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Resumen

Durante la produccion es necesaria una serie de condiciones que aseguren la
calidad e inocuidad de los alimentos durante su procesamiento, almacenamiento,
distribucion y preparacion de manera que no sean causantes de riesgos para la salud

del consumidor.

La calidad e inocuidad de los alimentos incluye todas las actividades realizadas
para asegurarse que los alimentos se mantienen libres de riesgos para el consumidor
durante toda su cadena alimentaria, es decir, desde los cultivadores / productores hasta

el consumidos.

Existen tres herramientas que garantizan la inocuidad de los alimentos durante la
cadena alimentaria, la primera son las Buenas Practicas Agricolas, pertenecen al sector
de produccién primaria, estas practicas implican areas de produccion, contaminantes,
plagas, enfermedades de animales o plantas y unas medidas de produccion higiénicas;
a continuacién se encuentran la Buenas Practicas de Manufactura, este procedimiento
permite disefiar instalaciones, realizar procesos de elaboracién, almacenamiento y
distribucién de alimento bajo el concepto de inocuidad, y debido a la actual importancia
de la inocuidad y seguridad alimentaria, estan dos técnicas se unen para formar la Ultima
herramienta, que cosiste en el Andlisis de Puntos de Control Criticos, es una herramienta
de caracter preventivo y de control de los peligros bildgicos, quimicos y fisicos a través
de la anticipacion y prevencion, en lugar de realizar inspecciones durante el proceso y

pruebas a productos finales.



Palabras clave: inocuidad, calidad, Buenas Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas

de Manufactura (MPM) y Analisis de Puntos de Control Criticos (HACCP)

Introduccion
El sistema de analisis de peligros y puntos de control criticos HACCP es un
método de gestidn de la inocuidad de los alimentos que involucra principios y conceptos
preventivos, estad disefiado para controlar el proceso de produccion basado en lla
identificacion de los peligros y puntos criticos, los cuales pueden ser peligros fisicos,

quimicos o bildgicos.

La inocuidad alimentara es un factor importante que involucra a todas las
organizaciones que hacen parte de la cadena alimentaria, el sistema HACCP garantiza
la inocuidad de los alimentos, pero también acarrea beneficios indirectos como reduccion
de los costos operativos, disminucion de la recoleccién y analisis de muestras, la

destruccion o nuevo procesamiento de producto por motivos de seguridad.

Se estima que en Colombia ocurren alrededor de doscientos cuarenta mil casos
de enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS) al afio, también se dan otros casos
como envenenamiento agudo y cronico con contaminantes quimicos, incluyendo

anabdlicos, antibiéticos y metales pesados, asociados al consumo de carne.

La industria carnica es de gran importancia en la cadena alimentaria y tiene una
gran responsabilidad con el consumidor, debido a que la carne es uno de los productos
mas importante en la alimentacion diaria de las personas, es por esto que empresas del
sector carnico como lo es la planta de desposte Quality Beef deben ejecutar programas

gue aseguren la calidad e inocuidad de los alimentos.



Justificacion
El presente trabajo se enfoca en la implementacion de los pasos preliminares y el
primer principio, analsis de peligoros, del sistema de gestion de la inocuidad HACCP para

la planta Quality Beef.

La planta Quality Beef es una empresa del sector de los alimentos, dedicada al
desposte y porcionado de carne de res y de cerdo. Al pertenecer al sector de la industria
alimentaria necesita asegurar condiciones de inocuidad en todos sus procesos, desde la
recepcion de la materia prima hasta la llegada del producto final al consumidor, para
implementar el aseguramiento de la calidad en todos sus procesos, la empresa va a
implementar el sistema de gestion de la calidad HACCP. (Analisis de peligros y Puntos

de Control Criticos).

La implementacion del sistema HACCP permitira a la empresa establecer y
mantener los estandares de inocuidad requeridos, para afirmar a las entidades publicas
y sus consumidores que sus productos y procesos son inocuos, seguros, eficientes y
eficaces; de la misma manera reducird las reclamaciones, reprocesos y rechazos; es una
herramienta de marketing ya que otorga prestigio a la empresa; conlleva una disminucion
de costos y recursos; ayuda en la prevencion de Enfermedades Transmitidas por
Alimentos (ETAS). Como apoyo para el desempefio de este proyecto, se cuenta con la

normativa legal como es el Decreo 60 del 2002 y el Decreto 1500 del 2007.

El desarrollo de este trabajo se inicia con el disefio de los 5 principios preliminares

del plan HACCP, teniendo en cuenta que la empresa tiene implementados y establecidos
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los programas pre-requisito; se parte de la defincion del alcance del mismo hasta la
elaboracién del andlisis de peligros correspondiente al primer principio del sistema

HACCP.
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Objetivos
Objetivo general
Disefiar y documentar los pasos preliminares y el principio 1 "Analisis de Peligros
y medidas de control" del sistema HACCP en el proceso de desposte y porcionado de
carnes de bovino y porcino en la planta Quality Beef del grupo Euro, como punto de

partida para dar cumplimiento con la normativa legal vigente.

Objetivos especificos
Identificar los pasos preliminares del sistema HACCP y documentarlos de acuerdo

a la realidad del proceso de la planta Quality Beef del grupo Inversiones Euro S. A

Caracterizar los peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos que existen en el
proceso de desposte y porcionado de carnes bovino y porcino definir sus respectivas

medidas de control.
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Marco Tedrico

Informacién de la empresa

La Planta Quality Beef es la planta de carnicos de la empresa Inversiones Euro S.
A, se encuentra ubicada en el municipio de Itagli. Se encarga del desposte y porcionado
de carne de res y de cerdo, la carne es un importante producto en la canasta familiar, ya
gue ésta es un alimento de alto valor bilégico, esto quiere decir que contiene los
aminoacidos esenciales que el organismo necesita y el mismo no es capaz de sintetizar,

posee un alto contenido de hierro y de zinc de facil absorcién y vitaminas del grupo B.

La carne es distribuida a los diferentes puntos de venta “Supermercados Euro”,

cuentan con 13 supermercados en el valle de aburra y 2 en monteria.

Figura 1 Localizacién de la planta
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Estructuralmente la planta cuenta con 3 pisos para el desempefio de las
actividades, en la primera plata se desarrollan las actividades de desposte de la carne
de res y de cerdo, en la segunda planta se realiza el porcionado, empacado y etiquetado
del producto, y por ultimo, en el tercer piso se encuentran las areas sanitarias, oficinas y

otras instalaciones necesarias para la realizacién de los procesos.



13

La estructura organizacional de la empresa Inversiones Euro S.A se presenta a
continuacion, para tener una mejor visualizacion de los cargos ocupados por las
personas de las diferentes areas que comprenden la compafia. La planta Quality Beef
pertenece a la empresa Inversiones Euro S. A, en el organigrama se ubica en la parte

izquierda ver a continuacion en la figura.2 Organigrama Empresa Euro S.A.
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Figura 2 Organigrama Empresa Euro S.A.
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Figura 3 Organigrama Planta Quality Beef

analista
"’l_ aAdministrativo

| Analista de ]

"l_ Informacion

Supervisor de
Dias v Coordinador
ha Calidad
auxiliares de N .
| e recibo y Auxiliares pdaguina

Despacho Termaoformadora

[ Audlizres Derivados

-
— Conductor ] Carmicos

-
Coordimador
de
Produccian y
— i Despostadores
- Chargueadores
" Porcionador
—————  SUpErnuUMMErarios
I spxilizr de Sa2reicios
eneralas

]

15



16

Mision Empresa Inversiones Euro S. A
Somos una compafia orientada a satisfacer las necesidades de la canasta basica,
dentro de un marco de abundancia, calidad, frescura, servicio y Ahorro Efectivo, reflejado

tanto en nuestros productos Yy procesos, como en nuestros colaboradores.

Vision Empresa Inversiones Euro S. A
En el afio 2020, seremos una Compafia consolidada en el mercado nacional,

como la mejor opcién de canasta basica para todos los publicos objetivos.

Valores Empresa Inversiones Euro S. A

Responsabilidad: Siendo coherentes entre lo que decimos y lo que hacemos,
mostrando capacidad para asumir las consecuencias de nuestros actos, asumiendo
nuestras obligaciones con la sociedad a través del bienestar del empleado y su familia'y

con el medio ambiente fomentando el cuidado del mismo.

Respeto: Reconociendo los deberes y derechos propios y los de los demas,
escuchando, enfrentando y discerniendo las diferentes posiciones, sin que estas atenten

contra la dignidad e integridad del otro.

Transparencia: Es la verdad con que expresamos los hechos, la forma como

observamos las normas y honramos los compromisos.
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Sistema de analisis de peligros y puntos de control criticos HACCP

Dado que el presente trabajo se centra en el sistema de Andlisis de peligros y
puntos de Control Critico, sera necesario plantear algunos parametros que sirvan de
fundamentos conceptuales para dar a entender las nociones basicas que se

desarrollaran a lo largo de este Trabajo.

El sistema de analisis de peligros y puntos de control critico HACCP tiene como
objetivo principal la produccion de alimentos inocuos, enfocado en la prevencion de
riesgos y peligros bildgicos, quimicos vy fisicos. Mediante la anticipacion, prevencion y
evitando la necesidad de realizar pruebas a productos finales. (Organizacion

Panamericana de la Salud & Organizacién Mundial de la Salud, 2016a)

Este concepto surgio en la década de los sesenta, a partir de la necesidad de
crear alimentos inocuos para el programa espacial americano, teniendo en consideracion
las enfermedades que podrian atacar a los astronautas. La Pillsbury Company adopto el
sistema HACCP para garantizar la inocuidad de los alimentos. (Organizacion

Panamericana de la Salud & Organizacion Mundial de la Salud, 2016a)

El sistema HACCP fue presentado a la Administracion de Alimentos y
Medicamentos FDA en 1971 y a partir de este momento de desarrollaron normas para la
produccién de alimentos enlatados de baja acidez. En junio de 1997 el sistema HACCP
fue adoptado por la Comision del Codex Alimentarius, este consiste en un conjunto de
normas directrices y codigos de practicas con la finalidad de proteger la salud de los
consumidores y promover las practicas legales en el comercio de los alimentos; de esta

manera se consigue que los alimentos sean seguros 'y puedan
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comercializarse.(Organizacién Panamericana de la Salud & Organizacién Mundial de la

Salud, 2016a)

El nimero de enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS) son un factor de
vital importancia en toda la cadena alimentaria ya que puede tener consecuencias
fatales, estas pueden causar la propagacion de enfermedades en el mundo debido a
gue en la actualidad la mayoria de alimentos son exportados, a causa de la demanda de
los consumidores y la necesidad de tener el acceso a alimentos variados, otro de los
factores que ha cambiado en cuanto al consumo de alimentos es su forma de produccién
y consumo, en este momento se requieren alimentos con un periodo de almacenaje
mayor, cada vez las familias son menos numerosas y desean que sus alimentos tengan
un periodo de conservacion mayor. Por lo tanto, en necesario tener elementos de
aseguramiento de la calidad y la higiene en toda la cadena productiva para prevenir las
consecuencias de la salud y la economia que derivan de los alimentos por su deterioro

esto se consigue mediante la implementacion del sistema HACCP.

Estructura del sistema HACCP

El sistema HACCP tiene fundamentos cientificos y caracter sistematicos que
permite identificar peligros especificos con la finalidad de garantizar la inocuidad de los
alimentos. Este sistema cuenta con cinco pasos preliminares y siete principios,
expuestos en el Decreto 60 del 2002. Para dar cumplimiento a estos preliminares y
principios estos son la base sobre la cual se construye el sistema de gestién de la
inocuidad, por lo tanto, son los pilares y fundamentos requeridos para un sistema de

aseguramiento de la calidad. Consisten en las acciones necesarias para mantener a lo
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largo de toda la cadena productiva la higiene. (CAC - Codex Alimentarius Comission,

2003)

Los programas pre-requisito que se deben tener en cuenta son:

1.

Buenas practicas de manufactura, su finalidad es asegurar que se
mantengan condiciones sanitarias durante todo el proceso de operacion,
con unas buenas BPM se consigue una disminuciéon de riesgos durante
todo el proceso. Se encuentran establecidas en el Decreto 3075 de 1997
y la legislacion sanitaria vigente, para cada tipo de establecimiento.

Un Programa de Capacitacion, va dirigido a los responsables de la
aplicacion del Sistema HACCP, ensefa las practicas higiénicas que se
deben llevar a cabo en las é&reas y procesos de la planta, las
capacitaciones que recibira el personal, con el fin de que se encuentren en
capacidad de adoptar las precauciones y medidas preventivas necesarias
para evitar la contaminacion.(Celeita Rodriguez & Ballén Cuellar, 2005)
Mantenimiento, comprende las instalaciones, equipos y utensilios que
signifiquen un riesgo sanitario para el proceso. Usando los dos siguientes
métodos mantenimiento preventivo que evite fallos o mantenimiento
correctivo. (Celeita Rodriguez & Ballén Cuellar, 2005)

Programa de calibracion de equipos e instrumentos de medicion, para la
obtencion de mediciones confiables.(Celeita Rodriguez & Ballén Cuellar,
2005)

Programa de saneamiento que incluya el control de plagas que incluya

medidas de control radicales y preventivas, limpieza y desinfeccion
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especifico del proceso realizado en la planta, abastecimiento de agua con
parametros establecidos para la calidad del agua ya que es uno de los
factores méas importantes debido a su uso tanto para la limpieza como en
proceso , manejo y disposicion de desechos solidos comprende la
recoleccion, conduccion, manejo, almacenamiento interno, clasificacion,
transporte y disposicién final evitando en todo momento la contaminacion
de los alimentos y por ultimo los residuos liquidos, entre estos se
encuentra los diferentes sistemas usados para tratamientos de aguas
residuales.(Cubero Martin, Fabregat Vifies, Courchoud Rasal, & Alcolea
Soriano, 2017)

Control de proveedores y materias primas incluyendo parametros de
aceptacion y rechazo. Permite a la empresa asegurarse que la empresa
estd obteniendo materias primas con los estandares requeridos por la
norma.(Cubero Martin et al., 2017)

Planes de Muestreo, mediante este programa se verifica la aceptacion o el
buen funcionamiento de proceso, insumos, empaque, producto terminado,
ambiente, aguas y manipuladores, consiste en muestreos
microbiolégicos.(Cubero Martin et al., 2017)

Trazabilidad de materias primas y producto terminado, tiene como finalidad
poder hacer un seguimiento rapido y sencillo en caso de incidentes tanto
al producto terminado como a las materias primas. (Cubero Martin et al.,

2017)
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Los pasos preliminares

1. Formacién del equipo HACCP, este quipo debe ser interdisciplinario, es decir que

este comprendido por personas de las diferentes areas que participan en el

proceso productivo. El principal objetivo de la formacion de este equipo es

implementar y mantener el sistema HACCP mediante el trabajo en | equipo para

elaborar adecuadamente el plan, realizar las verificaciones del sistema, hacer

adecuaciones y correcciones cuando lo requiera y por ultimo crear un sistema de

mejora continua. (Organizacion Panamericana de la Salud & Organizacion

Mundial de la Salud, 2016)

Debe de existir un lider del equipo HACCP encargado de convocar y coordinar

para dar cumplimiento al plan.

2. Descripcion del producto, consiste en realizar una descripcion completa del

alimento, con la finalidad de poder identificar los peligros asociados a las materias

primas usadas. La descripcién del producto se puede realizar de la siguiente

manera: (Organizacion Panamericana de la Slaud, 1997)

Nombre del producto

Composicion

Caracteristicas fisico - quimicas y microbioldgicas
Tratamientos de conservacion y los métodos correspondientes.
Presentacion y caracteristicas de envases y embalajes
Condiciones de almacenamiento y distribucion.

Contenido del rotulado o etiquetado,
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e Vida util del producto

e Instrucciones de uso.

3. Determinacion del uso previsto, determinar el publico objetivo al que se dirige el
producto, es necesario determinar si va dirigido al publico en general o
determinado grupo vulnerable. (Organizacion Panamericana de la Slaud, 1997)

4. Diagrama de flujo y descripcion del proceso, su elaboracion permite identificar las
etapas del proceso productivo y ayuda a visualizar las factibles rutas de
contaminacion. Debe ser elaborado por el equipo y se hace uno por proceso,
debe ir acorde con las etapas de elaboracién y debe incluir parametros técnicos
relevantes. La descripcion del proceso es necesario que sea detallada con cada
una de las actividades desarrollada en cada etapa bien descrita.(Paz & Gomez,
2010)

5. Verificacién in situ, se realiza directamente en la planta. Se basa en la verificacion
por parte del equipo HACCP del diagrama de flujo esquematizado y
documentado en el punto anterior, si cumple con todas las actividades propias del
proceso, realizando un recorrido por toda la planta de produccion. (Ministerio de

Salud del Peru, n.d.)

Principios del sistema HACCP
1. Identificacién de peligros y medidas de control, se trata de la identificaciéon de
los posibles peligros en cada una de las etapas del proceso productivo, se
evallan cada uno de los posibles peligros de acuerdo con su probabilidad de
ocurrencia y severidad, la lista de peligros se desarrolla con los posibles

peligros fisicos, quimicos y bioldgicos.
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e Fisicos: objetos extrafios en el alimento que pueden causar dafio en el
consumidor como fragmentos de vidrio, metal, madera u otros objetos.
(Organizacion Mundial de la Salud & Organizacion Mundial de la Salud,
2016)

e Biologicos: organismos como bacterias, virus y parasitos patégenos, es el
mayor riesgo en la inocuidad de alimentos.(Organizacion Mundial de la
Salud & Organizacion Mundial de la Salud, 2016)

e Quimicos: quimicos presentes naturalmente en el alimento o agregados
durante la produccién como pesticidas, herbicidas, contaminantes toxicos
inorganicos, antibidticos, promotores de crecimiento, aditivos alimentarios
toxicos, lubricantes y tintas, desinfectantes, micotoxinas, ficotoxinas, metil
y etilmercurio, e histamina.(Organizacion Mundial de la Salud &

Organizacion Mundial de la Salud, 2016)

La severidad hace referencia al impacto del peligro en la salud del consumidor, en
otros términos, la duracion de la enfermedad y sus secuelas. La probabilidad de
ocurrencia hace referencia a hechos repetitivos o posibilidad de que el episodio ocurra

de nuevo.

2. Determinaciéon de los puntos criticos de control o puntos criticos (PCC/PC),
Teniendo en cuenta los peligros identificados, se prioriza los puntos del
proceso donde si no existe control se puede ver afectada la salud del
consumidor. Permiten realizar un control preventivo, eliminaciéon o reduccién

de los peligros a un nivel aceptable. (Paz & Gémez, 2010)
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Un PCC esta definido por el Codex como "una etapa donde se puede aplicar un
control y que sea esencial para evitar o eliminar un peligro a la inocuidad del alimento o
para reducirlo a un nivel aceptable".(Organizacion de las Naciones Unidas para la

Agricultura y la Alimentacion & Organizacion Mundial de la Salud, 2000)

La herramienta utilizada para la determinacién de estos PCC/PC es el arbol de
decisiones que cosiste en una herramienta grafica y analitica para evaluar los posibles
PCC/PC. El Codex Alimentarius propone el arbol de decisiones mostrado a continuacion.

(Organizacién Panamericana de la Salud & Organizacion Mundial de la Salud, 2016b)



25

Figura 4 Arbol de decisiones

Cuestion |
e KN |
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v
No es un PCC _"'Pare

Nota 1 : tomado de (Codex Alimentarius)

3. Establecer los limites criticos, se encargan de diferenciar lo aceptable y lo no
aceptable, son limites maximos y minimos permitidos para asegurar que el

punto de control esta controlado.

Por lo general hacen referencia a temperaturas, pH, dimensiones, humedad,
actividad acuosa, concentracion de sal, de cloro o en ocasiones caracteristicas

sensoriales como textura, aroma entre otras. Deben ser medibles. (Paz & Gomez, 2010)
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4. Monitoreo y registros, se trata de ensayos u observaciones programadas a los
puntos de control criticos para determinar que todo trabaja bajo control y bajo

los limites establecidos.

Documentar por escrito el monitoreo en forma de registros de tal forma que es
necesario establecer, que se va a monitorear (variable), como se va a monitorear
(metodologia), cada cuanto (frecuencia), donde (equipo, lugar) y quien va a realizar este
monitoreo (persona responsable).(Organizacion Panamericana de la Salud &

Organizacion Mundial de la Salud, 2016e)

5. Establecer acciones correctivas, son medidas que permiten establecer un

punto de control cuando no se encuentra bajo los limites establecidos.

Las acciones correctivas deben ser individualizadas, deben estar escritas y bien
especificadas en caso de que haya una desviacion, para realizar el protocolo
correctamente. (Organizaciéon Panamericana de la Salud & Organizacién Mundial de la

Salud, 2016c)

Estas acciones deben corregir, eliminar la causa, restaurar el control, determinar

el destino del alimento y por ultimo llevar un registro.

6. Verificacion, se debe realizar una verificacion interna para comprobar que el
sistema funciona apropiadamente, esto lo puede hacer una persona externa al
equipo HACCP que cuente con adecuada preparacion o se puede contratar
externamente y ser realizada por expertos consultores del sistema
HACCP.(Organizacién Panamericana de la Salud & Organizacion Mundial de

la Salud, 2016d)
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Las actividades de verificacion pueden ser realizadas por: empleados del
establecimiento, personal externo, organizaciones gubernamentales, servicio de
inspeccion, organizaciones privadas, laboratorios de control de calidad, asociaciones de
comerciantes, asociaciones de consumidores, compradores, autoridad de un pais
importador o el equipo HACCP.(Organizacion Panamericana de la Salud & Organizacion

Mundial de la Salud, 2016d)

Se deben realizar después de la elaboracion del plan y esta seria una validacion,
continuamente para demostrar la eficacia y cuando haya algun cambio.(Organizacion

Panamericana de la Salud & Organizacion Mundial de la Salud, 2016d)

Los pasos establecidos por el Codex Alimentarius para realizar una verificacion

son.

¢ Analizar los documentos del plan HACCP y sus registros

e Evaluar cientificamente todos los peligros considerados, para asegurar que
se hayan identificado todos los peligros significativos

e Analizar los desvios de limites criticos y las acciones correctoras tomadas
para cada desvio

e Garantizar que todos los PCC estén bajo control

e Calibrar los equipamientos de medidas para garantir que el monitoreo
resulte en datos confiables y sus registros sean correctos.

e Realizar andlisis de laboratorio completo, para certificar el control del
peligro y evaluar la eficiencia de limites criticos establecidos, por programa

de colecta de muestras.
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e Evaluar las garantias dadas por los proveedores.

El constante monitoreo y vigilancia permitira mantener y mejorar el plan

continuamente. (CAC - Codex Alimentarius Comission, 2003)

7. Registros y documentacién, consiste en documentos permanentes y registros
activos. (Organizacion Panamericana de la Salud & Organizacion Mundial de

la Salud, 2016e)

Documentos:

e Diagnostico de la situacién

e Plan HACCP

e Listado del equipo HACCP con sus responsabilidades
e Programas prerrequisito

e Andlisis de peligros

e Determinaciéon de los PCC

Registros:

e Monitoreo de los PCC
e Registro de acciones correctivas

e Registro de las actividades de verificacion

Marco Legal
Como se mencion6 anteriormente que el plan HACCP se fundamenta en el

decreto 60 de 2002 por el cual se promueve la aplicacion del Sistema de Analisis de
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Peligros y Puntos de Control Critico — HACCP en las fabricas de alimentos y se

reglamenta el proceso de certificacion, este a su vez se complementa con:

e Ley 09 de 1979 Por la cual se dictan Medidas Sanitarias.

e Decreto 3075 de 1997 Por el cual se reglamenta parcialmente la Ley 09 de
1979 y se dictan otras.

e Decreto 1500 de 2007 por el cual se establece el reglamento técnico a
través del cual se crea el sistema oficial de inspeccién, vigilancia y control
de la carne, productos céarnicos comestibles y derivados carnicos,
destinados para el consumo humano y los requisitos sanitarios y de
inocuidad que se deben cumplir en su produccién primaria, beneficio,
desposte, desprese, procesamiento, almacenamiento, transporte,
comercializacién, expendio, importacion o exportacion.

e Resolucion 683 de 2012 por medio de la cual se establece el reglamento
técnico sobre los requisitos sanitarios que deben cumplirlos materiales,
objetos, envases y equipamientos destinados a entrar en contacto con el
alimento y bebidas para el consumo humano.

e Resolucion 240 del 2013 Por la cual se establecen los requisitos sanitarios
para el funcionamiento de las plantas de beneficio animal de las especies
bovina, bufalina y porcina, plantas de desposte y almacenamiento,
comercializacion, expendio, transporte, importacion o exportacion de carne
y productos carnicos comestibles.

e Resolucion 2674 del 2013 por la cual se reglamenta el articulo 126 del

decreto Ley 019 del 2012 y se dictan otras disposiciones.
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e Resolucion 719 del 2015 por la cual se establece la clasificacion de los

alimentos para consumo humano de acuerdo con el riesgo en salud publica.



31

Generalidades de lacarne de res y cerdo

Por carne se entiende el tejido esquelético o musculo de ganado vacuno, porcino,
bovino, aviar y de otras especies. Incluye también las visceras de estos animales que se
dividen en blancas (tuétano, criadillas y sesos) y rojas (corazén, higado, lengua, rifiones,

etcétera) de sabor mas intenso y fibras mas cortas que el musculo. (Lopez Perez, 2012)

El consumo de carne es primordial en una dieta sana, ya que posee proteinas de
alto valor biolégico, es decir, aporta todos los aminoacidos esenciales estos son los que
nuestro cuerpo no puede generar y es necesario adquirirlos a través de los alimentos;
son encargados de formar proteinas que ayudan nuestro organismo a descomponer

alimentos, crecer, reparar tejidos y otras muchas funciones en nuestro organismo.

Anteriormente menciondbamos en una de las etapas del sistema HACCP el uso
previsto del producto, y conforme a lo mencionado previamente se puede decir que no
existe una restriccion en cuanto a su consumo, sin embargo, al igual que todos los
alimentos debe ser consumido en dosis recomendadas ya que un exceso puede causar
obesidad, enfermedades cardiovasculares debido a sus apostes de grasas saturadas

colesterol y sodio.

El tamafio de las raciones de carne que se deben consumir al dia varia segun el
peso, sexo y edad. En el apéndice A y B, se presenta una tabla donde se dan
recomendaciones de consumo segun el género, edad, embarazo o periodo de lactancia.

Las porciones de carne recomendadas son entre 125 — 175 gramos. (Lopez Perez, 2012)
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Metodologia
Tipo de investigacion

Para la realizacion del siguiente trabajo se utilizd un enfoque metodoldgico
cualitativo, el cual cosiste en realizar descripciones detalladas de situaciones, eventos,
personas, interacciones, conductas observadas y sus manifestaciones. (Hernandez

Sampieri, Fernandez Callado, & Baptista Lucio, Metodologia de la Investigacion, 2010)

Esta investigacion tiene como objetivo disefiar y documentar los pasos
preliminares y realizar el analisis de peligros, para lo cual nos se tendra en cuenta una
serie de informacion sistematica que comprende datos tedricos, analisis, documentos y
la participaciéon de las diferentes personas involucradas para la obtencion de la

certificacion HACCP.

Disefio metodoldgico.
Conformacién del equipo HACCP: se invitd al personal de la empresa que
cumplia con los requisitos previamente establecidos a pertenecer al equipo HACCP por

medio de una carta.

El personal que se tuvo en cuenta para la invitacion es aquel que representara las
areas mas criticas y mas relacionadas con el sistema HACCP, entre ellos jefes, gerentes,
control de calidad, comercializacion personas con capacidad de decision actitud para
asistir a las reuniones. Capacitacion del equipo: se disefiaron capacitaciones sobre los
programas prerrequisito (Aguas, residuos, sanitizacion, plagas, personal manipulador,
mantenimiento, metrologia, trazabilidad, proveedores, reclamaciones/recall y evaluacion
de desempefio) teniendo en cuenta los objetivos de cada programa y los formatos

internos que los rigen; y temas especificos relacionados con el sistema HACCP en qué
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consiste el sistema, cual es el objetivo y los beneficios que traera a la empresa y para
concluir la formacion del quipo se establecerdn cada una de las funciones de los

integrantes.

Realizacion de fichas técnicas: Se realizo la descripcion de la materia prima y
del producto mediante la elaboracion de fichas técnicas en las que se incluira el nombre,
descripcion composicion, caracteristicas sensoriales, fisicoquimicas, microbiolégicas,
vida util y forma de consumo; también se describira el publico al que va dirigido ya que
muchos alimentos van dirigidos a un grupo especifico de consumidores o a un segmento
especifico de la poblacion como bebes, ancianos, o pacientes con alguna restriccion.

Para ello se utilizé un formato, el cual se muestra en la ilustraciéon 5.



Figura 5 Formato ficha técnica
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Una vez terminadas se realiz6 la divulgacion de las mismas con la finalidad de
gue cada una de las personas de la plata conozca los productos y sus especificaciones.
Identificacion de las etapas del proceso y descripcion de cada una de ellas: La
siguiente etapa consistio en la descripcidén del proceso mediante un diagrama de flujo,

donde se observan las etapas y los posibles puntos de contaminacién del proceso.

Verificacion in situ del diagrama de flujo: una vez documentado todas las
etapas del proceso, en compafia del quipo HACCP se verifica que lo que se describio

cumpla con lo que realmente se hace en la planta. Para ello se hicieron varios recorridos.

Identificacidén de los peligros y medidas de control: Se tomaron cada una de
las actividades del proceso y se identificaron los peligros que pueden presentarse. Se
tuvieron en cuenta los peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos. Una vez identificados
los peligros, se identifica el agente causal, la posible fuente y se realiza la calificacion
en cuanto a la gravedad (efecto que causa) y la probabilidad (la frecuencia de que haga

dafo). Para ello se tuvo en cuenta la tabla 1 parametros de calificacion de los peligros.



Tabla 1 Parametros de calificacion de los peligros
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Significancia de Peligros

Probabilidad
Ocurre frecuentemente 1 Alta
Podria ocurrir, se sabe 2 Media

que ha ocurrido con
cierta frecuencia.

Tedéricamente  posible, 3 Baja
pero en la practica es

muy poco probable que

ocurra.

Gravedad

Enfermedades graves,
efectos y/o heridas
dafiinas, ambos se
manifiestan de
inmediato 'y  con
efectos a largo plazo,

posiblemente con
consecuencias fatales.
Enfermedades

sustanciales, efectos y
/o heridas dafiinas,
ambos se manifiestan
de inmediato y con
efectos a largo plazo.
Enfermedades
menores efectos y/o
heridas dafiinas, no se
manifiestan o apenas
se manifiestan, o los
efectos a largo plazo
se den en caso de
dosis extremadamente
alta.

3

2

Alta

Media

Baja

Los pasos a seguir fueron:

e Se desarroll6 una lista de los posibles peligros, para esto se tuvo en cuenta

los ingredientes, materias primas, insumos, actividades desarrolladas en

cada paso del proceso productivo, equipos involucrados en el proceso,

producto final y su distribucion

e Se realizé una matriz de analisis de riesgos
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Toma de datos e instrumentos

La recoleccion de los datos se hizo mediante la descripcion y observacién de los
procesos realizados en la planta. De las reuniones realizadas por del equipo HACCP
guedaron como evidencia actas y registros de asistencia, se tomaron fotos para

documentar los procesos y como apoyo para la descripcidon y observacion.

Se realizaron diversas visitas a la planta para observar los procesos y poder
documentar el flujograma acorde con la realidad del proceso y partiendo de él realizar el

adecuado analisis de los peligros.
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Resultados

Formacion del equipo HACCP

Las personas citadas fueron pensadas para formar un equipo multidisciplinario
gue integrara las principales areas de trabajo de la empresa que comprende el area de
calidad, compras, produccion, ambiental, gestion humana, mantenimiento y la direccion
de la empresa. Se define un organigrama del equipo HACCP (equipo de inocuidad)
gue permite observar las diferentes areas y el lider de cada una de ellas, asi como el

lider del equipo de inocuidad, el cual se detalla en la figura 6.

Figura 6 Organigrama equipo de inocuidad
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| | | | -
Hugo Zapata Andrés Ospina | | Monica Hoyos Lus Vida Vanessa Osoro | | Aba Sofslavalle | | Yulina Verga

WP Materia Frima Camicea
*MPNC: Materia Prima No Cémica




39

Se conforma un equipo con funciones asignadas, las cuales se describen en la

tabla 2.

Tabla 2 Descripcion de las funciones del equipo HACCP

CARGO

FUNCIONES

Gerente

Auxiliar de
compras

Jefe de
produccion

Jefe de planta

Auxiliar de
mantenimiento

Practicante
ambiental

Coordinadora
de calidad

Coordinador del equipo HACCP, se encarga de dirigir y coordinar el equipo.
Convoca reuniones para toma de decisiones.

Provee los recursos econémicos necesarios para dar cumplimiento al plan
Mantiene y hace cumplir las politicas de calidad establecidas en el plan.

Suministros de materias primas no carnicas.

Dar cumplimiento a los estandares de calidad que se requieren en las
materias primas.

Encargado del cumplimiento de todos los proveedores.

Suministros de materias primas no carnicas.

Dar cumplimiento a los estandares de calidad que se requieren en las
materias primas.

Encargado del cumplimiento de todos los proveedores.

Encargado de que todas las labores del proceso de produccién se cumplan
adecuadamente.

Responsable de la planta de produccién.

Vela por el cumplimiento del plan en planta, es decir por los monitoreos de
los PCC, los registros asignados a cada control y las acciones correctivas.
Estar pendiente del cumplimiento del plan y su constante mejora.

Encargado de la conservacion de las instalaciones y correcto
funcionamiento de equipos.

especial papel en dar cumplimiento al disefio sanitario y al buen
funcionamiento de los equipos.

Encargado de las actividades de mantenimiento preventivo y correctivo.

Correcto manejo de control de plagas

Correcto manejo agua de abastecimiento y aguas residuales para todas las
actividades desempefiadas para que cumpla con los estandares de calidad
requeridos.

Encargada de la adecuada recoleccién y disposicién de residuos sélidos.

Tiene a cargo la calidad el producto final, la aplicacion de los pasos del plan.
Tener al dia los registros

La calidad de las materias primas recibidas

Los muestreos microbioldgicos y fisicoquimicos requeridos

Verificacién de los procesos de operacién y de limpieza y desinfeccion.
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Auxiliar de e Lider del sistema

seguridad y

salud en el e capacitaciones necesarias para que el personal entienda y cumpla con los
trabajo (SST) requisitos propios de la planta.

e Estado de salud del personal.
e Cumplimiento y uso de los elementos de proteccién personal.

Capacitacion del equipo:

Se realiz6 la capacitacion en programas prerrequisitos en conjunto con la
divulgacién de las fichas técnicas que son la base inicial y los cimientos de todo el
sistema, se realizo el registro de asistencia, la capacitacion y una evaluacion para mayor
entendimiento. Para la evaluacién de la capacitacion se aplic6 la evaluacion de

programas prerrequisito, la cual se puede observar en los apéndice C y D.

Como complemento y para tener un equipo centrado, en el desarrollo de un mismo
objetivo se realiza una capacitacion, en la que se tratan los temas presentados a
continuacion, para dejar constancia esta capacitacion se firma un registro de asistencia

de los participantes a la vez que se hace un registro fotogréafico ver apéndice Ey F.

- De donde surge el sistema HACCP
- Que esy cual es el beneficio de la certificacion
- Cudl es el papel de cada uno de los integrantes y donde se ubica dentro

del equipo.
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Realizacién de fichas técnicas:

Para la descripcion del producto se elaboraron fichas técnicas, de la canal de res
y de cerdo, y de todos los cortes producidos en la planta tanto para la carne de res y de
cerdo. El formato de ficha técnica que se obtuvo se puede observar a continuaciéon en
la tabla 3, y las 61 fichas técnicas elaboradas por producto se relacionan en el apéndice

G.

Identificacidn de las etapas del proceso y descripcidon de cada una de ellas.
Para la obtencién final del diagrama de flujo se realizaron diversos recorridos por
la planta observando el orden logico de las etapas para posteriormente ser

documentadas como se observa en la figura 7.

En cuanto a la descripcion del proceso se observaron las operaciones realizadas
por todos los colaboradores de la planta, los formatos diligenciados para poder
documentar detalladamente las acciones realizadas en cada etapa como se observa en

el apéndice H, 1 J, Ky L.



Figura 7 Flujo grama de proceso
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Identificacion de los peligros y medidas de control:

La obtencién de los peligros significativos y moderados se hizo evaluando cada
etapa del proceso y teniendo en cuenta la tabla para la calificacion de peligros como se
puede ver en el apéndice M, NY P . A cada una de las etapas se les evalu6 que peligros
fisicos, quimicos o biol6gicos pueden encontrarse; después de encontrar los peligros
identificados como resultado se obtuvieron seis peligros significativos y catorce

moderados la relacion se puede observar en la tabla 3.

Tabla 3 Relacion de peligros identificados

Etapa Peligro
# Fisico Quimicos Bioldgico

1 3 2 3

2 1 2 3

3 0 0 1

4 0 0 1

5 0 0 1

6 0 1 1

7 0 0 1

8 0 0 1

TOTAL 4 5 12
TOTAL, SIGNIFICATIVOS 6
TOTAL, MODERADOS 14
TOTAL, BAJOS 18

Los peligros significativos encontrados en las etapas de recepcion de canales, recepcion
de carne foranea, almacenamiento de canales, almacenamiento de carne foranea,
empaque, y almacenamiento de producto terminado son relacionados con etapas donde
es necesario controlar la temperatura, son peligros bioldgicos que al verse alterados en

alguna de estas etapas pueden llegar a ser un riesgo en la inocuidad del alimento.
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Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

Con la conformacion de equipo HACCP se consigui6é que se desempefiaran todas
las actividades que involucran el cumplimiento de los pasos preliminares del sistema
HACCP, tras asignadas las funciones y responsabilidades a cada uno de ellos, se logro
establecer metas claras y concisas, se asigné un lider del proyecto quien da
cumplimiento a todo lo relacionado con el plan de inocuidad HACCP y est4 al tanto de

todas las actividades a desarrollar.

Se realiz6 capacitacion del todo el personal de la planta Quality Beef tanto a los
participantes del equipo como a todos los colaborados, con esto se gan6é un buen
conocimiento del sistema, las etapas en las que consiste y el correcto diligenciamiento

de todos los formatos que hacen parte de la documentacién de todo el proceso.

Con la documentacién del diagrama de flujo aplicado al proceso de desposte y
porcionado de carne de res y cerdo, elaboracion de todas las fichas técnicas de los
productos obtenidos después del desposte y porcionado y la descripcion detallada de
cada una de las etapas del proceso se contribuye a disminuir riesgos debidos a
contraflujos en el proceso o malas practicas higiénicas al momento de almacenar y

obtener el producto terminado asi mismo facilit6 la identificacion de los peligros.

Se hace la identificacién y caracterizacion para cada una de las etapas de los
posibles peligros fisicos, quimicos y biolégicos presentes en ellas, finalizando con la
sumatoria y especificacion de los peligros que presentan un alto riesgo o medio para la
inocuidad del alimento, por lo tanto, se evidencio que las etapas que requieren un mayor

control son aquellas donde es necesario mantener temperaturas de proceso bajas tales
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como recepcion de canales y carne fordnea, almacenamiento de canales y carne foranea

empaque y almacenamiento de producto terminado.

Recomendaciones

Aungue en este momento no se ha recibido la certificacion HACCP es aconsejable
continuar con los pasos posteriores del sistema para poder lograr la acreditacion por
parte de las autoridades competentes, es necesario continuar con la identificacion de los
puntos de control o puntos de control criticos a partir de los peligros ya identificados,
establecer las adecuadas medidas de control, vigilancia, verificaciones y medidas

correctivas en caso que sea necesario.

Promover y nutrir el compromiso del equipo HACCP asi como de todos los
colaboradores que hacen parte de la planta, ya que la acreditaciébn y permanencia en

este sistema calidad se sostiene en un constante trabajo en equipo.

De la misma manera se recomienda hacerles constante control y vigilancia a los
programas prerrequisitos limpieza y desinfeccion, trazabilidad, control de proveedores,
mantenimiento, calibracion de equipos, control de plagas y capacitaciones del plan

HACCP ya que son los pilares y fundamentos del plan.
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Apéndices

Apéndice A Valores energéticos y composicion nutricional de las carnes

Tabla 1. Valor energético y compesicion nutricional de las carnes, jamones y embutidos espafioles de
mayor consumo (contenidos promedio en 100 g. de porcio comestibles).

Carnes Productos cirnicos
Pollo Vacuno Cerdo Cordero Frescos  Curados — Cocidos
Enenna (keal) 103,0 1453 310,0 2315 359 381 230
Proteinas (g) 174 19.8 15,5 17,5 20,0 236 6,9
Carbohudratos () - - - - 23 1.6 1.7
Lipndos (g) 37 8.0 275 18,0 30,3 318 18,2
AGS (g) 3.2 29 11,5 10,5 389 40,5 38,9
AGMI (g) 42 3,7 129 1,2 49.7 47 6 49.7
AGPI (g) 1,9 0.3 22 0.7 11,4 119 114
Colesterol (mg) 74 ol 72 78 83,7 00,7 772
Minerales
Calcio (myg) 8,5 10,7 9.0 100y 120 4.4 150
Hierro (mg) 0,9 28 25 27 1,6 1.8 22
Cine (mg) 1,1 3.2 1,7 1,8 - 2.0 19
Sodo (myg) 68,5 720 71,0 B0 035,0 B45.0 1,9
Porasio (mg)  297.5 305,0 300,0 80,0 160,0 160,00 T41,0
Vitamuinas B1 {mg) 0,09 0,13 (1,95 (0,20 (0,20) (1600 40
B2 (mg) 0,17 0,21 0,149 1,25 0,15 (1,20 0,22
Eq. Nuacina (mg) 5,95 5,37 425 5,00 2,30 4.50) 400
b6 (mg) 0,42 0,26 0,37 (1,30 0,07 0,05 14
Folatos (ug) 957 6,67 3,00 3,50 1,00 (1,80 i), 80
b12 (pg) Tr. 1,50 2,00 1,50 1,00 1,50 i), 80
E {pg) 0,17 0,15 - - - (1,20) -

AGS: doidos grasos saturados; AGMI: doidos grasos monoinsgturados; AGPL: doidos grasos poliinsaturados.
Fuentes: iménez cruz A Cervera Ral P y Barcadi gascon M. Tablas de composicion de alimentos. Novartis Consumer Healt.
5.A. Barcelona 200 y Bello | Embutidos ae Navarra. Sociedad Navarra de estudios Gastronamices. Ea. Ria. Guipucog 1997,



Apéndice B Recomendaciones diarias de nutrientes

Dietary Reference Intakes (DRIs): Recommended Intakes for Individoals, Total
Water and Macronuirients
Fornd and Mutrition Baard, Institute of Medicine, National Academies

Tortal Carbes- Toetal Linoleic g-Linolenic
Life Stage Water™ hydrate Fiber Fat Acid Aciad Protein®
Ceroup (L. d) (g el {(gAd) (g d) (s d) (g d) (g )
Infants
(= s 0_7* G0 &I 51% 4.4% 0_h* o 1=
T=1% mao s O5= MO = 4 6% 0.5% 11.0+
Children
1=3 v 1.5* 150 I NI = 0.y | ]
4=8 v 1.7* 150 Po* NI 1dK* 0 g+ 19
Alaxles
O=1% v L 150 31* NI 18- 1.2 34
l4=14% y 3.5% 150 IE* Bl I 16+ 1.6+ 53
IG=5p v 3.7 150 E* NI 17* 1.6* =1
21=54k v 3.7% 150 IE* Bl I 1°7* 1.6+ 56
Sl=Tik ¥ 3.7* 150 0= NI 14+* 1.6* 56
= 7y 3.7* 150 0= Bl I 14* 1.6+ 56
Females
O=1% v L 150 E* bl I 1dp* 1.4+ 34
l4=1%8 y ¥ A= 150 2R* NI 11# 1.1# A6
149=54p ¥ W 150 L Bl I 13 1.1% A6
31=54k v L 150 LA NI 12 1.1# A6
51=Tik v T 150 1= Bl I 11+ 1.1* A6
=7y W 150 L il I 11* 1.1% A6
Fregnancy
l4=18 v S0 175 2E* NI 15#* 1.4* 71
14=54p 30 175 PE* Bl I 15= 1.4% 71
31=50y S0 175 2E* NI 15#* 1.4* 71
Lactation
14=18 v 1.8% 1o bt b il I 15= 1.5+ 71
149=50 3 8% 1o sl b il B 15= 1.5% 71
31=50 v 3.8% 1o blat b ™I 15#* 1.5% 71

MOTE: This iabke presenis Recommended Dietary Allovwances (RDAs) in bald type
arsdd ..’l.l:]e«l]u:ic Intakes (Als) in ordimary tpe followred by an asterisk {(*). BlAs and Als
may both be used as goals for individual inake. RDAs are set o meet the needs of
almeost all (97 to 98 percent) indniduals in a group. For healthy breasifed infanis, the
Alis the mean inmke. The Al for other life siage and gender groaps is believed o cover
the needs of all individuals i the group, but ek of data or uncertinty in the daia
preveni being able io specify with conficlence the percentige of individuals covered by
this intake. The phas (+} symbal indicates a change from the prepublication copy doe to
a caloulation error.

4 Tetal water includes all water coniained in food, beverages, and drinking water.

b Based on g protein per kg of body weight for the reference basdy weighe, e.g., for
adhulis 08 g/ kg body weight for the reference body weighi.

Mot determined.

SOUTRCES: INetary Refreroe friekes or Enengy, Cadolyidrarte, Fiber, Fot, Fatty Adds, Choleteraf,
Firodan, ard Amire Aoy (202, 2005); Dintary Beferenoe Indakes for Water, Polossnm, Sodinm,
oy, and Sailfmie (N5} These reporis may e accessed via hllp:.-".-"uuw.rupq.edu_
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Apéndice C Evaluacion capacitacion primera parte

suro EVALUACION PROGRAMAS PRERREQUISITO

Cédula:

Cargo:

Fecha

1. ¢Qué es un programa prerrequisito?

@ Operaciones necesarias para obtener un alimento inocuo.
(b) Encargados de la inocuidad de los alimentos.

(c) Evita que peligros graves o riesgos afecten la inocuidad de los alimentos.
(d) Todas las anteriores.

2. Conecte la imagen con la palabra

-
Personal Manipulador
S
= ~
Mantenimiento
J
=
Trazabilidad
N J
‘s N
Residuos
\. s
= =
Aguas
S J
4 =\
Plagas
N J

3. ¢Qué se le mide al agua en la planta? Muiltiple respuesta

a. Color c. Olor e. Cloro

b. PH d. Sabor



Apéndice D Evaluacion capacitacion segunda parte

t

4. Mencioné 3 enfermedades que debe reportar el manipulador.

5. Sefiala con una X que actividades le pertenecen a trazabilidad. Multiple respuesta

2

~

| Recepcion [ Trazabilidad || Recepcion
|| de canales || producto il de
J despachado | | materiales
" | Medir cloro | | Toma de 5 Registro de
temperaturas entrega de
| material de
' | empaque
| | Liberacion | | Reportar Lista de
de producto || enfermedades || BPM

=

terminado

(=

i

¢ Cuales son los tipos de mantenimiento?

. ¢Qué se esta haciendo en esta imagen?

Menciona 2 de las actividades del programa de plagas

¢ Qué actividades se realizan en el programa de residuos? Marque con X

Reciclar (b) Aprovechamiento (¢)Disposicion final

77

e. Todas |as anteriores

10. Mencione 3 aspectos de la ficha técnica.

52



Apéndice E Fotos capacitacion personal
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Apéndice F Capacitacion equipo HACCP




Apéndice G Matriz de fichas técnicas
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Canal re Res

Canal de Cerdo

Cortes Res
Cuantos delanteros
Costillas

Punta de espaldilla
Morrillo

Tapa costilla
Cascara de moler

Solomo redondo
Tablén

Pecho

Sobre barriga gruesa
Copete

Trestelas

Lagarto
Sabaleta

Paletero
Huevo de solomo
Milanesa

Espaldilla
Costilla de res

Cuartos traseros
Tabla

Solomo extranjero
Posta

Huevo de Aldana
Punta de anca

Solomito
Colas

Céascara de freir

Lomitos

Pierna

Tocino carne
Pierna econémica
Tocino papado
Cafién

Espinazo
Paticas

Costilla de cerdo
Ossobuco

Garra

Empella
Industrial de cerdo

Tocino graso
Grasa de cerdo
Tocino costilla

Chuleta de brazo
Bondiola

Cadero
Cabeza de cerdo

Cabeza de cafidon
Desperdicio

Cortes Cerdo
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Tableado de freir
Tableado de moler

Muchacho
Subproductos

Sebo

Industrial

Rifiones
Desperdicio

Rompe
Tendones/Cartilago

Chocozuela
Hueso rojo

Hueso Blanco
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Criterio Documento de Persona
. ] Formato
Etapa Descripcion aceptacion referencia Responsable
F-GC-10-09
El colaborador de recibo Inicia la operacion de descargue del camién Tocamlon:< Recepuon .
. . . ) 7°C materias primas
gue transporta canales de bovino o porcino, llega al area de reciboy se canales
sita en el muelle de descarga; se abre el vehiculo, y se verifica su Ficha técnica ara bovino
temperatura y la del producto, se inspeccionan otras especificaciones T canal: < 7° canal P
discriminadas en la ficha técnica de canales, registrandolo en el c ' | F-GC-10-01
Recepcién Formato Recepcién Materias Primas Canales F-GC-10-09 para bovino » Colaborador de
Recepcion .
Canales y en el F-GC-10-01 para cerdo. Antes de ser llevadas al X . recibo
) - . materias primas
almacenamiento se hace una aspersion con desinfectante con base en |- 1-GC-03-01 canales para
GC-03-01 Preparacion de sustancias y rotacion desinfectantes, y se |[] Preparacion de | cerdo P
registra en el Formato F-GC-10-09 y F-GC-10-01. La preparacion de Desinfectant susfancias '
desinfectantes se registra en el formato F-GC-03-01 preparacion de e: 400 ppm L y
: rotacion F-GC-03-01
desinfectantes. . -
desinfectantes. preparacion de
desinfectantes
. El colaborador de recibo inicia el descargue de carnes foraneas, del F'Cha$ tec_nlcas
Recepcion . . materia prima F-GC-11-02
. vehiculo que llega al muelle de recibo; se toma la temperatura del . A .
Carne Foranea e : " . T carne: <5 |carnica Recepcion e Colaborador de
camion y del producto con base en las fichas técnicas de materia o . L .
/ Proceso X A - ! . C inspeccion de recibo
prima cérnica y certificados de calidad, se registran en el formato de - X
Contratado - gy 4 Certificados de materiales
F-GC-11-02 Recepcidn e Inspeccién de Materiales. calidad
Fichas técnicas
. La coordinadora de calidad recibe el material de empaque, Ver de cada material | F-GC-11-02
Recepcién de | . . : las fich - iy .
material de aleatoriamente revisa varios empagues con base en las fichas técnicas documento |de empaque _Recepcpn e Co_ordlnador de
empague de cada material de empaque y certificados de calidad. Se registra de inspeccién de calidad
paq en el formato de F-GC-11-02 Recepcidn e Inspeccién de Materiales. | referencia Certificados de materiales
calidad
Fichas técnicas
La coordinadora de calidad recibe la materia prima e inspecciona Ver de cada material | F-GC-11-02
Recepcién de | aleatoriamente con base en las fichas técnicas y los certificados de documento Recepcion e Coordinador de
material prima | calidad. Se registra en el formato de F-GC-11-02 Recepcién e de Certificados de inspeccién de calidad
inspeccién de materiales. referencia calidad de cada | materiales

material.




Apéndice | Descripcion del proceso etapa 2
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Los colaboradores llevan las canales del lugar de descargue a través de la F-GC-10-08
. | rielaria a la cava de almacenamiento de canales de ahi la coordinadora i L Registro y .
Almacenami . B ; T cava canales: | Resolucion 240 ificacion d coordinadora
ento canales de '(:alldg’d cont'rola la tgmperatura de'las cavas segun lo establecido en la 0ad°C de 2013 verificacion de de calidad
legislacion aplicable vigente, se registra en el formato F-GC-10-08 ' temperatura.
verificacién de temperatura.
. . . . Lider de aseo
El lider de aseo controla el almacenamiento de la sustancia quimica para
Almacenami |la desinfeccion de canales y el almacenamiento de los cilindros de gas . L F-GC-03-01
. p e . P : Ver documento | Fichas técnicas -
ento materia | MAP segln condiciones de fichas técnicas lo registra en el formato F- de ref . materias brimas preparacion de
prima GC-03-01 preparacién de desinfectantes. € reterencia P desinfectantes
Colaborador
. | Se almacena en un cuarto separado el colaborador se encarga de . o F-GC-10-10
Almacenami . - . . Ficha técnica de .
. | controlar la humedad relativa y la temperatura del area segun la ficha Ver documento : Almacenamiento
ento material |, . . . ; material de . colaborador
d técnica del material de empaque se registra en el formato F-GC-10-10 | de referencia material de
e empaque . . empaque
Almacenamiento material de empaque. empaque.
T cava:0a 3°
Almacenami |La coordinadora de calidad controla la temperatura de las cavas segun ¢ . F-GC-10-08
: . : Resolucion 240 . .
ento carne |lo establecido en la resolucidon 240 del 2013, se registra en el formato Registro y Coordinadora
. . . g T cava del 2013 .7 :
foranea Registro y verificacion de temperatura. F-GC-10-08. o verificacion de de calidad
congelacion: -
temperatura.

18°C
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La canal pasa a través de la rielaria de la cava de almacenamiento al area
de desposte, donde comienza el proceso de desposte, que cosiste en
separar los diferentes musculos del hueso Los colaboradores de
desposte registran la temperatura de la canal en el formato F-GC-10-02

Tcanal:<7°C

Ficha técnica
canal bovina

F-GC-10-02
registro de
liberacion de
producto
terminado res.

Colaboradores
de desposte

registro de liberacion de producto terminado res y F-GC-10-03 . F-GC-10-03
registro de liberacion de producto terminado cerdo, con base a lo porcina. registro de
Desposte esta_blecido en_la resolucién 240 de 2013 y la ficha técnica de la canal liberacién de

bovinay porcina. producto

terminado cerdo

T ambiente Resolucién 240 E(S;]icstrlc? y0 ° Coordinadora

La coordinadora de calidad registra la temperatura del area en el desposte: MAX de 2013 verificacion de de calidad
formato de Registro y verificacidon de temperatura. F-GC-10-08. 10 °C '

temperatura.

F-GC-10-02
Los charqueadores toman las piezas de la banda, y comienzan el proceso Iri%gelrse:gi)éiede
de charqueo, que consiste en la separacion de cartilagos, tendones, roducto
venas, exceso de grasa. Cuando las piezas estan listas son depositadas Ficha técnica ferminado res
en la banda Los colaboradores de desposte registran la temperatura de | T corte: <5° C roducto ' Colaboradores
los cortes en el formato F-GC-10-02 registro de liberacién de producto Ferminado res F-GC-10-03 de desposte
terminado res y F-GC-10-03 registro de liberacién de producto y .

Charqueo |terminado cerdo, con base a lo establecido en la resolucion 240 de cerdo. r_eglstrc.)'de

2013y en las fichas técnicas de producto terminado res y cerdo . liberacion de

producto

terminado cerdo

F-GC-10-08
La coordinadora de calidad registra la temperatura del area en el T ambiente: Resolucién 240 | Registro y Coordinadora
formato de Registro y verificacion de temperatura. F-GC-10-08 Max 10 °C de 2013. verificacion de de calidad

temperatura.
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Se realiza el charqueo profundo que concite en retirar exceso de
grasa, venas, tendones; posterior mente se porcién la carne en

Resolucién 240

. . s . T carne: <5 ° C |de 2013. F-GC-10-11
sentido opuesto a la direccion de las fibras musculares. Los ) .
. : ; . Ficha técnica Control de colaboradores
Porcionado colaboradores de porcionado registran la temperatura del area , . .
T ambiente: producto producto de porcionado
y la temperatura del producto en el formato F-GC-10-11 Control . ) .
; ) MAX10°C terminado resy | porcionado
de producto porcionado con base a lo establecido en la cerdo
resolucion 240 de 2013. '
F-GC-10-02
La banda pasa las piezas a la zona de empaque donde se registro de
introducen en bolsas, pasan a la empacadoras al vacio el liberacién de
colaborador del area de empaque registra la presiéon del tanque producto
en el formato F-GC-10-02 registro de liberaciéon de producto P empacadora terminado res Colaborador
terminado res y F-GC-10-03 registro de liberacién de vacio 4 mbar: del area
producto terminado cerdo, después pasa al tanque de termo F-GC-10-03
encogido y finalmente son etiquetas y ubicadas en canastillas registro de
separadas por cada tipo de corte. liberacién de
producto
terminado cerdo.
P empague F-GC-10-11
Empague Las carnes de porcionado pasan por el termo formadora MAPEl qb Resolucién 240 | Control de Colaborador de
baq (Multivac) para ser empacadas en empaque MAP (atmosfera -« mbar de 2013. producto empaque
modificada) que consiste en una mezcla de gases estabilizada de porcionado.
nitrégeno, oxigeno y diéxido de carbono. El empaque consta de
cuatro etapas formado, la alimentacioén, sellado y el corte. El
colaborador de empaque registra la presion del termo
formadora en el formato F-GC-10-11 Control de producto
porcionado. P . F-GC-10-08. .
T ambiente: Registro Coordinadora
En ambos pasos de empaque se da el loteado y etiquetado. MAX 10° C verificacion de de calidad
temperatura.

La coordinadora de calidad registra las temperaturas con base
a lo establecido en la resolucién 240 de 2013 de y lo registra en el
formato registro y verificacion de temperatura. F-GC-10-08
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El producto se almacena en canastillas. Conservando la politica
de primeras en entrar primeras en salir. La coordinadora de

Resolucién 240

Registro y
verificacion de

. calidad registra las temperaturas del area de almacenamiento de | T cava PT de 2013.
Almacenamiento . . . ) . P temperatura. F- .
Producto Terminado prodgcto _tgrmmado en el formato F-GC-10-08 registro y terminado: <- Fichas técnicas GC-10-08 Coordmadora
verificacién de temperatura con base a lo establecido en la 10°C de producto Control ' de calidad
resolucién 240 de 2013 y fichas técnicas de producto terminado. ional L
terminado operacional L-
' GC-10-05.
T producto:

Se reciben las 6rdenes de pedidos, se traen los pedidos al area | congelacion - Trazabilidad

de despacho, se pesan los pedidos, se hace la documentacién |18°Cy roducto

necesaria. El encargado del despacho toma temperatura de la | refrigeracion a ges achado F-

carne y del camion lo registra en el formato F-GC-10-05 7° C GCEO-OS ' Encargado

Trazabilidad producto despachado.

T carro: <7 °C

Resolucién 240

Lecturatermo
registrador

del despacho

Despachos T Ambiente:
La coordinadora de calidad registra las temperaturas del area T Ambiente: 'r:e(sgtrl(?og Coordinador
de despachos en el formato F-GC-10-08 registro y verificacién MAX 10° C. ve?ificac)i/én de de calidad
de temperatura. Con base a lo establecido en la resolucion temperatura
240 de 2013. P '
. . . . F-GC-10-08
. La c_oordlnadora de calidad registra las temperaturas del area T Max Resolucion 240 registro y Coordinador
Picado de hueso de picado de hueso en el formato F-GC-10-08 registro y . o 2 :
PR . ambiente: 10°C de 2013. verificacion de de calidad
verificacién de temperatura con base a lo establecido en la temperatura

resolucion 240 de 2013.
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ACTIVIDAD [IPODE PELIGRO  IDENTIFICACION DE PELIGRO POTENCIALAGENTE ORIGEN O CAUSA DEL PELIGRO SIGNIFICANCIA: IMPORTANCIA EN LA INOCUIDAD EVALUACION DEL RIESGO
PROBABILIDAD GRAVEDAD TOTAL SignificativoModerado Bajo
Presencia microorganimos ( E. coli, Salmonella spp., Propio de a ma.telr 'a/ contaminacion
- L X durante el beneficio / Contacto de la
Bioldgico Staphylococcus aureus coagulasa (+), Clostridium sulfito . . 3 3 9
canal con el piso del camion o
reductor. )
plataforma
y " Presencia de material extrafio: arenilla o restos de otros ~ [Practicas inadecuadas del proceso
Recepcion Canales Fisico materiales del proceso de beneficio productivo. 2 2 MODERADO
4
Exceso de desinfectante ( Bio dex ultra). Mala dosificacién
" Contaminantes (Resolucion 4506 de 2013) . )
Quimico Plaguicidas ( Resoluci6n 2906 de 2007) A:r(]);gzdrz: alas malas practicas 3 1 MODERADO
Medicamentos veterinarios (Resolucion 1382 de 2013) ¢ ' 3
Supervivencia Microorganimos vivo ( E. coli, Salmonella spp.,
Staphylocaccus aureus coagulasa (+), Clostridium sulfito Temperaturas alts delcaro gue
- reductor. )
Bioldgico . transporta la came. 3 3
Contaminantes )
. - Malas practicas ganaderas
Recepcion Carne plaguicidas
1 Foranea 9
» Particulas extrafias como restos de guantes o otros utensilios  |Descuido o malas practicas de
Fisico usados en el proceso de desposte manufactura 2 2 0PI
4
" Materiales no aptos para estar en contacto con el alimento, | Produccién con materias primas no
Quimico contaminantes resolucion 4143 de 2012 adecuadas 3 ! LUNEE
3
Recepcion de material de
empaque Fisico Materiales extrafios como pelos Malas practicas de manufactura 3 1 MODERADO
3
Biologico Coliformes totales, Escherichia Coli, mesofilos, mohos y 3 ) MODERADO
levaduras
Malas practicas de manufactura 6
Recepcion de material
prima NA NA NA 0
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Supervivencia de microorganimos vivo (E. coli, Salmonella

Temperatura alta de las cavas de
almacenamiento, mal procedimiento
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Fugas de refrigerante

Fallas de mantenimiento.

Bioldgico . + idi i -, .
g f:guc ?ot?;)hylococcus aureus coagulasa (+), Clostridium sulfito enel proceso de aspersion para bajar
Almacenami carga microbiana basal
ento Fisico Limalla de los rieles Desgaste del material del riel. MODERADO
canales
Por dafio o deterioro en la polea que
- Grasa de las poleas . )
Quimico FL0A por 0as reffigerante libera la grasa interna. MODERADO
gaporg 9 Fallas de mantenimiento.
) Bioldgico identifi i ioloqi
Almacenami : .g No se ha identificado riesgo hioldgico en el proceso N.A
ento materia o se ha identificado riesgo fisico en el proceso .
to mat Fisico No se ha identificad f | NA
prima -
Quimico No se ha identificado riesgo quimico en el proceso N.A
Tocar el material de empagque con las
Almacenami Biologico Re c9r1tam|na0|on Coliformes totales, Escherichia Coli, manos sucias, mal almacena_mlento, MODERADO
ento mesofilos, mohos y levaduras temperatura y humedad relativa del
material de ambiente.
empaque Fisico No se ha identificado riesgo fisico en el proceso NA
Quimico No se ha identificado riesgo quimico en el proceso NA
Re contaminacion con microorganismos (E. coli, Salmonella
spp., Staphylococcus aureus coagulasa (+), Clostridium sulfito  |Rupturas del empaque, porosidad del
o reductor.) material de empaque
Bioldgico ) ) ) ) ) . .
. Supervivencia de microorganismos (E. coli, Salmonella spp.,  [Cambios de temperatura y perdida de
Almacenami Staphylococcus aureus coagulasa (+), Clostridium sulfito vacio
ento carne reductor.) por perdidas de vacio.
foranea Fisico No se ha identificado riesgo fisico en el proceso
Migracién del material de empaque hacia el producto Materias primas del material de
Quimico g pag P ' empagque inadecuadas. MODERADO
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Re contaminacion con microorganimos vivo ( E. coli,
Salmonela spp., Staphylocaccus aureus coagulasa (+),

Manos sucias de los operarios,
superficies y Ltensilios mal

Bioldgico L )
Y Clostridium sufto reductor.) desinfectados. ODERADO
3 Desposte Absesos Malas practicas ganaderas
Fisico Materiales extrafios Delos densios usados para BAJO
desposte.
Quimico Uso excesivo del desinfectante Mala dosificacion MODERADO
Re contaminacion con microorganimos vivo ( E. coli Vs scias de os operarios. ensios
Bioldgico Salmonella spp., Staphylocaccus aureus coagulasa (+), . Perafos MODERADO
L mal desinfectados.
4 Charqueo Clostridium sufto reductor)
Fisico Materiales extrafios De los utensilios usados para el desposte BAJO
Quimico Uso excesivo del desinfectante Mala dosificacion MODERADO
Re contaminacion con microorganimos vivo ( E. coli Varos sucas de os operarcs. uensiios
Bioldgico Salmonella spp., Staphylocaccus aureus coagulasa (+), . PEFanes, MODERADO
, L mal desinfectados.
5 Porcionado Clostridium sufito reductor)
Fisico Materiales exrafios De los utensilios usados para el desposte BAJO
Quimico Uso excesivo del desinfectante Mala dosificacion MODERADO
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Contaminacion de la carne por el material de empaque.

Empaques contaminados durante el
almacenamiento.

Bidkgico Supervivencia por insuficiencia de vacio Peufcent vach enel ampague.
P P ' Poca cantidad de gas MAP enel
empaque de porcionado.
6 Empaque Fisico Material extrafio enlos productos empacados Malas practicas de manufactura.
Materiales de empaque que no cumplen
Presencia de niveles no permisibles de migraciones totales y del |con las condiciones permitidas por la
Quimico material.( Resolucion 4143 del 2012) FDA. MODERADO
Exceso e gases MAP empaque de porcionado. Atta dosificacion de gas MAP durante el
empaque de porcionado.
Supervivencia de microorganimos vivo ( E. coli, Salmonella  [Perdida de vacio causa por
Bioldgico spp., Staphylococcus aureus coagulasa (+), Clostridium sulfito - {temperaturas altas de las cavas, 0
Almacenamiento reductor. ) porosidad enas bolsas.
Producto Terminado
Fisico Material extrafio como canastillas rotas Malas practicas de manufactura
Quimico Fugas de refrigerante Falla de mantenimiento MODERADO
A ' . ' Altas temperaturas del area de
Supervivencia de microorganimos vivo ( E. coli, Salmonella despachasy empo del podicto era
Bioldgico spp., Staphylocaccus aureruesd Eg;?u;asa (#), Clostridium suffto de caves artes e ser cargado enel MODERADQO
8 Despachos ' camion.
Fisico Posibilicad de pamcule'ls extrafias como ( guantes, lapiceros, Malas pracicas de manachra MODERADO
precintos, papel u otros)
Quimico No se ha identificado riesgo quimico en el proceso NA _




