— i i — carne de pavo tras la
Cor.ltaml(rilaaéfl mllcr(.)})loli’)gcz} si los Fulea de Lo estimulacion eléctrica.
. equipos de estimulacién eléctrica no se alta de limpieza y
BIOLOGICOS limpian y se desinfectan adecuadamente. desinfeccion. 2 2 4
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ETAPA 12 — EXTRACCION DE GLANDULAS SEBACEAS Y PATAS

PROBABILIDA | GRAVEDA | RIESG

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL D D o
Posible riesgo de cortes, pinchazos u
otro tipo de lesiones durante el proceso Implementacién de un
de extraccién si no se sigue un Falta de entrenamiento del tratamiento de 2 3 6
procedimiento adecuado. personal. descontaminacién especifico
como por ejemplo lavados con
Fisicos agentes antimicrobianos.

Posible contaminacién por cuerpos
extraflos, lo que puede incluir

fragmentos de cartilago, de hueso u Falta de limpieza.
otros materiales.

Mantener el rango de
temperatura y humedad en la 2 2 4
extraccion para evitar el
crecimiento microbiano.

Contaminacién quimica de la carne si
no se utilizan o enjuagan

QUIMICOS adecuadamente.

Falta de hmpieza efeCtiVﬂ. Implementar un Sistema de 2 2 4
visualizacion para rechazar

partes del pavo que ya habfan

No desechar adecuadamente las patas )
sido rechazados.

de los cadaveres decomisados o Inadecuado uso de los
. ) 2 2 4
rechazados. procedimientos establecidos o
Cumplimiento del plan de
No desechar adecuadamente las patas formaci6n de los trabajadores.
BIOLOGICOS | de los cadaveres decomisados o Cumplimiento del
rechazados. . .
Inadecuado uso de los mantenimiento de los equipos. 5 5 A

procedimientos establecidos. _
Implementacién de protocolos

de limpieza y desinfeccion.
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Establecer protocolos de
manipulacion cuidadosa de las
aves durante la evisceracion.

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB%ILIDA GRA;])EDA RI](E)SG
Posibles lesiones por el uso de
cuchillos y otros utensilios afilados . Cumplimiento del plan de
FiSICOS durante la evisceracion. Falta de entrenamiento del formacion de los trabajadores. 2 3 6
personal.
Implementacién de
— procedimientos de inspeccion
Co/ntgmlnagllgngor Pr(idlfiCtOS. visual para detectar y eliminar
QUIMICOS quimicos utiiizados en fa impleza y Uso de quimicos inadecuados. cualquier cuerpo extrafio. 2 3 6
desinfeccion.
: — : Implementar procedimientos de
Posible contaminacién del contenido evisceracién cuidadosos y
gastrointestinal si no se realizan bien Mala realizacién de la controlados para minimizar el > > 4
los procedimientos de evisceracion. evisceracion. rieseo de contaminacion.
Posible proliferacion bacteriana post- Mantener en un rango adecuado
evisceracion si la temperatura y la Inadecuadas condiciones la temperatura y la humedad del
humedad del 4rea de evisceracién no . area de evisceracion 2 3 6
ambientales. :
son las adecuadas.
: i Utilizacion solo de productos
BIOLOGICOS Tran.sfereqfla de patégenos por la mala quimico.s aprobados y seguros
manipulacién de las aves. pata la limpieza y desinfeccion.
Implementar sistemas de
tratamiento de agua adecuados.
Mala manipulacién. 2 3 6
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ETAPA 14 — RECOGIDA DE MENUDILLOS

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB[}I)SILIDA GRAE])EDA RI](E)SG
Posible contaminacién por productos
quimicos de limpieza. Cumplimiento del plan de
QUIMICOS Limpieza inac}ecgada de los formacion de los trabajadores. 2 2 4
productos quimicos.
Utilizacién solo de productos
. — quimicos aprobados y seguros
P(?51ble§ contaminaciones ) para la limpieza y desinfeccion.
microbioldgicas ya que los menudillos
pueden albergar patégenos como la Cumplimiento del
BIOLOGICOS salmonella o el campylobacter. Malgs prz’u;t)icas de higiene enla | mantenimiento de los equipos. 2 3 6
manipulacion.
Implementacién de protocolos
de limpieza y desinfeccién.

ETAPA 15 - RETIRADA DE CABEZA, BUCHE Y PULMON

PROBABILIDA | GRAVEDA | RIESG

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL D D o
Posibles lesiones por el uso de
cuchillos y otros utensilios afilados ‘
FISICOS duiaﬂfe la retirada de cabeza, buche y EZit:Oi;ememmmmO del Cumplimiento del plan de 2 3 6
pulmén. .

formacién de los trabajadores.
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Posible contaminacién por restos Implementacién de
Oseos, trozos de cartilago u otros procedimientos de inspeccion
fragmentos. Falta de limpieza. visual para detectar y eliminar
cualquier cuerpo extrafio.
. R Mantener los tejidos
, Po/mb}e contaminacion por productos refrigerados adecuadamente
QUIMICOS | quimicos de limpicza. Mala limpieza. para prevenir el crecimiento
bacteriano.
Los tejidos de la cabeza, el buche y el
pulmén pueden contener Condiciones en la orania Realizacion de pruebas de
microrganismos patoégenos que pueden deficientes en hi ign ] deteccion de bactetias
eficientes e ene. .
provocat enfermedades. & patégenas de forma regular.
Posible proliferacion bacteriana. o Realizacion de pruebas de
Inadecuadas condiciones deteccién de residuos de
; ambientales. medicamentos veterinarios.
BIOLOGICOS i : : : _ :
Presencia de microorganismos dafiinos | Manejo inapropiado de los
en 6rganos internos debido a la falta de | 6rganos internos, -
- T . R Implementacién de protocolos
deteccion de contaminacion visible por | desincronizacion entre el L . iy
) de limpieza y desinfeccion.
heces. proceso de despoje y la
preparacién de los érganos
internos, y condiciones de
iluminacién inadecuadas.
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ETAPA 16 — LAVADO Y ACLARADO

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL | PROPADIDA | GRAVEDA 1 RIFSG
Posibles lesiones al manipular los
pavos. Falta de entrenamiento del o
FISICOS personal. Utilizacién de agua potable de 2 2 4
calidad para el lavado,
asegurandose que de que este
— - libre de contaminantes
Posibilidad de que residuos de microbiolégicos.
desinfectantes u otros productos
quimicos usados durante el lavado y §l Uso excesivo de productos o Mantener la temperatura del
aclarado permanezcan en las superficies falta de enjuaguc. agua de lavado a niveles que 2 3 6
de los pavos. inhiban el crecimiento
QUiMICOS bacteriano.
Contaminacién del agua de lavado. Agua de la instalacién Cumplimiento del plan de 5 3 §
contaminada. formacién de los trabajadores.
Utilizacién del agua de lavado fuera de Uso del acua en temperaturas .
los rangos adecuados (temperatura). , s p Implementacion de 2 2 4
inadecuadas. L . .
procedimientos de inspeccién
Silos pavos no se lavan visual para detectar y eliminar
adecuadamente, pueden favorecer el cualquier cuerpo extrafio.
crecimiento bacteriano en la superficie | Falta de limpieza de los pavos. 2 3 6
de los pavos. Implementacién de protocolos
de limpieza y desinfeccién.
BIOLOGICOS | No aplicar de manera adecuada una
pelicula de agua para prevenir la Mantenimiento de un entorno
adhesion bactetiana y eliminar la Omisién de medidas de trabajo limpio y ordenado ) ) A
contaminacién visible. preventivas. para reducir la posibilidad de
contaminacién fisica.
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Utilizacién solo de
desinfectantes y productos
quimicos aprobados para el
lavado de pavos.

ETAPA 17 — ENFRIAMIENTO

refrigeracion.

alimentatio.

Utilizar agua potable de calidad
para el enfriamiento.

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB%ILIDA GRAEEDA RH(E)SG
Riesgo de que el agua condensada o Cumpli.rfliento del plag de
que gotea durante el enfriamiento Maneio del de maner formacion de los trabajadores.
FISICOS pueda contaminar la carne si no se injo:r]é)ctae agua dc mancta . ) 2 2 4
controla adecuadamente. ’ Ut1l1‘zar .51sterngs de
enfriamiento disefiados para
ello, como sistemas de
Posible contaminacién por residuos de enfriamiento de aire forzado
productos quimicos utilizados en el con filtros adecuados.
QUIMICOS proceso de enfriamiento, como por Presencia de residuos de > 3 6
ejemplo agentes antimicrobianos o productos quimicos. Implementacién de protocolos
refrigerantes. de limpieza y desinfeccion.
Silos pavos no se enfrian Seleccién cuidadosa de los
adecuadamente, se puede desarrollar productos quimicos utilizados
crecimiento bacteriano ene la superficie B en el proceso de enfriamiento
BIOLOGICOS de los pavos. Malas condiciones de que sean seguros para el uso 2 3 6
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TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROBA'?ILIDA GRA;])EDA RI](E)SG
Posibilidad de presencia de objetos Utilizar quipos de pesaje y
extrafios como plasticos o metales en o clasificacion con sistemas de
FiSICOS los pavos. ConFammaqon d}l,rante el deteccién de cuerpos extrafios. 2 2 4
pesaje y clasificacion.
Cumplimiento del plan de
— formacién de los trabajadores.
Posibilidad de que se queden en las
sup.erﬁcies de los pavos residuos de Utilizacion de productos
desmfectantes/, lgbncantes u otros . quimicos aprobados para su uso
QUiMICOS productos quimicos. Uso excesivo de productos en la industria alimentaria. 2 2 4

quimicos o mal uso.

Uso de correctos agentes
antimicrobianos.
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ETAPA 19 — PORCIONADO, ENVASADO Y ETIQUETADO
TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROBA'?ILIDA GRAE])EDA RI](E)SG
Posibilidad de presencia de plasticos o Veri.ﬁ.cacio'n de la i?formacién
metales en la carne de pavo envasada Contaminacién durante el nutricional que esta en las
que pueden causar lesiones al proceso de porcionado, ctiquetas y Yerlﬁcaclon de que 2 3 6
consumidor. envasado y etiquetado. todas 12? ctquetas cumplen con
los requisitos legales y de
Fisicos seguridad alimentaria.
Riesgo de proporcionar informacién .
nutricional incorrecta en las etiquetas Falta de conocimientos de los Etimphirfnegtol deltrplsg c(lie . 1 5 5
de los productos. trabajadores o fallo humano. ormacion de fos trabajadores.
Utilizacién de productos
quimicos aprobados para su uso
en la industria alimentaria.
Posible contaminacién por los Implen.ler.ltaci()n de o
materiales de embalaje durante el procedimientos de higiene
QUIMICOS almacenamiento, por ejemplo: Almacenamiento inadecuado de ade;uados, como gl uso de 5 3 6
limpiadores, desinfectantes, lubricantes, | los materiales de embalaje. equipos de proteccién personal
etc. y el lavado de manos.
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ETAPA 20 — CONGELACION

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROB%ILIDA GRA;])EDA RI](E)SG
Utilizaciéon de empaques
Posible rotura del empaque durante el | o o g resistentes y adecuados para la
FISICOS congelamiento. * P " congelacién. 2 2 4
congelacion.
Evitar la descongelacion y la
. . — . congelacion consecutiva de la
Posible proliferacion bacteriana carne.
iurante el deslcor.lcigeéanélentodsl no se Velocidad inadecuada de , X ]
ace a una velocidad adecuada. congelacién. Mantener la camara frigorifica
siempre en un rango de
temperatura adecuado.
Cumplimiento del plan de
) formacién de los trabajadores.
BIOLOGICOS Probabilidad de crecimiento de o
microorganismos durante la Camara de almacenamiento mal Ut{hz.aaon de productos
congelacion si no estd bien cerrada la afhara de aimacenamiento ma quimicos apfoba‘dos para su uso 2 3 6
cAmara. sellada. en la industria alimentaria.
Implementar controles de
calidad para garantizar la
integridad de los equipos de
congelacion.
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ETAPA 21 — ALMACENAMIENTO Y REFRIGERACION/CONGELACION
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TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL PROBA'?ILIDA GRA;])EDA RI](E)SG

Cumplimiento del plan de

Posible contaminacién por materiales formacién de los trabajadores.

FISICOS de empaque éefectuosos que . Falta de control en la calidad de o 5 5 4

contengan grietas o roturas y permitan | los envases. Utilizacién de envases y

la entrada de contaminantes externos. materiales de embalaje
adecuados para la seguridad

Probabilidad de crecimiento de alimentaria.

bacterias patégenas si hay una rotura de

la cadena de frio durante el Rotura de la cadena del frio. Implementacién de 2 3 6

almacenamiento. procedimientos de higiene
adecuados, como el uso de

BIOLOGICOS equipos de proteccion personal

y el lavado de manos.

Posibles plagas en el 4rea de . -

almacenamiento. Mala ejecucion en el control de Mantenimiento de las 2 2 4

plagas.

temperaturas del drea de
almacenamiento en un rango
adecuado.
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ETAPA 22 — EXPEDICION Y TRANSPORTE

PROBABILIDA | GRAVEDA | RIESG

TIPO PELIGROS CAUSAS MEDIDAS DE CONTROL D D o

Utilizacion de envases
resistentes adecuados para
proteger la carne durante el
transporte.

Posible contaminacién por gases o
vapores quimicos a los que pueden
QUIMICOS | estar expuestos la carne de pavo
durante el transporte.

Utilizacién de vehiculos de
Mal sellamiento de las puertas transporte homologados y
del vehiculo de transporte. seguros.

Implementacién de
procedimientos de higiene
adecuados, como el uso de
equipos de proteccién personal
y el lavado de manos.
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

ANEXO II - ESTUDIO COMPLETO DE LOS PUNTOS DE
CONTROL

ETAPA 1: SALIDA DE PAVOS DE LA GRANJA

Peligro F: Presencia de materias extraflas como ramas, piedras, astillas, hojas.

P1: Si, inspecciones visuales de los pavos y el entorno en el que se encuentran.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: Si, se puede eliminar en etapas posteriores como la recepcién o posteriormente, en el
lavado y aclarado.

PCC: No.

Peligro B: Contaminacién microbiolégica debido a un manejo/practica inadecuado.

P1: §i, las medidas de control preventivas consisten en la implementacién de un plan de
formacién de los trabajadores.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: §i, existen etapas posteriores como el escaldado o el lavado y aclarado que pueden reducir
o eliminar este peligro.

PCC: No.

ETAPA 2 — TRANSPORTE DE LOS PAVOS EN EL CAMION

Peligro B1: Contaminacién microbiolégica debido a un manejo/practica inadecuado.

P1: §i, las medidas de control preventivas consisten en la implementacién de un plan de
formacién de los trabajadores.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: S, existen etapas posteriores como el escaldado o el lavado y aclarado que pueden reducir
o eliminar este peligro.

PCC: No.

Peligro B2: Contaminaciéon por patégenos debido a plagas que pudiesen estar en el vehiculo de
transpotte.

P1: 51, las medidas de control preventivas consisten en la implementacion del plan de control
de plagas.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: Si, se puede disminuir la contaminacion en etapas posteriores como el escaldado o el
lavado y aclarado.

PCC: No.

Peligro B3: Contaminacion de las aves vivas debido a cajas mal limpiadas.
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APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO

- P1: §i, las medidas de control preventivas consisten en la implementacién de un plan de
limpieza y desinfeccién de las cajas de transporte.

- P2: No.

- P3:No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: §i, se puede disminuir la contaminaciéon en etapas posteriores como el escaldado o el
lavado y aclarado.

- PCC: No.

ETAPA 3 — RECEPCION DE PAVOS EN LA INDUSTRIA
Peligro F: Presencia de materias extrafias como ramas, piedras, astillas, hojas.

- P1: §i, inspecciones visuales de los pavos.

- P2:Si

- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: No, la deteccién y eliminacién de materias extrafias se debe realizar en la recepcién de
los pavos.

- PCC:Si

Peligro Q: Presencia de metales pesados y niveles inaceptables de pesticidas en las aves vivas cuando
llegan a las instalaciones de la industria.

- P1: i, andlisis de los pavos previos a la recepcién y verificacién de certificados de los
proveedores.

- P2:No.

- P3:Si

- P4: No, es la etapa clave para la eliminacién de este peligro.

- PCC: St

Peligro B1: Presencia de salmonella, E. coli, campylobacter, listeria, Clostridium perfringens y
Staphylococcus aureus

- P1: S, andlisis de los pavos previos a la recepcioén y verificacion de certificados de los
proveedores.

- P2:No.

- P3:Si

- P4: §i, se puede disminuir la presencia de los microorganismos en el escaldado.

- PCC: No.

Peligro B2: Admisién de aves septicémicas con patdégenos que estaban muertas a su llegada y no se
descartan.

- P1: §i, inspecciones visuales de los pavos.
- P2:Si

- P3:Si

- P4: No, es la etapa clave.

- PCC:Si.
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ETAPA 4 — RECEPCION DE MATERIAL AUXILIAR

Peligro B: Presencia de microorganismos nocivos, principalmente influenciados por el proveedor y

el estado de los productos desde su origen, se atribuye a la contaminacién cruzada durante el
transporte.

P1: Si, analisis y certificacién de proveedores.

P2: No.

P3: Si.

P4: No, es la etapa clave para la eliminacién del peligro.
PCC: Si.

ETAPA 5 - REPOSO Y ALMACENAMIENTO EN REFRIGERACION

Peligro QQ: Contaminacién de los animales con: limpiadores, desinfectantes, lubricantes, etc utilizados
antes del almacenamiento.

P1: §i, uso de productos quimicos adecuados y enjuagues suficientes.
P2: No.
P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: Si, se pueden eliminar los restos en la etapa de lavado y aclarado.
PCC: No.

Peligro B1: Contaminacién microbiolégica por la mala limpieza del lugar de almacenamiento y por la

mala manipulacién de los operarios.

P1: S, cumplimiento de practicas de higiene y manipulacién adecuadas.

P2: No.

P3: Si.

P4: Si, se puede reducir el nivel de bacterias en las etapas de escaldado y evisceracion.
PCC: No.

Peligro B2: Lesiones en los animales por exceso de frio en la camara frigorifica.

P1: S, control de temperatura.
P2: No.

P3: Si.

P4: No, es la etapa clave.
PCC: Si.

ETAPA 6 — ALMACENAMIENTO DEL MATERIAL AUXILIAR

Peligro F1: Apariciéon de elementos extrafios como polvo, vidrio, suciedad u otros animales por las

malas practicas de limpieza y desinfeccion del lugar de almacenamiento.

P1: §i, procedimientos de limpieza y desinfeccion.
P2: No.
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- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.
- P4: No, es la etapa clave.
- PCC:Si

Peligro IF2: Posibles roturas del material auxiliar por una mala manipulacién por parte del personal.

- P1: i, seguimiento del plan de formacién de los trabajadores.
- P2: No.

- P3:Si

- P4: No, es la etapa clave.

- PCC:Si

ETAPA 7 — ATURDIMIENTO

Peligro F1: Posibles lesiones por equipos de aturdimiento si el equipo no esta correctamente calibrado
o por mal funcionamiento.

- P1: §i, control en la calibracion del equipo de aturdimiento y mantenimiento adecuado.
- P2:No.

- P3:No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

- PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro F2: Presencia de piezas metalicas, suciedad u objetos extrafios por el uso del equipo de
aturdimiento.

- P1: §i, inspecciones visuales antes y después del uso del equipo de aturdimiento.
- P2:No.

- P3:Si

- P4: No, es el paso crucial para la eliminacion de este peligro.

- PCC: S

Peligro Q1: Residuos de productos quimicos en las aves debido a la limpieza y desinfeccién.

- P1: §i, uso de productos quimicos adecuados y enjuagues suficientes.
- P2:No.

- P3:Si

- P4: §i, se pueden eliminar los restos en la etapa de lavado y aclarado.
- PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacién de las aves por los gases de aturdimiento como pueden ser el didxido de
carbono o el argon.

- P1: Si, uso de sistemas de ardimiento bien disefiados.

- P2:No.

- P3:Si

- P4:No, es el paso crucial para la eliminacién de este peligro.
- PCC:Si

Peligro B: Infeccién por bacterias patégenas en el momento del aturdimiento.

- P1: §i, la implementacién de practicas de manejo adecuadas para el aturdimiento.
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- P2:No.

- P3:Si

- P4: Si, las bacterias patogenas se pueden eliminar en etapas posteriores como la de
aturdimiento.

- PCC: No.

ETAPA 8 — SANGRADO
Peligro F: Posibles lesiones en trabajadores durante el proceso de sangrado.

- P1: §i, entrenamientos del personal para el proceso de sangrado.

- P2:No.

- P3:No.

- P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

- PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro Q: Posible contaminacién del ave por productos quimicos utilizados en la limpieza y
desinfeccién de la zona donde se realiza la actividad y de la propia maquinatia.

- P1: S, utilizacién de productos quimicos para la limpieza y desinfeccién adecuados.

- P2: No.

- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: Si, se pueden reducir los niveles de quimicos hasta limites seguros en las etapas de
escaldado y lavado.

- PCC: No.

Peligro B1: Posible contaminacién microbiolégica si no se siguen las practicas de higiene y
manipulacion.

- P1: §i, practicas de higiene y manipulacién adecuadas.
- P2:No.
- P3:No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: §i, se puede reducir el nivel de bacterias en las etapas de escaldado y evisceracion.
- PCC: No.

Peligro B2: Contaminacion de la incision sangrante del ave debido a la acumulacién de desechos
organicos en el equipo y/o limpieza mal hecha de las manos y el cuchillo del empleado al catgo.

- P1: §i, procedimientos de limpieza y desinfecciones de los equipos y manos del personal.
- P2:Si

- P3:Si

- P4: No, es la etapa clave para la eliminacion de este peligro.

- PCC:Si
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ETAPA 9 — ESCALDAMIENTO

Peligro F: Posibles lesiones térmicas en el personal que realiza la actividad si no se utilizan equipos
adecuados de proteccion personal.

P1: Si, uso de equipos de proteccion por parte de los trabajadores.
P2: No.

P3: No.

P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro Q1: Contaminacién por productos quimicos utilizados durante el escaldado.

P1: Si, uso de productos quimicos adecuados.
P2: No.
P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: Si, se puede eliminar la contaminacién en etapas como el lavado y aclarado.
PCC: No.

Peligro Q2: Posible contaminacién superficial de los animales debido a un agua mal tratada.

P1: §i, uso de agua potable y adecuada en el escaldado.

P2: No.

P3: §i, si no se siguen las medidas de control de uso de agua potable y adecuada para el
procedimiento.

P4: Si, esta contaminacién por el agua podrd ser eliminada en la etapa de lavado y aclarado.
PCC: No.

Peligro B1: Posible contaminacién microbioldgica si no se alcanza una temperatura suficiente durante

el escaldado para eliminar los microorganismos patdgenos ya presentes los pavos.

P1: Si, uso de temperatura optima del escaldado.

P2: Si.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: No, el escaldado es el paso clave para eliminar este peligro.
PCC: Si.

Peligro B2: La posible contaminacién del tejido muscular de las aves debido a la ruptura de la barrera

cutanea.

P1: Si, uso de maquinaria y manejo adecuados.

P2: Si.

P3: Si.

P4: No, es la etapa clave para la eliminacién de este peligro.
PCC: Si.

Peligro B3: Presencia de bacterias patogenas en plumas.
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P1: Si, temperatura de escaldado.

P2: Si.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.
P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.
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ETAPA 10 — DESPLUMADO

Peligro F1: Posible contaminacién por cuerpos extrafios, ya que los equipos que se utilizan para el

desplumando pueden contener piezas sueltas o desgatadas que pueden desprenderse.

P1: Si, inspecciones regulares del equipo de desplumado.
P2: No.
P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: No, es la etapa crucial para eliminar el peligro.
PCC: Si.

Peligro F2: Posibles lesiones en el personal que realiza la actividad si no se utilizan equipos adecuados

de proteccién personal o los equipos de desplumado estan en mal estado.

P1: Si, uso de equipos de protecciéon adecuados.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro Q1: Contaminacién por productos quimicos utilizados durante el desplumado.

P1: S, uso de productos quimicos adecuados.

P2: No.

P3: Si.

P4: i, se podra reducir el peligro hasta niveles seguros en la etapa de lavado y aclarado.
PCC: No.

Peligro Q2: Contaminacién con sustancias quimicas no destinadas al consumo humano.

P1: §i, asegurarse de que se usan productos quimicos adecuados.
P2: No.

P3: Si.

P4: No, es la etapa crucial para eliminar el peligro.

PCC: Si.

Peligro B1: Posible contaminacién microbioldgica si las aves no se han desplumado adecuadamente.

P1: §i, seguir practicas de desplumado adecuadas.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.
P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.

ETAPA 11 — ESTIMULACION ELECTRICA

Peligro F1: Posibles lesiones graves en los trabajadores si entran en contacto con equipos eléctricos.

P1: Si, adecuado entrenamiento de los trabajadores.
P2: No.
P3: No.
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- P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.
- PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro F2: Posibles lesiones en las aves si la corriente eléctrica que se aplica no esta controlada
adecuadamente.

- P1: §i, mantenimiento del equipo de estimulacién eléctrico calibrado.
- P2: No.
- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: No, esta etapa es crucial para eliminar el peligro.
- PCC:Si

Peligro Q1: Posible contaminacién por productos quimicos utilizados en la etapa de limpieza y
desinfeccion.

- P1: §i, seguimiento del plan de limpieza y desinfeccién de una manera adecuada.
- P2:No.

- P3: No, si se sigue el plan de limpieza y desinfeccion designado.

- P4: §i, la contaminacién se puede disminuir en la etapa de lavado y aclarado.

- PCC: No.

Peligro Q2: Posible contaminacién por aceites que se utilizan en la lubricacién de las maquinas.

- P1: §i, uso adecuado de los aceites por parte de los trabajadores.

- P2: No.

- P3: S, silos operarios no siguen el manual de buenas practicas.

- P4: 51, la presencia de aceites se podria eliminar en futuras etapas del proceso como el lavado
y aclarado.

- PCC: No.

Peligro B1: Contaminacién microbiolégica si los equipos de estimulacion eléctrica no se limpian y se
desinfectan adecuadamente, pudiendo ocasionar ademas una posible contaminacion cruzada.

- P1: §i, protocolos de limpieza y desinfeccién.

- P2:No.

- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: No, la contaminacién no se podra disminuir hasta niveles seguros en etapas posteriores
por lo que esta es la etapa clave para eliminar el peligro.

- PCC: Si

ETAPA 12 — EXTRACCION DE GLANDULAS SEBACEAS Y PATAS

Peligro FF1: Posible riesgo de cortes, pinchazos u otro tipo de lesiones durante el proceso de extraccién
si no se sigue un procedimiento adecuado.

- P1: §i, plan de formacion de los trabajadores.
P2: No.
- P3: No, si se sigue el plan de formacién de trabajadores implantado.
- P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.
- PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.
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Peligro F2: Posible contaminacién por cuerpos extrafios, lo que puede incluir fragmentos de cartilago,

de hueso u otros materiales.

P1: §i, inspecciones visuales antes y después de la etapa.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: No, los cuerpos extrafios deben ser eliminados en esta etapa.

PCC: Si.

Peligro Q: Contaminacién quimica de la carne si no se utilizan o enjuagan adecuadamente.

P1: Si, seguimiento del plan de limpieza y desinfeccion de una manera adecuada.
P2: No.

P3: No, si se sigue el plan de limpieza y desinfeccién designado.

P4: Si, la contaminacion se puede disminuir en la etapa de lavado y aclarado.
PCC: No.

Peligro B1: Posible riesgo de desarrollo microbiano ya que las glandulas sebaceas y las patas pueden

ofrecer un ambiente favorable para el crecimiento bacteriano si no se controla bien la temperatura y

humedad en la extraccion.

P1: §i, control de temperatura y humedad adecuados.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control.

P4: No, si se desarrollan microbios, una vez pasada esta etapa ya no se podran eliminar.
PCC: Si.

Peligro B2: No desechar adecuadamente las patas de los cadaveres decomisados o rechazados.

P1: Si, seguimiento de protocolos de formacion de los trabajadores.
P2: Si.

P3: i, si no se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: No, es la etapa clave para la eliminacién del peligro.

PCC: Si.

ETAPA 13 — EVISCERACION

Peligro F: Posibles lesiones por el uso de cuchillos y otros utensilios afilados durante la evisceracién.

P1: Si, plan de formacién de los trabajadores.

P2: No.

P3: No, si se sigue el plan de formacién de trabajadores implantado.

P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro QQ: Contaminacién por productos quimicos utilizados en la limpieza y desinfeccion.

P1: Si, procedimientos correctos de enjuague de productos quimicos.
P2: Si.
P3: No, si se siguen los procedimientos adecuados.

P4: Si, la contaminacion se puede controlar en la etapa de lavado y aclarado.
PCC: No.
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Peligro B1: Posible contaminacién del contenido gastrointestinal si no se realizan bien los

procedimientos de evisceracion.

P1: Si, seguimiento del plan de formacién de los trabajadores.

P2: No.

P3: No, si se siguen los procedimientos de evisceraciéon adecuados.

P4: Si, este peligro se podra eliminar en etapas posteriores como el lavado y aclarado o la
congelacion.

PCC: No.

Peligro B2: Posible proliferacion bacteriana post-evisceracion si la temperatura y la humedad del area

de evisceracion no son las adecuadas.

P1: Si, control de temperatura y humedad adecuados.
P2: Si.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.
P4: No, es la etapa clave para eliminar este riesgo.
PCC: Si.

Peligro B3: Transferencia de patégenos por la mala manipulacién de las aves.

P1: Si, procedimientos de manipulacién adecuados.

P2: Si.

P3: No.

P4: i, la transferencia de patdgenos se puede controlar en la etapa de lavado y aclarado.
PCC: No.

ETAPA 14 — RECOGIDA DE MENUDILLOS

Peligro Q: Posible contaminacién por productos quimicos de limpieza.

P1: Si, seguimiento del plan de limpieza y desinfeccion de una manera adecuada.
P2: No.

P3: No, si se sigue el plan de limpieza y desinfeccién designado.

P4: Si, la contaminacién se puede disminuir en la etapa de lavado y aclarado.

PCC: No.

Peligro B: Posibles contaminaciones microbioldgicas ya que los menudillos pueden albergar

patégenos como la salmonella o el campylobacter.
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P1: i, seguimiento de practicas de higiene adecuadas.
P2: No.

P3: §i, si no se siguen las medidas de control.

P4: No, esta es la etapa clave para eliminar este peligro.

PCC: Si.
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ETAPA 15 - RETIRADA DE CABEZA, BUCHE Y PULMON

Peligro IF1: Posibles lesiones por el uso de cuchillos y otros utensilios afilados durante la retirada de
cabeza, buche y pulmon.

P1: i, plan de formacién de los trabajadores.

P2: No.

P3: No, si se sigue el plan de formacién de trabajadores implantado.

P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro F2: Posible contaminacién por restos 0seos, trozos de cartilago u otros fragmentos.

P1: §i, inspecciones visuales antes y después de la etapa.
P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.
P4: No, es la etapa crucial para eliminar el peligro.
PCC: Si.

Peligro QQ: Posible contaminacién por productos quimicos de limpieza.

P1: §i, procedimientos correctos de enjuague de productos quimicos.

P2: Si.

P3: No, si se siguen los procedimientos adecuados.

P4: §i, la contaminacion se puede controlar en la etapa de lavado y aclarado.
PCC: No.

Peligro B1: Los tejidos de la cabeza, el buche y el pulmén pueden contener microrganismos

patégenos que pueden provocar enfermedades.

P1: Si, seguimiento de practicas de higiene adecuadas.

P2: No.

P3: §i, si no se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: Si, en etapas postetriores como el enfriamiento, los patégenos pueden ser eliminados o
reducidos hasta niveles aceptables.

PCC: No.

Peligro B2: Presencia de microorganismos dafiinos en 6rganos internos debido a la falta de deteccion

de contaminacién visible por heces.

P1: §i, inspeccién visual y seguimiento de practicas adecuadas de higiene.

P2: No.

P3: §i, si no se siguen las practicas adecuadas se pueden contaminar otros érganos.
P4: No, esta es la etapa clave para eliminar el peligro.

PCC: Si.
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ETAPA 16 - LAVADO Y ACLARADO

Peligro F: Posibles lesiones al manipular los pavos.

P1: Si, plan de formacién de los trabajadores.

P2: No.

P3: No, si los trabajadores desarrollan bien su labor.

P4: No, las lesiones deben prevenirse en esta etapa.

PCC: No es un PCC ya que no afecta a la seguridad del producto alimenticio directamente.

Peligro Q1: Posibilidad de que residuos de desinfectantes u otros productos quimicos usados durante

el lavado y el aclarado permanezcan en las superficies de los pavos.

P1: Si, seguir los procedimientos de lavado y aclarado.
P2: Si.

P3: No, si se siguen las medidas de control designadas.
P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.

Peligro Q2: Contaminacién del agua de lavado procedente del suministro.

P1: §i, seguimiento del plan de calidad de agua y control de los proveedores.
P2: No.

P3: §i, si no se siguen los planes adecuados.

P4: No, esta etapa es clave.

PCC: Si.

Peligro Q3: Utilizacion del agua de lavado fuera de los rangos adecuados (temperatura).

P1: §i, control de la temperatura del agua mediante monitoreo.
P2: No.

P3: No, si se sigue la medida de control.

P4: No, esta etapa es clave.

PCC: Si.

Peligro B1: Si los pavos no se lavan adecuadamente, pueden favorecer el crecimiento bacteriano en
la superficie de los pavos.

P1: §i, seguimiento de procedimientos adecuados de lavado y aclarado.
P2: Si.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: No, es la etapa clave para eliminar este peligro.

PCC: Si.

Peligro B2: No aplicar de manera adecuada una pelicula de agua para prevenir la adhesién bacteriana
y eliminar la contaminacion visible.
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P1: §i, procedimientos adecuados de lavado y aclarado.

P2: Si.

P3: No, si se ejecuta correctamente el procedimiento asignado.
P4: No, es el paso clave.

PCC: Si.
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ETAPA 17 — ENFRIAMIENTO

Peligro F: Riesgo de que el agua condensada o que gotea durante el enfriamiento pueda contaminar
la carne si no se controla adecuadamente.

- P1: 81, uso de sistemas de drenajes y limpieza y monitoreo de la temperatura para que no
haya condensacion excesiva.

- P2:No.

- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: No, la contaminacién por agua condensada debe ser eliminada en esta etapa.
- PCC:Si.

Peligro Q: Posible contaminacién por residuos de productos quimicos utilizados en el proceso de
enfriamiento, como por ejemplo agentes antimicrobianos o refrigerantes.

- P1: §i, uso de productos quimicos adecuados y en cantidades adecuadas.

- P2:No.

- P3: 8, sino se eliminan los quimicos la contaminacién puede llegar a niveles muy altos.

- P4: No, una vez que la carne ya estd contaminada con los residuos quimicos no pueden ser
eliminados en etapas posteriores.

- PCC: Si

Peligro B: Si los pavos no se enfrian adecuadamente, puede haber crecimiento bacteriano en la
superficie de estos.

- P1: §i, control de temperatura y humedad.
- P2:Si
- P3: 8§, sino se siguen las medidas de control, podra aumentar las posibles bacterias.

- P4: No, es la etapa clave para evitar el crecimiento bacteriano.
- PCC: Si

ETAPA 18 — PESAJE Y CLASIFICACION
Peligro F: Posibilidad de presencia de objetos extrafios como plasticos o metales en los pavos.

- P1: S, realizacién de inspecciones visuales.

- P2:No.

- P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

- P4: No, es la etapa clave para la eliminacion de este peligro.
- PCC:Si

Peligro Q: Posibilidad de que se queden en las superficies de los pavos residuos de desinfectantes,
lubricantes u otros productos quimicos que estén en las basculas utilizadas.

- P1: §i, controles de residuos quimicos y limpieza y desinfeccién adecuadas.
- P2:No.

- P3:8§i, si no se sigue el plan de limpieza en las basculas usadas.

- P4: No, este paso es clave.

- PCC: Si.
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ETAPA 19 — PORCIONADO, ENVASADO Y ETIQUETADO

Peligro F1: Posibilidad de presencia de plasticos o metales en la carne de pavo envasada que pueden

causar lesiones al consumidor.

P1: §i, inspecciones visuales antes y después de la etapa y detector de metales.
P2: Si.

P3: No, si se siguen las inspecciones adecuadas.

P4: No, es la etapa clave para eliminar este peligro.

PCC: Si.

Peligro F2: Riesgo de colocar etiquetas erroneas en el producto.

P1: i, plan de formacién de los trabajadores.

P2: Si.

P3: §i, si no se realiza bien el trabajo por parte de los trabajadores.
P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.

Peligro QQ: Posible contaminacién por los materiales de envasado durante el almacenamiento, por

ejemplo: limpiadores, desinfectantes, lubricantes, etc.

P1: Si, uso adecuado de los productos de limpieza y desinfeccion.
P2: No.

P3: No, si se siguen los planes de limpieza y desinfeccién adecuados.
P4: No, esta etapa es clave.

PCC: Si.

ETAPA 20 — CONGELACION

Peligro F: Posible rotura del empaque durante el congelamiento.

P1: §i, inspeccién visual de los empaques.

P2: No.

P3: No, si se siguen las inspecciones pertinentes.
P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.

Peligro B: Probabilidad de crecimiento de microorganismos durante la congelacion si no estd bien

cerrada la camara o si el descongelamiento se hace a una velocidad inadecuada.
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P1: Si, control de la velocidad de descongelamiento y asegurase del cierre de la puerta del
congelador.

P2: Si.

P3: §i, si no se mantiene bien cerrada la cimara ni se descongela bien.

P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.
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ETAPA 21 — ALMACENAMIENTO Y REFRIGERACION/CONGELACION

Peligro F: Posible contaminaciéon por materiales de empaque defectuosos que contengan grietas o

roturas y permitan la entrada de contaminantes externos.

P1: §i, inspecciones visuales de los empaques.

P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.
P4: No, esta etapa es clave.

PCC: Si.

Peligro B1: Probabilidad de crecimiento de bacterias patégenas si hay una rotura de la cadena de frio

durante el almacenamiento.

P1: §i, control de la temperatura.

P2: No.

P3: §i, si no se siguen las medidas de control adecuadas puede haber crecimiento patégeno.
P4: No, es el paso clave.

PCC: Si.

Peligro B2: Posibles plagas en el area de almacenamiento.

P1: Si, programas de control de plagas y limpieza del area de almacenamiento.
P2: No.

P3: No, si se siguen las medidas de control adecuadas.

P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.

ETAPA 22 — EXPEDICION Y TRANSPORTE

Peligro Q: Posible contaminacién por gases o vapores quimicos a los que pueden estar expuestos la

carne de pavo durante el transporte.

P1: Si, seleccién de materiales embalajes y asegurarse de que no haya exposiciéon a
contaminantes quimicos.

P2: No.

P3: §i, si no se siguen las medidas de control preestablecidas.

P4: No, es la etapa clave.

PCC: Si.
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ANEXO IIT - REGISTROS

1. Registro de limpieza

FECHA

OPERACION REALIZADA

OBSERVACIONES/INCIDENCIAS

® Noto: registrar solo las operaciones LD no rutinarias (limpiezas generales, de techos, paredes, camaras frigorificas, etc)

2. Registro de operaciones de mantenimiento

Firma responsable:

FECHA

INCIDENCIA / OPERACION
REALIZADA

PERSONA O EMPRESA

OBSERVACIONES
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3. Registro de control de recepcién de materias primas

DOCUMENTACION FECHA

FECHA PRODUCTO PROVEEDOR (ALBARAN, P:;TD:;DC.;'O rﬁ’mﬂ ﬁz‘m CONSUMO/ OBSERVACIONES
FACTURA, LOTE) CADUCIDAD

1. Comprobar documentacién N

2. Envases y embalajes intactos y limpios Firma Responsable:

3. Comprobar etiquetado y fechas de consumo preferente/caducidad

4. Comprobar aspecto

5. Comprobar temperatura productos perecederos

« Refrigerados: 4-8° C « Congelados: = -18 °C
6. Comprobar condiciones de transporte (estado del vehiculo, limpieza, astiba)

4. Registro de control de temperaturas

pia 1|2|3|a4|5]|6|7|8|9|10|11|12|13|14|15|16(|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27(28|29|30|31

CAMARA

U

CAMARA

D

CAMARA

|

CAMARA

D

. . OBSERVACIONES:
TEMPERATURA CAMARAS DE REFRIGERACION:

- Materias primas: 4-8° C
- Comidas preparadas: < 4°C
- Comidas preparadas para consumir en menosde 24 h: = 8°C

TEMPERATURA CAMARAS DE CONGELACION: < -18°C

5. Registros de recepcion de materias primas.
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Responsable del control:
PRODUCTO:

Observaciones:

6. Registro de control de procesos.

Responsable del control:

Observaciones:
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7. Registro de temperatura de almacén.

I TEMPERATURAS ALMAGEN |

Responsable de control:

Identificacidén camaralalmacén:

Meslano:

T({*C)=<
T(*C)
Camara Control
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Observaciones:
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8. Registro de formulacién

Responsable del control:

Observaciones:

9 Registro de control de productos envasados

Responsable del control:,

Observaciones:,

161



APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO @

10. Registro de transporte y distribucion

Responsable de control:
Identificacion del vehiculo:
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11. Registro de limpieza y desinfeccién.

Responsable del control:

Observaciones:

12. Registro de desinsectacion y desratizacion.

Responsable del control:,

Observaciones:
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13. Registro de mantenimiento de equipos e instalaciones.

Responsable de control:
Fecha:

Suelos lisos, sin gnetas y Rcilmenta
limpiablas

Desagles con sifan inundable y
tapados con rejillas

Paredes lisas de facil limpieza a
pintado

Ausercia de humedades

Techos de facil limpiaza

|Sistemas de iluminacién protegidos

|Suﬁr.‘i.|nhs sisternas de vantilacian

Sisternas de ventilacan dolados de
proteccitn

Ventanas pracicables dotadas de
mosquiteras

Alféizares limpios y que no permiten
acumular objetos

|EDMLICC'I3I‘HE de agua en buen estado

IDuspm de venta separado

Almacén de combustible aislado

Mo transmiten al producta propiedades
macivas

Superficies en buen estado

Homo dotado de salida de gases al
eocterior

Capacidad de camaras adecuada

Contraste de los equipos de medicion

Observacionas:
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14. Registro de control de cloro

Responsable de control:

Obsearvacionas:
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15. Registro de control en las buenas practicas de fabricacion.

Responsable de control:

Facha:

1. Productos aislados del suelo

2. Ausencia de caducados o alterados en
|almacenes

3. Estiba comecta

4. Renovacion aceite fritura cada

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

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

|9. Mo descongelar a temperatura ambiente

10. Materiales de envasado limpios y en buen
estado

11. Control del tiempo de enfriado

12. Uso de pinzas o paletas para senvir o pesar
con destino al pdblico

13. Ropa limpia de uso exclusivo

14. Uso de gormo

15. Uso de guantes en zona de envasado

16. Mo llevar relojes, pulseras, pendientes...

Observaciones:
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16. Registro de hoja de especificaciones de proveedores.

Empresa Proveedora
APPCC

Plan DDD

Productos
Temperatura

Higiene wehiculo

Tipo transporte
Caracteres sensoriales
Etiquetado

Especificaciones no
sanitarias

Empresa Proveedora
APPCC

Plan DDD

Tipos de envasae
Fabricante

Materiales

Aptos uso alimentario
Documentacidn
aportada
Especificaciones no
sanitarias

Empresa Proveedora
APPCC

R. G 5 A

Productos

Fichas técnicas
Fabricante
Especificaciones no
sanitarias

167



APLICACION DEL SISTEMA APPCC A UNA INDUSTRIA DE FABRICACION DE CARNE DE PAVO @

17. Registro de parte de incidencias.

Observaciones:
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18. Registro de las modificaciones y actualizacion del sistema APPCC

Responsable:

Referencia documento:
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19. Registro de la verificacion del sistema APPCC

Responsable de la verificacion:

Personas que intervienen:

Observaciones:
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20. Registros de muestreos analiticos.

Responsable de control:

C / I: Correcto / Incorrecto
Observaciones:
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21. Registro de temperatura de refrigeracién/ congelacién/ cocciéon.

Date/ Food Item 1st Internal 2nd Internal Corrective Description Write

Time Temperature/ Temperature/ | actions of corrective Comment
Time Time needed? action or Remarks
here:

Yes
No
N/A

Yes
No
N/A

Yes
No
N/A

Yes
No
N/A

Yes
No
N/A

Yes
No
N/A

22. Registro de acciones correctivas.

Date/ |Product |LotID Deviation Cause of Deviation | Cause of CCP Under | Preventative | Product Write
Time Deviation Control? Measures Disposal Comments
Eliminated? Description | or Remarks
here:
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
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23. Registro de calibracion de los termémetros.

Date/ |Thermometer |Reference Test Adjustment Corrective | Corrective Write Comments or
Time |ID/ Reading Reading Required? Action Action Remarks here:
Description Required? | Description
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A
Yes Yes
No No
N/A N/A

24. Registro de formulario de aguas.

PROCEDENCIA DEL AGUA

DE LA RED MUNICIPAL:

OTRAS PROCEDENCIAS:

(En este supuesto, indicar sistema de tratamiento empleado)

PRESENCIA DE DEPOSITOS DE ALMACENAMIENTO:

[En este supuesto, indicar sistema de tratamiento empleado y frecuencia de limpieza)
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CONTROL DE LA APTITUD DEL AGUA *

Tipo de abastecimiento de agua Frecuencia minima de control de cloro
Delared ..o S@MANAI
De la red con depédsite de almacenamiento ......... Diario cuando utilicen el depdsito de almacenamiento
Abastecimiento propio .................................... Diario

CLORO CLORO

MEDIDAS FECHA Y FIRMA DEL MEDIDAS FECHA Y FIRMA DEL
RESIDUAL | INCIDEMCIAS ** RESIDUAL -
o CORRECTORAS RESPONSABLE ene | "VCIDENCIAS CORRECTORAS RESPONSABLE

* Las analiticas de control se guardarin a disposicidn de la inspeccidn.

** Entre otras incidencias se anotarin también los caracteres organolépticos alterados: coloer, olor, sabor, turbidez

25. Registro de control de buenas practicas de manipulacion.

CONTROL DE BUENAS PRACTICAS DE MANIPULACION

Fecuencia minima de control: semanal

INCIDENCIAS si | no MEDIDAS CORRECTORAS si | no MEDIDAS CORRECTORAS

Todos los productos y comidas elaboradas que requieren frio estan
debidamente conservados.

Todos los productos en las camaras y almacén estan protegidos,
identificados correctamente y aislados del suelo.

Sa respeta el limite maximo de capacidad en las camaras.

La descongelacion de productos se hace en la camara de
refrigeracion.

Las salsas y cremas elaboradas en el establecimiento se consumen
an el dia y los restos se desechan.

Hay susencia de productos con |a fecha de caducidad o de consumao
preferenta superada.

Se evita la presencia de cbjetos extranos, animales o personas ajenas
a la actividad en las instalaciones.

Todos los cubos de basura de la cocina estan cerrados v no s& abren
manualmenta.

Todos los productos toxicos y el material de limpieza estan recogidos
an armario cerrado o en lugar aparta.

El lavamanos estd accesible, dotado de accesorios (jabdn, cepillo v
secado higiénico de manos) y se realiza uso correcto del mismao.

Los manipuladores van uniformados comectameante, limpios v sin
objetos personales gue puedan contaminar los alimentos.

Todo el personal manipulador se lava y seca las manos correctaments
siempre que es necesario.

Los manipuladores se abstienen de comer y fumar en el puesto de
trabajo.

FECHA Y FIRMA DEL RESPOMNSABLE:
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