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RESUMEN

Farfan Rodriguez, Gibran Jalil 2015. Aplicacién de un sistema HACCP para una
linea de produccion de pollo tipo rosticero natural. Tesis de Licenciatura. Facultad
de Medicina Veterinaria y Zootecnia, Universidad Veracruzana. Veracruz, Ver.
Asesores: MVZ José Alfredo Villagébmez Cortés y MVZ Luis Antonio Landin
Grandvallet.

El presente trabajo tuvo como objetivo disefiar un sistema HACCP para una
linea de pollo rosticero tipo natural en una planta procesadora de aves en
Tehuacan, Puebla, e identificar los puntos criticos de control en el proceso
durante 2014. En esta planta se procesan alrededor de 70,000 aves diarias El
estudio consté de los siguientes pasos: 1. Formacion del equipo de HACCP, 2.
Descripcién del producto, 3. Elaboracion de un diagrama de flujo (incluyendo
descripcion de las diferentes secciones) ,4. Verificacion in situ del diagrama de
flujo, 5. Analisis de peligros por etapas (asi como descripcion de materia prima,
peligros por materia prima, arbol de decisiones, analisis de peligro por etapa y
arbol de decisiones) ,6. Determinacion de PCC, 7. Elaboracion de limites criticos
de control ,8. Elaboracion de un sistema de vigilancia para cada PCC y
elaboracion de un sistema de registro. 9. Elaboracion de un formato para registrar
y monitorear cada PCC detectado. El producto final recibe el nombre de pollo tipo
rosticero natural, el cual es un producto 100% de origen animal con una vida
media de siete dias en temperatura de 4° centigrados para ser consumido por
personas mayores a doce meses de edad. Se identific6 un solo punto critico de
control (PCC) en el proceso y fue en la etapa de lavado de producto en chiller, los
peligros identificados son crecimiento microbioldgico y alta y baja concentracion
de cloro, el crecimiento microbioldgico limite es de 2nmp/100ml y 2 ufc/100ml y
se monitorea cada hora; la accion correctiva es retener el producto y verificar
hasta que alcanza la temperatura indicada; el limite para la concentracion de
cloro es de 25 ppm y maximo 25ppm, se monitorea cada dos horas, la accién
correctiva es mantener el producto en contenedores con hielo para procesar y
posteriormente desinfectarse con la concentraciobn adecuada de cloro. Por otra
parte, para que el sistema HACCP se lleve a cabo con éxito es necesario contar
con un adecuado programa de prerrequisitos, e incluir buenas practicas de
operativas estandarizadas sanitarias (POES) y un BPM (buenas practicas de
manufactura), estos en conjunto con el sistema HACCP permiten ofrecer un
producto de calidad. Otro aspecto muy importante a considerar es que el mismo
programa HACCP también puede utilizarse en la granja para tener un mejor
control de la carga bacteriana que llega a la planta procesadora. Se debe
considerar que la recepcion y el almacén de la materia prima son aspectos
importantes a cuidar para evitar la aparicion de PCC’s. Se concluye que en el
proceso de aplicacion del sistema HACCP para una linea de pollo rosticero tipo
natural en una planta procesadora de aves en Tehuacan, Puebla, se encontré
solo el lavado de producto en chiller como tnico PCC.

Palabras Clave: control de calidad, inocuidad alimentaria, riesgo, trazabilidad.

vii



ABSTRACT

This study aimed to design a HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points)
system for a line of natural type broiler chicken in a poultry processing plant
located in Tehuacan, Puebla, Mexico in order to identify critical control points in
the process during 2014 This plant processed around 70,000 birds a day. The
study consisted of the following steps: 1. Forming the HACCP team, 2. Product
description, 3. Development of a flow chart (including description of different
processing sections), 4. Verification in situ of flow chart, 5. Hazard Analysis by
stages (as well as a description of feedstock, raw material hazards, decision tree
analysis, and hazard by process steps), 6. Identification of CCP (Critical Control
Points), 7. Development of critical control limits, 8. Develop a monitoring system
for each CCP and preparation of a registration system, 9. Development of a
format to record and monitor each CCP detected. The final product is called
natural type broiler chicken and is 100% from animal origin with a half-life of
seven days at 4° C, and to be consumed by people from 12 months-old on. Only
one critical control point (CCP) was identified in the process, namely washing the
product in chiller; identified hazards were microbiological and high and low
chlorine concentration. Microbial growth limit is 2 nmp/100ml and 2 cfu/100 ml
monitored every hour. The corrective action is to retain the product and check it
until it reaches the indicated temperature. The limit for chlorine concentration is 25
ppm and is monitored every two hours. The corrective action is to keep the
product in iced containers and to disinfect using the appropriate chorine
concentration. Moreover, to carry out successfully a HACCP system requires to
have in place an adequate prerequisite program including health Standard
Operating Procedures (SOP) and Best Manufacturing Practices (BMP). These, in
conjunction with the HACCP system work together to assure a quality product.
Another important aspect to consider is that the same HACCP program can also
be used on the farm to improve the control of bacterial loads that may reach the
processing plant. It is concluded that in the process of designing a HACCP
system for a broiler in a poultry processing plant in Tehuacan, Puebla, the only
identified CCP was the product washing chiller.

Keywords: quality control, food safety, risk, traceability.
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1. INTRODUCCION

Las grandes industrias alimentarias necesitan establecer medidas para evitar la
contaminacion de sus productos, con sistemas aplicados en los procesos como lo
es el HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) o en espafiol “Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control”, el cual tiene como objetivo identificar los
peligros que estan relacionados a la seguridad alimentaria del consumidor
(Huleback et al., 2002).

La utilizacion del sistema HACCP en la produccion alimentaria se ha llevado a
cabo debido a los cambios internacionales y a las demandas del consumidor para
la obtencién de alimentos saludables y garantizado el bienestar animal. El
sistema HACCP es una herramienta de gestion que sirve para establecer las
bases de un programa de aseguramiento de calidad efectivo (Huleback et al.,
2002).

El sistema HACCP se puede aplicar eficazmente a todo tipo de proceso
productivo que implique la generacion de alimentos. Para que este sistema
funcione correctamente debe acompafarse de un programa de prerrequisitos
como “Buenas Practicas de Manufactura” y programas operacionales de
sanitizacion estandarizada que provean las condiciones operacionales vy
ambientales necesarias para la produccién de alimentos inocuos y saludables

para el consumidor (Huleback et al., 2002).

Por otra parte, la industria avicola en México es una de las industrias mas
importantes a nivel nacional, ya que la carne de pollo ocupa un consumo del 60%
estos datos corresponden a la Nacional de Avicultores (UNA) a nivel nacional y la
cual dia a dia requiere de mayores estandares de calidad e inocuidad (UNA,
2014) ya que el producto tiene que llegar al consumidor en las mejores
condiciones posibles. Este trabajo pretende realizar y mostrar la aplicacién de
dicho sistema desde su establecimiento y los pasos que se llevan a cabo para la
determinacién de peligros y puntos criticos de control asi como la metodologia de

analisis de dichos peligros y puntos.



2. REVISION DE LITERATURA

2.1 HISTORIA DE HACCP
El HACCP es un procedimiento sistematico y preventivo, reconocido

internacionalmente para abordar los peligros bioldgicos, quimicos vy fisicos mediante
la prevision, en vez de la inspeccion y comprobacion de los productos finales (Téllez,
2009). Este procedimiento surgié en la década de los afios 1960’s, cuando la
compafiia Pillsbury en conjunto con la NASA, disefiaron un sistema para producir los
alimentos que serian consumidos por los astronautas en el espacio, por lo cual
debian de estar libres de microorganismos patdogenos que pudiesen causar alguna
enfermedad a la tripulacién, ya que los métodos tradicionales no ofrecian suficiente
garantia como alimentos seguros Por ello, Pillsbury introdujo y adopt6 el HACCP
como un sistema que ofrecia la mayor inocuidad, al tiempo que reducia la
dependencia de la inspeccién y del analisis del producto final. El sistema hace
énfasis en la necesidad de controlar el proceso desde el principio de la cadena de
elaboracion, recurriendo al control de los operarios y técnicas de vigilancia continua
de los “Puntos Criticos de Control” (PCC) (FAO, 2002).

Posteriormente, en 1972 el HACCP fue implementado exitosamente en el
proceso de elaboracién de alimentos enlatados de baja acidez y en 1986 dada la
creciente inquietud por los norte americanos por la seguridad en el consumo de los
pescados y mariscos; el congreso de EE.UU. dispuso que el National Marine
Fisheries Service (NMFS) disefiara un programa obligatorio de inspeccion de
productos del mar basado en HACCP (Huleback et al ,2002).

En México desde 1993 la Secretaria de Salud impulsa la adopcién voluntaria
del sistema, se elaboran manuales genéricos de procesos especificos para,
pasteurizacion de la leche, purificacibn de agua y elaboraciébn de conservas
acidificada, entre otros, ademas de una guia general de analisis de riesgos,
identificacion y control de puntos de control. Finalmente, desde 1997 es obligatorio
para la industria procesadora de productos pesqueros conforme a la NOM-128-
SSA1-1994, mas adelante se promulga la NOM-251-2009 la cual dice que el sistema
HACCP no es de uso obligatorio pero si voluntario en la industria alimentaria Por
ello, diversas organizaciones como la Administracion de alimentos y Medicamentos
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(FDA) la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) y la Organizacion Panamericana
de la salud (OPS) han recomendado su aplicacion en la elaboracion de alimentos
(Garnica, 1994).

Por su parte el departamento de Agricultura de Estados Unidos (USDA, United
States Department of Agriculture) a través de su servicio de Inspeccion de Seguridad
Alimentaria (FSIS, Food Safety Inspection Service), estableci6 en 1999 Ila

implementacion de HACCP en plantas procesadoras de aves y carnes (FAO 1998).

2.2 GENERALIDADES DEL SISTEMA HACCP

El ambito de estudio de HACCP alcanza todas las etapas y subetapas de produccion
asi como las previas y posteriores a dicho proceso es decir desde la llegada de la
materia prima hasta su almacenamiento, transporte y distribucion entre otros. La
fabricacion de productos alimentarios seguros exige que el sistema HACCP este
fundamentado en una base de programas llamados pasos pre-eliminares Cada
segmento de la industria alimentaria debe tener las condiciones necesarias para
proteger los alimentos mientras estan bajo control, esto se logra con éxito mediante
el manejo de BPM (Buenas Practicas de Manufactura). Muchas de las condiciones
de las condiciones y practicas estan enumeradas en los reglamentos y normativas de

gobiernos federales y estatales tales como el Codex Alimentarius. ( Heredia, 1994)

Aunque los programas de pre-requisitos, pueden tener un impacto sobre la
seguridad de los alimentos también buscan asegurar la integridad de los alimentos y
su aptitud para el consumo. Los planes HACCP tienen un objetivo mas especifico

asegurar que los alimentos sean seguros para el consumo. (Huges, 2008)

La existencia y efectividad de los programas de pre-requisitos debe evaluarse
durante la etapa de disefio e implementacion del HACCP. La aplicacion de los
principios HACCP consiste en los siguientes pasos (Figura 1), identificados como la

secuencia logica para el desarrollo y la aplicaciéon del sistema HACCP.



Formacion del equipo HACCP

Descripcian del preducto
5
Pasos
Pre-eliminares

U=mprevisto d= N pracdiicts
Elaboracion del diagrama de flujo

Verificacieon im situ del diagrama de flujo

Principios de HACCP. png

Analisis de peligro
Detaerminacion de los PCC's

Limites criticos para caca Foc

7
Principios

Sistema de monitoreo para los PCC's
Acclanes para las pesibles desviaciones

Procedimientos de verificacion

Sistema de registro v documentacion

Figura 1 Diagrama de pasos para la elaboracion de un sistema HACCP (Téllez.
2009).

2.3 PASOS PRELIMINARES PARA EL DESARROLLO Y APLICACION DEL
SISTEMA HACCP

2.3.1 FORMACION DE UN EQUIPO HACCP

Para llevar a cabo la formacién del equipo HACCP se debe asegurar que se
disponga de conocimientos, experiencia, formacién y competencia para cada
integrante, o cual permitira formular un plan HACCP eficaz para los productos
manufacturados. Para lograrlo, el equipo HACCP debe quedas integrado
multidisciplinariamente (Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2011).



2.3.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Debe formularse una descripcion completa del producto, que incluya la siguiente

informacion.
Caracteristicas generales: composicion, volumen y estructura
Factores de preservacion: pH, humedad, tiempo, temperatura, , entre otros.

Condiciones de almacenamiento: en el lugar, informacion para el cliente, condiciones

e instrucciones de almacenaje en anaquel y fecha de consumo preferente.

Detalles sobre el empaque: ingredientes, vida de anaquel, instrucciones de
almacenaje y uso (Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2004)

2.3.3 ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO

El equipo de HACCP debera determinar el alcance del plan HACCP desarrollado y
elaborar un diagrama de flujo en el cual se describan todas las etapas involucradas
del proceso, incluyendo la recepcion de materias primas, los subprocesos y
reprocesos involucrados, las esperas y las demoras durante o entre etapas. El
diagrama de flujo deberd mostrar los PCC que se encuentren a lo largo del proceso
(Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2004).

2.3.4 VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Deberan adoptarse medidas para confirmar la correspondencia entre el diagrama de
flujo y la operacién, in situ para todas sus etapas y momentos y modificarlo si
procede a fin de mantener su responsabilidad de una persona competente ( Norma
Chilena Oficial NCH 2861 of 2004).

2.4 PRINCIPIOS HACCP

2.4.1 PRINCIPIO UNO ANALISIS DE PELIGROS

En este punto fija evaluacion de los posibles peligros quimicos, fisicos y biolégicos

gue puedan ser mas probables su aparicion, incluyendo la adquisicion y el



almacenamiento en crudo de materiales e ingredientes, retrasos durante los
procesos de produccién (Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2011).

Los peligros quimicos incluyen: residuos de pesticidas y residuos de farmacos
aditivos, metales toxicos y quimicos de la limpieza de la planta. Los peligros fisicos
incluyen: suciedad, cabellos, pedazos de vidrios, ufias pedazos de metal o plastico
(Huges, 2008).

Cuadro 1 Origen de los principales peligros fisicos.

PELIGROS FISICOS ORIGEN
Metales Tornillos, tuercas, tamices
Vidrios Focos, termometros
Astillas de madera Tarimas, soporte de equipos
Insectos Medio ambiente
Cabellos Ingredientes, ropa empleados, roedores
Moldes Saneamiento pobre, limpieza inadecuada de los equipos
Roedores Controles inadecuados para roedores, ingredientes
entrantes

Fuente: Manual HACCP PATSA 2005

Los peligros biolégicos incluyen: microorganismos o bacterias dafiinas para la
salud asi como hongos, virus y parasitos. Entre los principales patdégenos que suelen

encontrarse en los alimentos tenemos a los siguientes:

e Camplylobacter jejuni

e Clostridium prefringens

e Eschlerichia coli

e Listeria monocytogenes

e Salmonella spp

e Staphylococcus aureus

El equipo de HACCP deberé llevar a cabo un andlisis para identificar cuales son
los peligros que su eliminacion podria favorecer el producto, este analisis es

esencial para la producciéon de un alimento seguro (European Comision, 2005).



Para la evaluacion de riesgos se utilizan los “Formularios de analisis de riesgos”
(Cuadro 2) la cual consta de cinco columnas en la cual en la columna niimero uno
se indica el numero de etapa, en la columna numero dos se indica el nombre de la
etapa, en la columna numero tres se indica los tipos peligros que se presentan en la
etapa, en la columna cuatro se indican los factores de riesgo que se presentan y en

la columna nimero cinco se indican las medidas preventivas.

Cuadro 2 Formulario de andlisis de riesgos.

No ETAPA PELIGRO FACTORES DE MEDIDAS
RIESGO PREVENTIVAS
12  Desplume Bioldgico Falta de limpieza de la Adecuado al programa de
de pollo maquina limpieza.
Fisico Tallado por los dedos No cerrar demasiado la
de desplume madquinaria

Fuente: Manual HACCP Productos Agropecuarios de Tehuacan.

2.4.2 PRINCIPIO NUMERO DOS: DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL

El punto critico de control (PCC) se define como una etapa del proceso donde se
puede aplicar una medida de control y es esencial para prevenir, reducir o eliminar
un peligro que puede comprometer la calidad sanitaria del producto alimenticio
(Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2011).

La determinacion de los PCC necesita de un minucioso andlisis por materias
primas y si bien pueden identificarse en muchas operaciones del proceso, debe
darse prioridad a aquellos en donde, si no existe control puede verse afectada la
salud del consumidor. La objetividad en la identificacion de los PCC se basa en la
determinacién logica y criterio de cada uno de los integrantes del equipo HACCP
(Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2004).

El arbol de decisiones (figura 2) es una herramienta util para la identificacion

de PCC el cual consiste en una serie de cuatro preguntas destinadas a determinar



objetivamente si el peligro identificado en una operacion especifica del proceso es un
PCC (Téllez 2009).
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Figura 2Arbol de decisiones por proceso en anélisis de puntos criticos de control Fuente:

Téllez (2009)




2.4.3 PRINCIPIO NUMERO TRES ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES
CRITICOS PARA CADA PCC.

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse los limites
criticos de las medidas de control, en algunos casos para una determinada etapa se
fijara mas de un limite critico. Entre los posibles criterios, a titulo de ejemplo se
puede mencionar las mediciones de: temperatura, tiempo, pH y parametros
sensoriales entre otros (Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2004)

El equipo HACCP debera asegurar que esos limites sean adecuados a la actividad
especifica y al producto o grupos de productos en cuestion. Los limites criticos
deberan ser medidos cualitativamente y cuantitativamente. El establecimiento puede
fijar criterios mas estrictos que los limites criticos a fin de reducir el riesgo de
desviacion, los que se conocen como limites operacionales u operativos (Norma
Chilena Oficial NCH 2861 of 2004)

Los limites criticos son establecidos mediante una tabla de limites criticos
(Cuadro 3) donde en la columna niamero uno se describen las etapas seleccionadas
como puntos de control critico, luego en base a lo establecido en el analisis de
peligros en la columna numero dos se describen las causas y los peligros,
posteriormente en la columna tres se describirdn las medidas adoptadas para
mantener el control de dichos puntos de control critico, finalmente en la columna
namero 5 seran descritos los parametros establecidos de dichos limites criticos

(Productos Agropecuarios de Tehuacan, 2005).

Cuadro 3. Descripcién de limites criticos.

PELIGRO Y MEDIDA LIMITE
ETAPA PCC
CAUSA PREVENTIVA CRITICO

Etapa gque Descripcion de Descripcion de Afirmar si se Describir  los

sera descrita  los peligros en las medidas trata de un parametros

el analisis de adoptadas punto critico que
peligros para prevenir de control establecen el
dichos peligros limite  critico
de dicho PCC
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2.4.4 PRINCIPIO NUMERO CUATRO. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE
VIGILANCIA PARA CADA PCC.

La vigilancia es la medicién u observacién programada de un PCC en relacion con
sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia se podra detectar una
pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione a
tiempo esta informacién a tiempo como para hacer correcciones que permitan
asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos.

Es fundamental para poder ejercer un control eficaz la utilizacion de métodos de
analisis en linea, que ofrezcan resultados inmediatos. Por ello, se buscan métodos
rapidos para controlar si un PCC cumple los limites. (Mouwen, 1998).

2.4.5 PRINCIPIO NUMERO CINCO. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS
CORRECTIVAS

Cuando la actividad de vigilancia indica que se han superado los limites criticos
establecidos, es preciso establecer e introducir las acciones correctoras necesarias,
previamente definidas por el equipo HACCP, es decir se debera revisar el protocolo
de proceso y asi debera asegurar que el PCC esta bajo control . Los procedimientos
relativos a las desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse
en los registros de HACCP. (Arranz; 1994).

2.4.6 PRINCIPIO NUMERO SEIS. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION

Los procedimientos de verificacion son necesarios para evaluar la efectividad del
plan y confirmar que el sistema HACCP funciona de acuerdo a lo establecido. Para
ello la empresa debe comprobar en particular las medidas de control y vigilancia
sobre los PCC, las acciones correctoras adoptadas y sus resultados en términos de
seguridad alimentaria. La verificacion se lleva a cabo por el personal calificado,
capaz de detectar deficiencias en el plan o en su implementacién. Otro aspecto
importante es que los resultados obtenidos, tienen que permitir hacer los cambios y
las correcciones necesarias y asi adaptarse al protocolo del sistema HACCP (Celaya,
2007).
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2.4.7 PRINCIPIO NUMERO SIETE. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE
DOCUMENTACION Y REGISTRO.

Para aplicar un sistema HACCP es fundamental contar con un sistema de registro
eficaz y preciso. Deberan documentarse los procedimientos del sistema HACCP, el
sistema de registro debera ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en
cuestion. Siempre es importante mantener registros de control de materias primas,
procesos y productos para que en caso necesario se tenga un sistema al cual
consultar. Estos registros también se utilizan para asegurar que un punto critico de
control se encuentra bajo control. (Mondragon, 1994).

Los ejemplos de documentacion son: el andlisis de peligros, la determinacion
de los PCC y la determinacién de los limites criticos. Como ejemplos de registros se
pueden mencionar: las actividades de vigilancia de los PCC, las desviaciones y las
medidas correctoras correspondientes y las modificaciones en el sistema HACCP
(Mondragon, 1994).
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3. JUSTIFICACION

En México la industria avicola tiende a crecer y la demanda de carne de pollo crece
dia a dia al ser carne que sirve para alimentar a todo tipo de consumidores desde
nifos hasta gente adulta, parte de este aumento de consumo se debe a la ayuda de
los medios de comunicacién al indicar sus propiedades nutritivas .El consumo de
pollo per capita en segun datos actuales de la una esta en 29 kilos estos hasta el
afios 2014. EI consumidor busca un alimento fresco y de calidad e inocuidad, el
sistema HACCP es un sistema el cual es una poderosa herramienta para cumplir las

expectativas del consumidor.

El sistema HACCP tiene beneficios tanto para el consumidor como para el
productor ya que la elaboracién de un sistema HACCP ayuda a aumentar las
probabilidades de la certificacion de la cadena alimentaria en las normas TIF y en
las norma ISO 22000 estas normas avalan que el producto si cumple con las normas
necesarias para la inocuidad de los alimentos, la ISO 22000 integra los elementos de
seguridad alimentaria en todos los procesos y optimiza la trazabilidad en toda la
cadena. A si mismo el sistema HACCP ayuda al consumidor a saber que el alimento
gue estd consumiendo es fresco y de calidad, reduce costos y reclamaciones por

producto.
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4. HIPOTESIS

El sistema HACCP en una linea de pollo rosticero tipo natural, desde el proceso de
colgado hasta el lavado de producto en chiller, en una planta procesadora de aves

en el estado de Puebla, posee pocos puntos criticos de control

5. OBJETIVOS

5.1 OBJETIVO-GENERAL

Disefiar un sistema HACCP para una linea de pollo rosticero tipo natural en una
planta procesadora de aves en el estado de Puebla e identificar los puntos

criticos de control en el proceso.
5.2 OBJETIVOS- ESPECIFICOS

e |dentificar miembros para el equipo HACCP

e Realizar descripcién del producto

e Determinar el uso previsto del producto

e Detectar peligros por etapas y materias primas.

e Establecer la descripcion del producto.

e |dentificar puntos criticos de control.

e Establecer los sistemas de monitoreo y vigilancia de los puntos criticos de
control

e Establecer las medidas correctivas y preventivas para los puntos criticos

de control

14



6. MATERIAL Y METODOS

6.1. LOCALIZACION
La planta procesadora se encuentra en carretera federal Tehuacan- Orizaba S/N

Kilometro 4.5 Colonia San Isidro, C.P.75790. En esta planta se reciben alrededor de

70,000 aves diarias las cuales son procesadas.

6.2. DISENO DE LA INVESTIGACION
Para la aplicacion de un sistema HACCP en una linea de produccion de pollo tipo

rosticero natural se realizara dicho estudio en una planta procesadora de aves,
ademas de que es necesario contar con en el equipo y el personal adecuado, y asi
como trabajar con los principios generales del Codex Alimentarius los cuales

permiten centrarse en los puntos criticos de control.
Este estudio consta de los siguientes pasos:

Paso 1. Formacion del equipo de HACCP. En este paso se eligen a los
departamentos y personas que estaran involucradas en el proceso de

implementacion del sistema HACCP.

Paso 2. Descripcion del producto. Aqui se realiza la descripcion del producto el cual
debe contener las siguientes caracteristicas: ingredientes, caracteristicas
fisicoquimicas, caracteristicas microbioldgicas, formato de preservacion, condiciones

de conservacion y vida de anaquel.

Paso 3. Elaboracién de un diagrama de flujo. Aqui se realiza el diagrama de flujo

mostrando cada etapa correspondiente al proceso.

Paso 4. Verificacion in situ del diagrama de flujo. Se realizara la comprobacion de
cada una de las etapas descritas en el diagrama de flujo, es decir se realiza un
recorrido de todas las etapas para asi llevar a cabo la confirmacion in situ del

diagrama de flujo.

Paso 5. Analisis de peligros por etapas. En este paso mediante el diagrama de flujo

se realizara la deteccion de cada posible peligro que se pueda presentar por etapa.
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Paso 6. Determinacion de PCC. Mediante el arbol de decisiones por materias primas
y por etapas se llevara a cabo la deteccién de PCC.
Paso 7. Elaboracion de limites criticos de control. Estos limites aplican a cada etapa

es decir mediante un analisis por etapa apoyandose en el diagrama de flujo.

Paso 8. Elaboracion de un sistema de vigilancia para cada PCC y elaboracién de un
sistema de registro. Se establecera un sistema de vigilancia para cada PCC el cual
tratara de prevenir que cada PCC se salga de control. La finalidad de este punto en
el sistema HACCP es de asegurarse de que el PCC se encuentra bajo control y si no
hay el control adecuado pueda detectarse a tiempo, y ante alguna desviacion de los
limites criticos adoptar medidas correctivas en el menor tiempo posible. Es
importante resaltar que debera especificarse como y quien, cuando y con qué
frecuencia se llevara a cabo el monitoreo de los PCC esto ayudara a que el control

siempre este en constante operacion.

Finalmente se elabora un formato el cual servirh como registro de los monitoreos de
cada PCC detectados.
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7. RESULTADOS Y DISCUSION

7.1 FORMACION DE UN EQUIPO HACCP

Se analiz6 al personal que deberia de estar involucrado en el equipo HACCP y aqui

se presenta a cada miembro del equipo asi como las funciones que presentan como

miembros.

Cuadro 4. Funciones de un equipo HACCP

Miembro

Funciones

Gerente general

Jefe de control de calidad

Jefe de proceso

Supervisor de limpieza

Supervisor de area

Supervisor de mantenimiento

Garantizar la continuidad del sistema HACCP en la
empresa y apoyar acciones correctivas

Llevar a cabo nuevas técnicas de inspeccion, hacer
cumplir la BPM y POES, actualizar los métodos de
control de proceso

Capacitar al personal sumado en el control de
peligros identificados en cada PCC, y hacer cumplir
las BPM

Llevar a cabo al verificacion de los procedimientos de
limpieza y sanitizacion llevados a cabo en la planta
Verificar el cumplimiento al monitoreo de los PCC de
proceso, asi como de los POES y el cumplimiento del
plan HACCP

Llevar a cabo la verificacion de los procedimientos de
limpieza de la maquinaria utilizada durante el proceso

asi como el cumplimiento de POES.
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En el trabajo de Garcia Vargas (2009) se basé en tres departamentos que son
gerencia de produccion, gerencia de calidad y operarios de equipo para disefiar un
equipo HACCP en este presente trabajo para formar al equipo HACCP se incluy6 a
gerente general de la empresa asi como a los diversos jefes de cada area
correspondiente es decir al jefe de control de calidad, jefe de proceso supervisor de

limpieza y de area asi como el supervisor de mantenimiento.

7.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El pollo rosticero es un producto de consuno humano de origen animal 100% pollo,
alimentado con productos vegetales, el cual ha sido sometido a un proceso de
sacrificio, desangrado, desplume, evisceracién, limpieza enfriado a 4 C y empacado
de acuerdo a su peso, no contienen toxicos ni saborizantes. Su presentacion fisica
al mercado se distingue por ser un producto procesado retirando patas y cabeza, y

sin visceras no comestibles. Este producto se puede presentar de la siguiente forma:

Rosticero natural: cuya pigmentacion es proporcionada durante su crecimiento en
granja adicionado en el alimento. EIl producto fresco se conserva en camaras de frio
a temperaturas menores de cuatro grados. Este producto es comercializado a granel
(en cestas o totes), etiquetado, enhielado, almacenado a 4-C y transportado en cajas

térmicas o manteniendo enhielado el producto para conservar el frio.

7.3 USO PREVISTO DEL PRODUCTO

Este producto se debe consumir bajo coccién, y se recomienda consumirse a partir
de los doce meses de edad. Se define como pollo fresco es el pollo que ha sido
procesado y mantenido a una temperatura entre 0-4 =C y pollo enfriado Es el pollo
que ha sido procesado, sometido a congelacion y mantenido a una temperatura de —
18°C 6 por debajo de esta. La vida de anaquel del producto fresco a 4smaximo es de
siete dias al consumidor final (NMX-FF-080-SCFI-2006).

En el trabajo de Garcia Vargas (2009) la descripcion del producto se realiza

mediante la ficha propuesta por la FAO la cual pide desde los ingredientes,
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caracteristicas fisicoquimicas mientras que en el presente se basa en la nom. 080 la

cual especifica la clasificacion del pollo como canal asi como sus piezas

7.4 DIAGRAMA DE FLUJO

Se realiz6 un diagrama de flujo por cada seccion en la cual el ave pasa desde la
seccion de sacrificio hasta la seccion de lavado de producto en chiller, asi como la

descripcion de cada etapa.
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Figura 3Diagrama de flujo correspondiente a la seccion de sacrificio.
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7.5 DESCRIPCION DE CADA ETAPA EN LA SECCION DE SACRIFICIO
1.-Recepcion de pollo vivo: Se reciben las aves en el area de descarga las cuales

son transportadas en planas que constan de 3000 jaulas cada una con diez aves

dentro cada una.

2.-Pesaje de pollo en recepcion: Se realiza el pesaje en de la materia prima en la

plataforma una vez llegada el ave a la planta-

3.- Tiempo de espera: El tiempo de espera se realiza en andenes en lo que se
procesa cada plana durante este periodo el ave esta en un lugar con ventiladores y a
la vez esta es mojada para evitar mermas cada plana es procesada en un lapso de
15 minutos.

4.- Pesaje a proceso: Se realiza un segundo pesaje antes de ser procesada la
materia prima para conocer la merma.

5.- Descarga: Se realiza la descarga de la materia prima en la plataforma y se
transportan las jaulas mediante un montacargas el cual descarga las jaulas en la
parte inicial de la linea.

6.- Colgado: (figura 7) Manualmente los operarios realizan el colgado del ave a los
ganchos de la linea de proceso.

7.- Aturdido: (figura 8) A través del equipo de aturdimiento y mediante una mezcla de
agua y sal y con una descarga maxima de 50 volts en la cabeza se insensibiliza al
ave.

8.- Sacrificio: (figura 9) De forma manual mediante puncion y cortado en la yugular se
realiza el sacrificio del ave.

9.-Desangrado: (figura 10) Posterior al sacrifico, el ave realiza un recorrido a través

de la tina de desangrado
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Aguay
plumas

22



7.6 DESCRIPCION DE ETAPAS CORRESPONDIENTES A LA SECCION DE
PREEVISCERADO

1.- Escaldado de pollo: La materia prima se sumerge en agua a 56°C méximo con el
propasito de facilitar su posterior desplume ( figura 11).

2.- Desplume de pollo: Este es realizado mediante una maquina que consta de dedos

de goma los cuales mecanicamente quitan las plumas ( figura 12).

3.- Escaldado de cabeza: Se sumerge la cabeza del ave en agua a una temperatura
de 60° a 70°C

4.- Desplume de pollo: Este es realizado por una maquina que consta de dedos

goma los cuales quitan las plumas mecanicamente.

5.- Seleccion de decomiso: ElI auxiliar TIF realiza mediante la observacion un
decomiso en el que aves en estado caquéxico, enfermas y aves mal sacrificadas son

retiradas

6.- Detallado de pluma: Con el fin de asegurar un correcto desplume se colocan

operarios los cuales retiran de forma manual plumas restantes (figura 13).

7.- Lavado: Se sumerge al ave en una tina para realizar el lavado de manera

mecanica.

8.- Cortador de patas: El corte de patas es realizado de manera mecanica en la linea

es decir manteniendo colgado el pollo.

9.- Transferidor: Se realiza la transferencia del ave de linea de matanza a linea de

eviscerado mecanicamente

10.- Verificacion de colgado: Se realiza la verificacion de colgado mediante los

operarios de manera manual.

11.- Transporte a eviscerado: El pollo es transportado a través de la linea al area de

eviscerado de manera mecanica.
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Figura 5Diagrama de flujo correspondiente a la seccion de eviscerado.

24



7.7 DESCRIPCION DE ETAPAS CORRESPONDIENTES A LA SECCION DE
EVISCERADO

1.- Corte de cloaca: Esta operacion se realiza mediante una perforacion mecanica de
la cloaca y al mismo tiempo ser extraida.

2.- Corte de abdomen: Por medio de la maquina corta abdomen realiza un corte
longitudinal en cavidad abdominal para preparar la materia prima a la extraccion de
visceras.

3.- Extraccion de visceras: La extraccion de visceras se realiza de manera mecénica
mediante una maquina llamada maestro eviscerador (figura 14).

4.- Prelavado: Se realiza un prelavado a la materia prima por aspersion para eliminar
residuos no deseables.

5.- Inspeccién de visceras: Los operarios inspeccionan de manera visual y con el
tacto que las visceras comestibles estén en buenas condiciones, en caso de no
cumplir estas se decomisan.

6.- Separacién de visceras comestibles y no comestibles: En esta operacion se
separan higado y molleja de forma mecanica desechando intestinos

7.- Corte de traque y buche: El corte de trdquea se realiza a través de una maquina
que perfora al ave por cavidad abdominal hasta salir por el cuello extrayendo traquea
y buche (figura 15).

8.- Corte de cabeza: Este corte es realizado por medio de dos cuchillas la cuales
cortan la cabeza como si fuera una tijera (figura 16).

9.- Extraccion de pulmén: De manera mecanica y a través de presion se realiza la
extraccion de pulmon (figura 17).

10.- Lavado externo e interno: Este lavado es realizado a través de espreas se
realiza el lavado interno y externo de la materia prima

11.- Inspeccion de eviscerado: Se realiza una inspeccion por medio de un operario
para verificar que la materia prima no contenga visceras comprobar el proceso de

eviscerado (figura 18).
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Figura 6Diagrama de flujo correspondiente a la seccién de prelavado y lavado
de producto en chiller.

7.7 DESCRIPCION DE ETAPAS CORRESPONDIENTE A LA SECCION DE
LAVADO EN CHILLER

1. Transporte de producto a prechiller: En esta etapa la materia prima corre a través
de la linea para ser transportado hacia el prechiller ( figura 19)
2. Descolgado: En esta etapa la materia prima es descolgada mecanicamente para

caer en prechiller para iniciar su proceso de lavado y desinfeccion.

3. Lavado de producto en prechiller: ElI producto permanece sumergido en el
prechiller a una temperatura de entre 17° y 19° C con la cual se inicia el proceso de

hidratacion para ganar peso (figura 20).

4. Transporte por la banda de traslape al producto: Finalizado el lavado en prechiller

el producto es transportado hacia el chiller por medio de una banda.
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5. Lavado de producto en chiller: El producto es enfriado a una temperatura de 4°C y
sanitizado por medio de hipoclorito de sodio para reducir la carga microbiana y

prolongar la vida de anaquel del mismo.

6. Embarque: Ya finalizado el lavado en chiller la materia prima es pasada a

embarque en la cual se empaqueta y se distribuye.

En el articulo de Fernandez (2002) se realizan diagramas de flujo de acuerdo a las
secciones que maneja la engorda en el trabajo de Garcia (2009) el diagrama de flujo
esta basado en una sola seccion en la cual marcan las entradas y salidas de
temperatura que se presentan a lo largo del proceso asi como los tiempos de reposo
de este. En el diagrama de este trabajo se divide en cuatro secciones las cuales
corresponden a sacrificio, preeviscerado, eviscerado y lavado de producto en chiller
asi como en cada diagrama se marca desde la entrada de cualquier materia prima

asi como la salida de estas, como también las partes que van saliendo de la canal
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7.8 DESCRIPCION DE LA MATERIA PRIMA

La descripcion de la materia prima se lleva a cabo a través de un cuadro en el cual

indica las caracteristicas de cada materia asi como las condiciones de almacenaje y

Su uso.

Cuadro 5. Descripcion de la materia prima

Materia Caracteristicas Forma de Condiciones Condiciones de
Prima generales transportacion de almacenaje uso
Pollo Ave de estirpe  Se recolecta en A condiciones Se descarga con
Ross en ciclo contenedores ambientales, montacargas al
de engorda de  de plasticoy se bajo sombra por equipo de
8alo transporta en no mas de 12 descarga
semanas. plataformas de horas, se aplica automatica
Entra al camiones aguay
proceso con un cubiertos ventilacion
pesode 1.3 a durante su
3.5 kg almacenamiento
Cloro- Blanqueador de Se transporta En porrones de  En caso de
Hipoclorito cloro, aguade  en camiones plastico derrame, evitar
de sodio  javel, NaOCI cerrados en herméticamente los vapores.
Clase 8 porrones de sellados para Diluirlo en agua y
COITOSIVO. diferentes evitar ventilar el area de
Cloro valorable capacidades exposicibn ala  almacenaje.
120 GPL/min de 60 a 250 luz solar Evitar el contacto
NaOH 0.9-1.2% litros con acidos
NaCO3 1%
maximo,
Fierro 5 ppm
maximo
Solubilidad en
agua completa,
color amarillo a
verde, irritante
Sal Grano industrial Se transporta Se debe Se adiciona un
color blanco en camiones almacenar bajo  kilo directo al
en bultos o techo en un agua del aturdidor
sacos de rafia  lugar seco con una cubeta
de 50 kg sobre tarimas de plastico segun

lo indique el
proceso
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Cuadro 6. Descripcién de la materia prima (continuacién)

Materia Caracteristicas Formas de Condiciones Condiciones de
Prima generales transportacion de uso
almacenaje
Agua Liquido incoloro, EI agua es En cisternas Esta utlizada en
inodoro y con una transportada de concreto el proceso por la
concentracion de con bombas o de diferentes maquinaria en
cloro de hasta 1.5 a traves de medidas y un chiller para el
ppm la cual tiene tuberias de tanque enfriamiento del
temperatura metal de elevado de avey através de
ambiente diferentes metal, mangueras para
medidas y totalmente limpieza del area
mangueras de cerrado y personal
plastico
Vapor Es un gas obtenido Se transporta Enlacaldera Se usa para el
mediante agua, la por tuberias y calentamiento
cual se utiliza para el por bomba del agua de las

vapor, esta
previamente,

almacenada en un
recipiente de 400 It y
elevado a una
temperatura de 80°C
para posteriormente
ser, bombeado con
una presion de 8
kg/cm2 a las
calderas para que
posteriormente  se
eleve la temperatura
a 100°C vy una
presién de 7 kg/cm2
y obtener vapor

es

escaldadoras vy

lavadoras de
cestas
dosificandolo
automaticamente
mediante
valvulas para
mantener los
rangos de
temperatura
requerida  para
los diferentes
procesos

En el articulo de Fernandez ( 2002) descripcion de la materia prima que se ocupara

a lo largo del proceso en este trabajo se realiza una descripcidén detallada de cada

materia prima utilizada desde sus caracteristicas generales, las formas en que se

transporta cada una, las condiciones de almacenaje y las condiciones de uso para

cada una de ellas. En el trabajo de Garcia (2009) se realiz6 un analisis de las

materias primas los cuales incluyen peligros y a la vez la descripcién de esta sin

mencionar la forma de transportacion asi como el el almacenaje de estas.
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7.9 PELIGROS POR MATERIA PRIMA
El andlisis de peligros por materia se realiza mediante un cuadro el cual presentas

los 3 posibles peligros que el sistema HACCP reconoce asi como las posibles

fuentes de peligro y las medidas correctivas que se deben tomar.

Cuadro 7. Peligros presentados por materia prima

Materia Tipo de Descripcion Fuente Medida
prima Peligro preventiva
Agua Fisico Tierra pedazos de  Tanque Programa de
metal y sarro elevado sucio limpieza de tanque
elevado
Quimico Alta concentracion Mala Monitoreo de la red
de cloro dosificacion de de agua en
cloro proceso
Bioldgico Crecimiento de Faltade =~ -——-—mmmemmmmeeee
bacterias adicion de
cloro
Vapor Fisico Ninguno s
Quimico Aditivo no Compra de Compra de aditivos
permitido por la aditivos no autorizados
secretaria de salud autorizados
Biolbgico Ninguno e
Pollo Fisico Piedra, plastico, Granja Limpiezay
agujas, trozos de desinfeccion en
manguera, molleja
tuercas, tornillos
Quimico Residuos toxicos Granja Entregar reportes
de control en
granjas
Biolégico Aves enfermas Susceptibilidad Entregar reportes
(influenza, de aves en de control en
Newcastle, coriza) granja granjas
Cloro Fisico Tierra y plastico Mal manejo Inspeccidn visual
del proveedor en recepciony
pipa, sucia analisis de
concentracion
Quimico Alta concentracion Mal manejo Inspeccidn visual
de adulterantes del proveedor en recepciony
andlisis de
concentracion
Biolégico | Ninguno —— I —
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Fernandez (2002) aplicé un sistema HACCP para la produccién de carne
bovina, pero no menciona ningun peligro en la materia prima, mientras que Garcia
Vargas ( 2009 ) encontré peligros en el analisis de materias primas y lo argumenta
mencionando el fundamento de cada peligro. En este trabajo presenta el peligro la
fuente de este mismo y la medida correctora asi como la descripcion y el tipo de

peligro.

7.10 ARBOL DE DECISIONES POR MATERIA PRIMA
Se analiza cada materia prima mediante una serie de preguntas razonables las

cuales forman el arbol de decisiones y a través de estas se determina si la calidad
de la materia prima puede ser un punto critico de control asi como si estas presentan

riesgos de contaminacion en la planta y otros productos.

Cuadro 8. Arbol de decisiones por materia prima.

Materia 1. ¢(Existeun 2. ¢El proceso 3. ¢El peligro posee 4. ¢La
prima peligro garantiza la un riesgo de calidad de la
asociado? eliminacion del contaminacion materia
peligro? cruzada alaplanta primapuede

u otros alimentos? ser un PCC?

Pollo Si Si No No
Cloro Si Si No No
Agua Si Si No No
Vapor Si Si No No
Sal Si Si No No

En el trabajo de Fernandez (2002) no se menciona nada respecto al arbol de
decisiones por materia prima mientras que en el trabajo de Garcia Vargas (2009)
este arbol se incluye en el analisis de materias primas en el cual indican si hay alguin

peligro es decir es abordado de manera diferente.

7.11 ANALISIS DE PELIGROS POR ETAPA DE PROCESO
Se analizan todas las etapas y a su vez se enlistas los posibles peligros ya sean

fisicos quimicos o biolégicos que se reconozcan asi como las medidas preventivas.
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Cuadro 9 .Andlisis de peligros correspondiente a la seccion de sacrificio.

Numero
de Etapa Peligro Factores deriesgo Medidas preventivas
Etapa
1 Recepcion imi Verificacion de la
de pollo vivo Incump Imiento — en documentacion
. el retiro de farmacos .

Quimico . (constancia de
autqnzados PO Gesinfeccion de
granjas vehiculos)

Biologico Aves enfermas

Fisico N/A N/A

2 Pesaje de Quimico N/A N/A
recepcion Bioldgico N/A N/A
Fisico N/A N/A
3 Tiempo de  Quimico N/A N/A
espera Biologico N/A N/A
Fisico N/A N/A
4 Pesaje a Quimico N/A N/A
proceso Bioldgico N/A N/A
Fisico N/A N/A
5 Descarga Quimico N/A N/A
Biologico N/A N/A
Fisico N/A N/A
6 Colgado Quimico N/A N/A
Biologico N/A N/A
Fisico N/A N/A
7 Aturdido Quimico N/A N/A
Bioldgico N/A N/A
Fisico N/A N/A
8 Sacrificio Quimico N/A N/A
Biologico Falta de Esterilizar cuchillos y
esterilizacion de chairas
cuchillos y chairas adecuadamente
Fisico N/A N/A
9 Desangrado Quimico N/A N/A
Bioldgico Acumulacién de Adecuado programa
sangre falta de de limpieza
limpieza
Fisico N/A N/A
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Cuadro 10. Analisis de peligros correspondiente a la seccidn de preeviscerado

Ndmero . . . .
de Etapa Etapa Peligro Factores de riesgo Medidas preventivas
1 Escaldado de Quimico N/A N/A
pollo
. Recircular el agua hacer
L Acumulacién de ) .
Bioldgico . . cambios parciales durante
bacterias, agua sucia .
comida o desayuno
Fisico N/A N/A
2 Desplume de Quimico N/A N/A
pollo
Biolégico Falta de limpieza de la Adecuado programa de
magquinaria limpieza
Fisico Tallado por los dedos de No cerrar demasiado la
desplume magquinaria
3 Escaldado de  Quimico N/A N/A
cabeza
Biolbgico . Recircular el agua hacer
Acumulacioén de . .
. . cambios parciales durante
bacterias agua sucia .
comida o desayuno
Fisico N/A N/A
4 Desplume de Quimico N/A N/A
pollo
Biolégico Falta de limpieza de la Adecuado programa de
magquinaria limpieza
Fisico Tallado por los dedos de No cerrar demasiado la
desplume maquinaria
5 Seleccién de Quimico N/A N/A
decomiso
Biolégico Por mal manejo o Se deberan seguir las
manipulacion del buenas préacticas de
producto manufactura
Fisico N/A N/A
6 Detallado de Quimico N/A N/A
pluma
Biologico Falta de higiene del Cumplimiento de las
personal, falta de buenas practicas de
limpieza en cuchillos y manufactura y la operacién
guantes de higiene del personal
Fisico N/A N/A
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.Cuadro 11. Analisis de peligros correspondiente a la seccion de preeviscerado
(continuacion)

Numero de  Nombre de la Peligro Factores de Medidas
etapa etapa riesgo preventivas
1 Lavado Bioldgico Agua sucia, Cambio
acumulacion constante de
de bacterias aguay
desinfeccion
con cloro
Quimico N/A N/A
Fisico N/A N/A
2 Cortado de patas  Bioldgico Falta de Adecuado
limpiezaenel  programade
equipo limpieza
Quimico N/A N/A
Fisico N/A N/A
3 Transferidor Biologico Falta de Adecuado
limpiezaenel  programa de
equipo limpieza
Quimico N/A N/A
Fisico N/A N/A
4 Verificacion de Biologico Por mal Aplicar las
colgado manejo o buenas
manipulacion practicas de
del equipo manufactura
Quimico N/A N/A
Fisico N/A N/A
5 Transporte a Biologico N/A N/A
eviscerado Quimico N/A N/A
Fisico N/A N/A
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Cuadro 12. Andlisis de peligros correspondiente a la seccion de eviscerado

Numero
de Etapa Peligro Factores de riesgo Medidas preventivas
Etapa
1 Corte de Quimico  N/A N/A
cloaca . Falta de limpiezaen  Adecuado programa de
Bioldgico . S
el equipo limpieza
Fisico N/A N/A
2 Corte de Quimico N/A N/A
abdomen Biolégico  Falta de limpieza en Adecuado programa de
el equipo limpieza
Fisico N/A N/A
3 Extraccion de Quimico N/A N/A
visceras Bioldgico  Falta de limpieza en Adecuado programa de
el equipo limpieza
Fisico N/A N/A
4 Prelavado Quimico N/A N/A
Bioldgico : . Mantenimiento
Mal funcionamiento . e .,
preventivo y verificacion
de las espreas diari
iaria
Fisico N/A N/A
5 Inspeccion Quimico N/A N/A
de visceras Biolégico  Por mal manejo o Se deberan seguir las
manipulacion del buenas practicas de
producto manufactura
Fisico N/A N/A
6 Separacion Quimico N/A N/A
de visceras Bioldgico  Por mal manejo o Se deberan cumplir las
comestibles manipulacion del buenas practicas de
de no producto manufactura
comestibles  Fisico N/A N/A
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Cuadro 13. Andlisis de peligros correspondiente a la seccion de eviscerado
(continuacion)

Numero
de Etapa Peligro Factores de riesgo Medidas preventivas
Etapa
7 Corte de Quimico  N/A N/A
traquea y Falta de limpi Ad d
buche Biolégico alta .e impieza en gcuq 0 programa
el equipo de limpieza
Fisico N/A N/A
8 Corte de Quimico  N/A N/A
cabeza S o
Biologico Falta de limpieza en Adecuado programa
el equipo de limpieza
Fisico N/A N/A
9 Extraccién Quimico  N/A N/A
de pulmon S o
Biologico Falta de limpieza en Adecuado programa
el equipo de limpieza
Fisico N/A N/A
10 Lavado Quimico  N/A N/A
externo e Bioloai Recircular el
interno iolégico Acumulacién de ecircular e_ agua
: hacer cambios
bacterias agua .
. parciales durante
sucia :
comida o desayuno
Fisico N/A N/A
11 Inspeccion  Quimico  N/A N/A
de o . , .
eviscerado Biologico Por mal mfa,nejo o] Se debera'n geguw las
manipulacion del buenas practicas de
producto manufactura
Fisico N/A N/A
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Cuadro 14. Andlisis de peligros de la seccion de lavado de producto en chiller.

NUumero
de Etapa Peligro Factores de riesgo Medidas preventivas
Etapa
1 Transporte a  Quimico ~ N/A N/A
prechiller Biologico  N/A N/A
Fisico N/A N/A
2 Descolgado  Quimico N/A N/A
Biolégico  Falta de limpieza en Adecuado programa de
el equipo limpieza
Fisico N/A N/A
3 Lavado en Quimico N/A N/A
prechiller Biolégico :\lo dosificar cloro, que Verificar la dosificacion
as etapas de cl limiento
evisceracion no se € cloro, cumplin
. de buenas practicas de
realicen manufactura y POES
correctamente
Fisico N/A N/A
4 Transporte Quimico N/A N/A
por banda de Bioldgico  Falta de limpieza en Adecuado programa de
traslape el equipo limpieza
Fisico N/A N/A
5 Lavado de Quimico Elevadas

producto en
chiller

concentraciones de
cloro

Verificar y reportar la
concentracion de cloro

En el trabajo de Fernandez los peligros que se encontraron fueron de acuerdo a las

etapas y en la mayoria eran microbiolégicos los cuales se presentan en las etapas de

parto, destete, gestacion y lactancia en el trabajo. En el trabajo de Garcia Vargas se

encontraron diversos peligros en los cuales se presentan a lo largo de las etapas el

analisis a estos es diferente ya que en comparaciéon con este trabajo no se toman en

cuento como lo son las medidas preventivas y los factores de riesgo de cada peligro.

En el trabajo de Garcia (2009) en el cual enumera los peligros y la forma en que se

presentan es decir la etapa y el riesgo que se presenta
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7.12 ARBOL DE DECISIONES POR ETAPA DE PROCESO
En estos cuadros se muestra el andlisis que se efectué en cada seccion y en cada

etapa de cada seccion para asi determinar si en cada una de estas etapas alguna se

considera un punto critico de control.

Cuadro 15. Arbol de decisiones correspondiente a la seccion de sacrificio.

No. Nombre de .. EXis 12, ;Se 2. Elpaso 3. ¢Podra 4. iUnpaso PCC
dela laetapa te una requier esta ocurrir o subsiguient
etapa medida ede disefiado incrementarse e podré
de control  para la eliminar o
control eneste eliminaro contaminacion  reducir el
? paso? reducir el ? peligro?
peligro?
1. Recepcion Si - No No - No
de pollo
vivo
2. Pesaje de No No - - No
recepcion
3. Tiempode No No - No
espera
4, Pesaje a No No - No
proceso
5. Descarga No No -- No
6. Colgado No No - No
7. Aturdido No No -- No
8. Sacrificio Si - No No e No
9. Desangrado Si - No Si Si No
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Cuadro 16. Arbol de decisiones correspondiente a la seccién de preeviscerado

Namero Nombre de 1.;Existe 12.;Se 2.¢El 3.¢,Podra 4.;Unpaso PCC
de la la etapa una requiere paso esta ocurrir o subsiguiente
etapa medida de disefiado incrementarse  podra
de control para la eliminar o
control? eneste eliminaro contaminacién? reducir el
paso? reducir el peligro?
peligro?
1.- Escaldado Si @ - No Si Si No
de pollo
2.- Desplume Si @ - No Si Si No
3.- Escaldado Si @ - No Si Si No
de cabeza
4.- Desplume Si @ - No Si Si No
5.- Seleccion Si e No No = e No
de
decomiso
6.- Detallado ] I No Si Si No
de pluma
7.- Lavado S I No No e No
8.- Cortadorde Si - No Si Si No
patas
9.- Transferidor SI —-meeemeee No Si Si No
10.- Verificacion Si -----ee- No Si Si No
de colgado
11.- Transporte  No N [0 R e I e No
a
eviscerado
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Cuadro 17. Arbol de decisiones correspondiente a la seccién de eviscerado

Numero Nombre de 1.;Existe 12¢:Se 2.¢;El 3.¢Podra 4.¢Unpaso PCC
de la etapa una requiere paso ocurrir o subsiguiente
etapa medida  de esta incrementarse  podra
de control  disefiado la eliminar o
control? eneste para contaminacion? reducir el
paso? eliminar peligro?
o reducir
el
peligro?
1.- Corte de Si e No Si Si No
cloaca
2.- Corte de Si e No Si Si No
abdomen
3.- Extraccibn Si @ - No Si Si No
de visceras
4.- Prelavado Si = - No Si Si No
5.- Inspeccibn  Si - No Si Si No
de visceras
6.- Separacion Si 0 ----ee-- No Si Si No
de visceras
comestibles
de no
comestibles
7.- Corte de Si e No Si Si No
traguea
8.- Corte de Si e No Si Si No
cabeza
9.- Extraccibon Si @ - No Si Si No
de pulmodn
10.- Lavado Si e No No e No
interno y
externo
11.- Inspeccibn  Si e No Si Si No
de
eviscerado
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Cuadro 18. Arbol de decisiones correspondiente a la seccién de lavado de
producto en chiller (continuacion)

Numero Nombre de 1.;Existe 12.¢:Se 2.;El 3.¢Podra 4.;Unpaso PCC
de la etapa una requiere paso ocurrir o subsiguiente
etapa medida  de esta incrementarse  podra
de control  disefiado la eliminar o
control? eneste para contaminacion? reducir el
paso? eliminar peligro?
o reducir
el
peligro?
1.- Transporte  No NO W —meemeeem emeeemeeeees e No
a prechiller
2.- Descolgado Si - No No e No
3.- Lavadode Si @ - No No e No
producto en
prechiller
4.- Transporte Si - No No e No
por banda
de traslape
5.- Lavadode Si @ - Si s e Si
producto en
chiller

Ya analizada cada etapa por seccion se encuentra que el punto critico de control se
encuentra en la etapa de “lavado de producto en chiller “a la cual en la seccion
posterior se realiza una tabla con las medidas correctivas correspondientes.

En el trabajo de Fernandez (2002) no se realiza el arbol de decisiones de acuerdo a
las etapas que se van presentando en el proceso para asi poder determinar cual es
un punto critico de control. El trabajo de Garcia (2009) encuentra como puntos
criticos de control; la recepcion de la materia prima, el almacén de la materia prima,

seleccién de céarnicos asi como en reposo, embutido, en molde, coccién y almacén
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de producto terminado. En este trabajo solo se encontré un punto critico de control y
es en lavado de producto en chiller.

7.13 PUNTO CRITICO DE CONTROL Y LIMITE CRITICO
En esta tabla se presenta el PCC y en este mismo los peligros que presenta y las

acciones correctivas asi como las frecuencias en las que se tiene que verificar

En el trabajo de Fernandez (2002) se encontraron puntos criticos de control de
acuerdo a la seccién y de acuerdo a cada seccion se establece un limite critico para
este en el cual se realiza una tabla de acuerdo a la seccion de puntos criticos. En el
trabajo de Garcia (2009) se realiza un sistema de monitoreo en el cual se incluye la
etapa el peligro la causa y las medidas preventivas que se deben tomar. En este
trabajo el punto critico se aborda mediante un sistema de monitoreo el cual dice el
peligro el parametro del que se debia el valor de este, la frecuencia con la cual se
tiene que monitorear y el personal que realizara dicho monitoreo asi como la medida

correctiva para este peligro.
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Cuadro 19. Punto critico de control

ETAPA | LIMITE CRITICO MONITORES ACCION
NOMBRE | PCC PELIGRO PARAMETRO | VALOR FRECUENCIA | DISPONIBLE | CORRECTIVA
Chiller 1 Crecimiento Temperatura | 10 Cada hora Inspector de | Retener el producto
microbiologico | interna de maximo calidad empacado en el area
producto de camaras y verificar
2 NMP gue el producto
/100 ml alcance la
temperatura
2 UFC requerida. Ajustar el
/100 ml suministro de aire y
hielo en chiller y su
operacion en general.
Ajustar los ppm de
cloro en el chiller
cuando la
concentracion sea
menor a 25 ppm
Concentracion | Concentracion | Min 25 Cada 2 horas Mantener el producto
de Cloro de cloro ppm Max en contenedores con
25 ppm hielo para procesar y

posteriormente
desinfectarlo con la
concentracion de
cloro adecuada
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7.14 ACTIVIDADES DE REGISTRO Y VERIFICACION
Mediante la intervencion del equipo HACCP se programan actividades en las cuales

se verifica el correcto orden del sistema HACCP las cuales se registran.

Cuadro 20. Actividades de registro y verificacion.

Actividad Frecuencia Responsabilidad Procedimiento Registro
Auditoria interna  Semestral  Equipo auditor Se lleva a cabo Informe de
una evaluacion auditoria
enlacualalos interna
operarios y
supervisores
de calidad se
les califica de
acuerdo a la
calidad del
producto y
como realizan
sus funciones
Revision de los Mensual Equipo HACCP Acciones Acta de
registros de correctivas reunion del
vigilancia y preventivas y equipo
acciones de mejora HACCP
correctivas para
comprobar el
cumplimiento del
plan
Pruebas y Semanal Medico TIF Toma, manejo Programay
analisis y transporte de muestreo de
bacteriolégicos muestras a analisis
analisis
microbiolégicos
Calibracion de los Quincenal  Jefe de Control de los  Etiqueta de
equipos y mantenimiento dispositivos de identificacion
medicién de los seguimientoy  del equipo
PCC medicion
Verificacion de Al finalizar ~ Jefe de control de Firma de la Monitoreo de
vigilancia de los la calidad, Jefe de verificacion de  temperaturas
PCC produccion proceso y Jefe de registros de camaras,
diaria rastro diarios y monitoreo de
deteccion de lavado y
materia enfriamiento
extrafia en de producto
hielo
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Para el trabajo de Garcia (2009) las actividades de registro y verificacién se realizan
en el establecimiento de los limites criticos es decir seria o que es el monitoreo en
este trabajo se establecen actividades de registro y verificacion en las cuales se
incluyen las actividades a realizar asi como la frecuencia en que se realizara cada
una de estas , la persona responsable de dicha actividad asi como el procedimiento
de esta y por ultima el proceso de registro en el cual se lleva mediante actas y

programas establecidos de muestreo y analisis.

7.15 DISCUSION GENERAL

La implementacion y seguimiento del sistema HACCP comprende desde la entrada
de la materia prima hasta la salida de esta ya como un producto elaborado y definido
en la cual para que este producto se involucra a diversas personas de diversos
ambitos para asi formar un equipo que este especializado en cada una de las areas
por las cuales pasa o tiene contacto la materia prima para poder elaborar un

producto final.

Pero no solo es necesario poner énfasis en la planta procesadora de aves
habia que trabajar para prevenir la contaminacién de estas aves en las granjas
avicolas y en esta forma se mejora la higiene del alimento, que muchas veces es
mas dificil encontrar un método para eliminar estas bacterias una vez que llegan a la

planta de procesamiento.

La importancia del control bacteriano dentro de la granja es bastante simple,
una vez que el ave contaminada esta dentro de la planta poco puede hacerse para
eliminar bacterias como salmonella, la planta solo puede hacer que esa canal

disemine esas bacterias

El producto final recibe el nombre de pollo tipo rosticero natural el cual es un
producto 100% de origen animal el cual tiene una vida media de siete dias a una
refrigeracion de 4° centigrados y debe de ser consumido por personas mayores a

doce meses de edad.

En este trabajo se lleva a cabo un arbol de decisiones desde toda la materia
prima que se recibe hasta por cada etapa de proceso que se realiza durante la
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elaboracion del producto, asi como un diagrama de flujo por cada seccion en la que
es procesada la materia prima en otros trabajos se utiliza un arbol de decisiones para
determinar los peligros por etapa y este es utilizado para la deteccion de peligros

desde la recepcion de la materia prima.

En cuanto al sistema de verificacion se llevaran a cabo juntas y auditorias para

que el uso de este sistema se esté monitoreando de una manera constante.

Debido a las politicas de la empresa, el disefio del sistema HACCP debe abarcar
todo el proceso productivo hasta la llegada del producto al punto de venta, lo que
implica incluir en dicho andlisis los procesos subsecuentes al embarque, pero
debido a las politicas de la empresa en que se realiz6 este estudio, no fue posible
abordar dichos procesos. Sin embargo el andlisis que se realizo si bien limitado al
proceso productivo ofrece una visién general de los puntos criticos de control en una

planta procesadora de aves.
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8. CONCLUSIONES
Para que el sistema HACCP se lleve a cabo con éxito es necesario contar con un

adecuado programa de prerrequisitos e incluir buenas practicas de operativas
estandarizadas sanitarias (POES) un BPM (buenas practicas de manufactura) estos
en conjunto con el sistema HACCP trabajan en conjunto para asi ofrecer un producto

de calidad.

Otro aspecto muy importante a considerar es que el mismo programa HACCP
también puede ser utilizado en la granja para tener un mejor control de la carga

bacteriana que llega a la planta procesadora

Entre otras situaciones que se observa que la recepciéon y el almacén de la
materia prima es un aspecto importante y el cual se cuida mucho para asi evitar la
presentacion de PCC’s el cual quiere decir que cada etapa esta disefiada para

reducir la presentacion de un posible peligro.

Por ultimo se acepta la hipotesis ya que fue posible realizar la aplicacién de
un sistema HACCP en una planta procesadora de aves el cual se lleva a cabo de
una manera eficiente y presenta sus respectivos puntos de verificacion y monitoreo

para asi cuidar el producto final de posibles peligros fisicos y quimicos.
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ANEXOS

Figura 8 Aturdidor
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Figura 10 Tunel de desangrado
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Figura 12 Desplumadora
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Figura 13 Salida de desplumadora y punto de inspeccién
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Figura 14 Eviscerador maestro
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Figura 15 Corte de traquea y buche
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Figura 16 Cortador de cabeza
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Figura 18 Salida de eviscerador a punto de inspeccién
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Figura 20 A laiizquierda prechiller y a la derecha Chiller
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