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CAPITULO 1
INTRODUCCION
SISTEMAS ARICPC Y LA INDUSTRIA CARNICA

Como con todos los conceptos abstractos, al hablar de un
sistema de Andlisis de Riesgos, |dentificacion y Control de Puntos
Criticos (ARICPC) es necesario definir todas sus caracteristicas de
una manera ordenada, para entenderlo muy bien. Con respecto a la
industria de la carne, en donde se usan actualmente nuevas
tecnologias para el procesamiento y ei empaque, como el empaque al
vacio, los productos precocidos y los preparados especialmente para
horno de microondas, que traen consigo nuevos retos para la
seguridad de los productos, éstas caracteristicas deben ser
ampliamente explicadas.

. Cudl seria entonces una definicion del sistema ARICPC?. El
sistema de Analisis de Riesgos ldentificacion y Control de Puntos
Criticos es un proceso ordenado de control de la produccion que, para
la industria de alimentos, involucra la identificacion de donde se
pueden presentar contaminaciones potenciales (Puntos Criticos de

Control), que deben ser estrictamente manejados y monitoreados para




asegurar que los procesos estén bajo control, y que los productos
sean lo mas seguros posible para el consumidor. Los sistemas
ARICPC se disefian para prevenir y controlar los riesgos potenciales.

El Departamento de Agricultura de Estados Unidos aplica estos
conceptos para la industria carnica y del pollo, como un sistema de
control de procesos que se usa para prevenir riesgos en los insumos
de la industria, y como una herramienta en el control, reduccion y
prevencion de patogenos. El sistema ARICPC se usa como uno de los
medios para la nueva regulacion de proteccion de ia salud plblica. Se
puede decir que el sistema ARICPC combina la disciplina y el
seguimiento ordenado, con la ciencia, para lograr una produccion
segura de los alimentos.

Estos conceptos estan intimamente relacionados con la filosofia
del Control Total de la Calidad - hacerlo bien a la primera vez y cada
vez, para lograr un buen producto final de calidad. La cooperacion de
empleados y administradores determina la mejor y mas eficiente
manera de producir los productos que el consumidor quiere. El criterio
es monitorear y verificar que se esta trabajando lo mejor posible. El
Analisis de Riesgos, Identificacién y Control de Puntos Criticos

tiene los mismos objetivos, pero centrado en los riesgos




significativos que ponen en peligro la seguridad del producto y la
salud de los consumidores. El seguimiento de cada paso a lo
largo del proceso es fundamental para asegurar que los
productos sean inocuos y los procesos estén bajo control, y no
solamente analizar el producto final, donde es muy tarde el
corregir cualquier error. Se basa en la prevenciéon y no en la
inspeccion.

En la década de los 90’s los productores de productos carnicos y
de pollo deberan comenzar a mirar este sistema, como la herramienta
mas util para su permanencia en el negocio en los proximos afios.

El presente trabajo intenta aplicar los conceptos arriba
mencionados para desarroliar una guia que ayude a entender todo lo
relacionado con este sistema, asi como la manera de implementarlo
verificarlo y auditarlo en la industria camica y del pollo, dando ejemplos
con modelos ya desarrollados. De esta manera se beneficiaran los
consumidores, pues estaran comprando productos mas seguros y con
la calidad requerida, para evitar cualquier dafio o enfermedad,
causada por el mal manejo o descuido en la produccion de éste tipo de

alimentos.




Por otro lado, se intenta contribuir a ta industria carnica y del
pollo con una herramienta que les permita desarrollar sus propios
sistemas, que les ayude a ofrecer mejores productos para, inclusive,
poder entrar en mercados internacionales.

Por dltimo se intenta contribuir con las autoridades del Sector

Salud con un método de auditoria de estos sistemas.




ESQUEMA GENERAL DE DESARROLLO DEL SISTEMA ARICPC

Para el desarrollo de un sistema ARICPC se requieren 3 etapas
fundamentales:

I. Etapa preliminar.

Son requisitos para iniciar el desarrollo del sistema ARICPC.
1.1 Reunion de todos los recursos y organizacion de un equipo
ARICPC.
1.2 Descripcion del producto, método de distribucién y uso por los
consumidores.
1.3 Desarrollo de una lista completa de ingredientes y materias primas.
I.4 Desarrollo y verificacion de un diagrama de flujo.
1.5 Tener establecidas Buenas Practicas de Manufactura y de Higiene
y Sanidad.

Hl. Etapa de Preparacién del plan ARICPC.

Consiste en los siete principios del Andlisis de Riesgos,
ldentificacion y Control de Puntos Criticos, que son:
1.1 Conduccién de un analisis de riesgos.
I1.2 {dentificacidén de puntos criticos de control.
1.3 Establecimiento de limites criticos para cada punto critico de

control




1.4 Establecimiento de procedimientos de monitoreo.
I1.5 Establecimiento de acciones correctivas.

1.6 Establecimiento de procedimientos de registros.
1.7 Establecimiento de procedimientos de verificacion.

lll. Etapa de Implantacién y auditoria del ARICPC.

Consiste en el seguimiento y verificacién del sistema ARICPC
mediante la aplicacibn de una acta que audita todos los
procedimientos del sistema. Es una etapa en la que se debe asegurar

que lo planeado real y verdaderamente se lleve a cabo.

En el siguiente cuadro se dan una serie de definiciones para el mejor
entendimiento de los términos que se usan en la planeacién e
implantacién de los sistemas ARICPC.

Términos y definiciones usados en la planeacién e implantacién

de los sistemas de Analisis de Riesgos y Control de Puntos

Criticos.
TERMINO DEFINICION
ARBOL DE DECISIONES Secuencia de preguntas para
determinar PCC en el proceso.
MONITOREQ CONTINUO Recoleccion  ininterrumpida de
datos relacionados con los
procesos.




CONTROL

Manejo de las condiciones de
operacién bajo condiciones
establecidas. El estado en que los
procedimientos se siguen y los
criterios se conocen.

PUNTO DE CONTROL

Cualquier punto, paso o}
procedimiento  donde  existan
factores fisicos, quimicos o
bioldgicos que deban controlarse.

ACCION CORRECTIVA

Procedimiento que debe seguirse
cuando ocurre una desviacion.

CRITERIO

Una norma en la que los juicios y
decisiones deben basarse.

PUNTO CRITICO DE CONTROL

(PCC)

Paso o procedimiento donde el
control estricto se debe aplicar y
los riesgos para la seguridad del
alimento se deben prevenir,
eliminar o reducir a niveles
aceptables.

DEFECTO CRITICO

Desviacién de un punto critico de
control que resulta en un riesgo.

LIMITE CRITICO

Criterio que debe conocerse para
cada medida preventiva asociada
con un punto critico de control.

DESVIACION

Falla en un limite critico.

PLAN ARICPC

Documento escrito basado en los
principios ARICPC, donde se
indican los procedimientos a seguir
para asegurar el control de
procesos especificos.

SISTEMA ARICPC

Resultado de la implantacion de un
plan ARICPC.

EQUIPO ARICPC

Grupo de personas responsables
del desarrollo del plan ARICPC.

REEVALUACION DEL
ARICPC

PLAN

Es un aspecto de la verificacién
donde el equipo hace una revision
peribdica al plan con el propésito
de modificarlo si es necesario.




VALIDACION DEL
ARICPC

PLAN

La validacién inicial de todos los
componentes para asegurar que el
plan es preciso.

RIESGO

Propiedad fisica, quimica o
biolégica que puede hacer a un
alimento inseguro para el consumo.

MONITOREO

Una secuencia planeada de
observaciones y mediciones para
asegurar que los PCC estan bajo
control y recopilar datos precisos
para una futura verificacion.

MEDIDA PREVENTIVA

Cualquier factor que se use para
controlar algun riesgo a la salud.

RANGOS

Mediciones suplementarias
requeridas por el plan ARICPC.

INGREDIENTE SENSITIVO

Un ingrediente conocido asociado
a un riesgo que debe ser vigitado.

SEVERIDAD Un riesgo sumamente serio.

NIVEL OBJETIVO Criterio mas estricto que un limite
critico que usa el operador para
reducir la incidencia de una
desviacién.

VERIFICACION Uso de metodologia,
procedimientos 0 pruebas

adicionales al monitoreo para
determinar si el sistema ARICPC
estd de acuerdo con el plan
establecido, o bien réquiere de
modificaciones y revalidacién.

Fuente; National Food Processors Association 1995,

En el capitulo 2 abordaremos los mecanismos para realizar todo el

plan ARICPC e implementarlo desde la etapa preliminar, pero antes

describiremos brevemente los 7 principios del ARICPC, ya que son la

parte medular del presente trabajo. Presentar este panorama ahora,




nos permitird entender mejor la metodologia para la auditoria del

sistema.

LOS SIETE PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE RIESGOS,
IDENTIFICACION Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
Principio 1. Conduccién de un Andlisis de Riesgos. Preparar una
lista de los pasos en el proceso donde puedan ocurrir riesgos
potenciales y describir las medidas preventivas.

Los riesgos se clasifican en Fisicos, Quimicos y Bioldgicos. En el
caso de la industria carnica, los biolégicos, incluyendo los patdgenos,
son los riesgos, que deben ser considerados con sumo cuidado.

El reto para el equipo ARICPC es determinar qué riesgos son
verdaderamente significativos y cuales son insignificantes. Se debe ser
muy analitico y severo al analizar estos riesgos.

Principio 2. Identificacién de los Puntos Criticos de Control en el
proceso.

Un Punto Critico se define como el punto, paso o procedimiento
donde el control estricto se debe aplicar y el riesgo para la seguridad

del alimento debe prevenirse, eliminarse o reducirse a niveles




aceptables. Esto difiere de un punto de control, en donde es menos
estricto y menos importante el paso o procedimiento en el proceso.

Para la seleccion de los Puntos Criticos de Control se ha usado
ampliamente el arbol de decisiones, el cual estd disefiado para
formular preguntas ldgicas que ayuden a determinar los verdaderos
Puntos Criticos entre los puntos de control. Sin embargo, no es el
unico método. El presente trabajo propondra el uso de una forma de
determinacién de PC y PCC en los siguientes capitulos. Para estas
decisiones se deben conocer las Buenas Pricticas de Manufactura y
de Higiene y Sanidad, pues muchos de los problemas se resuelven
aplicando estos estandares. Dado que cualquier método que se use
es falible, es recomendable que el equipo sea multidisciplinario para
obtener los mejores resultados. El objetivo es identificar correctamente
los PCC.
Principio 3. Establecimiento de Limites Criticos para cada medida

preventiva asociada con cada Punto Critico identificado.

Los limites criticos son mediciones preventivas como
temperatura, pH, concentracién de sal, tiempo, humedad, actividad
acuosa, etc. Los limites criticos son diferentes a los factores que

pueden afectar la calidad, por ejemplo, las caracteristicas del sabor de
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came cocida, pueden ser mejores a cierta temperatura, sin embargo,
para la seguridad del producto se debe fijar otra temperatura que
posiblemente afecte un poco el sabor.

Principio 4. Establecimiento de los requerimientos de monitoreo
de los puntos criticos de control. Establecer procedimientos para
ajustar los procesos y mantenerlos bajo control.

El monitoreo de los puntos criticos de control es una secuencia
de observaciones o mediciones, planeada para mantener bajo control
los procesos y producir una serie de resultados, que seran usados
posteriormente en la verificacién. La finalidad de este principio es el
mantener controlados los procesos, y si se observan variaciones,
tomar las acciones correctivas necesarias. Ademdas provee de
informacién valiosa sobre los problemas mas comunes que pueden
ocurrir. EI monitoreo permite tener resultados en tiempo real y no
esperar los anélisis de laboratorio que pueden, en aigunos casos,

tardar dias.
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Principio 5. Establecer acciones correctivas cuando el monitoreo
indique que hay desviaciones de lo establecido en los lmites
criticos.

Se debe asumir que las desviaciones ocurren hasta en el mejor
plan ARICPC. En este principio debemos respondernos con
anterioridad ¢Qué hacer si...?, antes de que ocurra y colocarnos en
muy variados casos de desviacion para resolver con prontitud y
precision cualquier problema gue se presente.

Principio 6. Establecer procedimientos para registrar la

informacién que genere el sistema ARICPC.

Estos datos son de suma importancia para la verificacion y
auditoria de los planes ARICPC, ya que son los que podran revisar los
verificadores sanitarios e inciusive los consumidores. EI mantener
documentado lo que se hizo, lo que se midié y lo que ocurmié durante
el proceso es de primordial importancia, para saber si ef plan ARICPC
esta funcionando.

Principio 7. Establecer procedimientos de verificacion que
indiquen el buen funcionamiento de los planes ARICPC.

La verificacién es un proceso que busca que los planes ARICPC

se conduzcan correctamente, y que involucren el mayor nimero de
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situaciones dentro de los procesos productivos, ya que el plan es un
instrumento dinamico, que debe crecer y cambiar, en tanto los
productos y procesos cambien y mejoren, y por consecuencia

introduzcan diferentes riesgos en los alimentos,

El Analisis de Riesgos, Identificacion y Control de Puntos
Criticos hace énfasis en la prevencién, mas que en el descubrimiento
0 inspeccion de problemas después de que ocurren. Este concepto
modifica la filosofia de quién es el responsable de la seguridad e
inocuidad de los alimentos- el gobierno o la empresa. Bajo este
esquema es responsabilidad compartida, pues uno realiza sus
actividades bajo un plan y el otro da el seguimiento que avala esas
actividades.

El sistema ARICPC no es un ente compuesto por siete principios
separados, cada uno se construye sobre el otro y el resultado es que,
todos los componentes deben trabajar juntos para la efectividad y el

éxito del programa.
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CAPITULO 2

GUIA PARA LA PREPARACION DE PLANES ARICPC

Esta guia pretende ayudar a los establecimientos, grandes o
pequefos, a preparar sus planes ARICPC de la manera mas simple
posible, ya que cada productor tendrd condiciones diferentes, sin
embargo |le sera de mucha ayuda conocer el orden y las implicaciones
de preparar un ptan ARICPC. Por otro lado permitird también hacer
una auditoria para evaluar el plan.

Para comenzar con un sistema ARICPC, una compafia debera
escribir su plan. Esta guia explica como redactar el plan ARICPC
mediante el esquema presentado en el capitulo |.

1.1 Reunién de todos los recursos y definir el equipo
ARICPC.

Es muy importante el reunir el mayor niumero de recursos
cuando se desarrolla un plan ARICPC incluyendo a la
administracion de la empresa. Los recursos pueden incluir
expertos que ayuden a desarrollar del plan, y aporten su
experiencia en un adecuado analisis de todos los riesgos fisicos,

quimicos y bioldgicos. En el plan debe incluirse a todos los
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departamentos involucrados como produccion, control de
calidad, ingenieria, seguridad del producto, asi como a los
empleados que intervienen en las actividades diarias de los
procesos. Todas las personas del equipo deben estar
capacitadas y entender los conceptos del sistema.
1.2 Descripcion del producto, método de distribucién y uso
por los consumidores.
Consiste en describir completaménte cada producto que
se fabrica incluyendo el proceso y el método de preparacion.
Para una mejor descripcidén del producto ayudara hacerse

las siguientes preguntas:

-

. ¢ Cual es el nombre comun?. ; Qué contiene?.

2. ¢Cual sera su uso? Por ejemplo listo para comer,
debera ser frito o cocido antes del consumo etc.

3. ¢Qué tipo de presentaciones y empaques tiene?.

4. ¢Cual es su vida de anaquel?

5. ¢Ddnde sera vendido?

6. ¢Contiene instrucciones importantes en la etiqueta?

7. ¢Como se distribuye el producto?

8. ¢;Quién es el consumidor y como sera usado por &i?

15




1.3 Desarrollo de una lista completa de ingredientes y
materias primas.

Para hacer la lista de ingredientes lo mas conveniente es
dividirlo por categorias: carne o pollo, y otros ingredientes como
especias, conservadores, colorantes ,sales de curacién, aditivos y
empaques. Esto se determina de acuerdo a la complejidad de los
productos o procesos que cubre el plan. Es importante considerar si la
carme es congelada o fresca, ademas si l1as especias, conservadores y
sales de curacidbn son usadas como premezcla. La lista de
ingredientes y de materias primas deben tener las especificaciones
requeridas para su uso.

1.4 Desarrollo y verificacién de un diagrama de flujo.

Se trata de construir un diagrama de flujo que identifique los
pasos en ia preparacion del producto, desde su recepcion hasta su
embarque, donde se encuentra directamente bajo control de la
empresa. El diagrama de flujo no debe ser sumamente complejo de
manera que impida seguirlo y entenderlo, pero si debe ser completo de
principio a fin. El proposito del diagrama de flujo es encontrar cualquier
lugar donde exista un riesgo potencial. Es muy importante el verificar

que el diagrama de flujo coincida con la operacidn real.
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1.5 Tener establecidas Buenas Practicas de Manufactura y de
Higiene y Sanidad

Las Buenas Practicas de Manufactura y de Higiene y Sanidad
son necesarias para tener un producto seguro. Ademas, para construir
sobre una base sdlida el plan ARICPC es necesario tener los
manuales correspondientes y darles el seguimiento adecuado; de
hecho es un requisito para establecer cualquier plan.

Ahora ya se esta preparado para desarrollar los siete principios

del sistema ARICPC, los cuales discutiremos a continuacién.

Principio 1. Conduccién de Analisis de Riesgos.

Preparar una lista de pasos en el proceso donde pueda ocurrir
un peligro potencial y describir las medidas preventivas.

Para conducir el analisis de riesgos es necesario identificar los
riesgos bioldgicos, quimicos y fisicos y, por lo tanto, se deben
entender las caracteristicas microbiolégicas, quimicas y fisicas de la
carne y del pollo, asi como las de los demas ingredientes y como se
pueden afectar esas caracteristicas en el proceso y en el producto

final.
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Los riesgos bioldgicos pueden tener como resultado infecciones
o intoxicaciones. La infeccion es causada por la ingestion de un
namero de microorganismos patégenos, suficiente para causarla como
resultado de su muitiplicacién. La intoxicacién es causada por la
ingestion de toxinas producidas por la multiplicacién de ciertas
bacterias, que las liberan en los alimentos.

Existen nueve bacterias patdgenas asociadas a los riesgos
biologicos por el consumo de carne y pollo.
Bacillus cereus.
Produce dos tipos de toxinas una diarréica y otra que produce
vémitos.
Campylobacter jejuni
La enfermedad producida se conoce como Campylobacteriosis o
gastroenteritis.
Clostridium botulinum
El botulismo es una enfermedad grave causada por la ingestion de
alimentos con la potencial formacion de la neurotoxina durante el
crecimiento del organismo. Es mortal si no se atiende inmediatamente

y adecuadamente.
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Clostridium perfringens

Produce una enterotoxina que se forma durante la esporulacién del
organismo.

Escherichia coli O157/H7

Produce colitis hemorragica. Es frecuente en carne molida que no esta
bien cocida.

Listeria monocytogenes

Se llama listeriosis a los desordenes causados por este tipo de
organismos. Tiene la habilidad de multiplicarse a temperaturas tan
bajas como 3°C , lo que le permite crecer en alimentos refrigerados.
Salmonelia spp.

S. typhi y S. paratyphi producen tifoidea o paratifoidea que se
manifiestan con fiebre, dolor abdominal intenso y diarrea continua.
Normalmente se encuentra en el tracto digestivo de animales de
sangre caliente.

Staphylococcus aureus

Ciertas cepas de S. aureus producen toxinas que al ser liberadas en
los alimentos producen elevacion de la temperatura corporal de

manera intermitente mareo y en ocasiones nausea y vomito.
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Yersenia enterocolitica
La enfermedad, llamada Yersiniosis, es una gastroenteritis
acompaiiada de diarrea y vomito, fiebre y dolor abdominal.

Ademas de las bacterias otros agentes bioldgicos peligrosos que
pueden causar desérdenes en el ser humano son:
Trichinella spiralis: nematodo parasito que en forma larval se
encuentra en los musculos de los mamiferos.
Taenia saginata: Su forma larval (Cysticercus bovis) se encuentra en
los tejidos del ganado.
Taenia solium: Su forma larval esta en tejidos de mamiferos. En el
hombre infecta higado, ojos y cerebro.
Toxoplasma gondii: Protozoario parasito que estd en tejidos de
mamiferos. Puede causar aborto en mujeres embarazadas.
Balantidium coli: Protozoario encontrado en cerdos que causa
disenteria con sangre y deshidratacion severa.
Cryptosporidium spp: Protozoario que infecta las células epiteliales

de los humanos y mamiferos.
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Los riesgos quimicos son de tres tipos:
1. Adicion de quimicos sin intencion:
a. Quimicos de la agricultura: pesticidas, herbicidas, fertilizantes
medicamentos de animales, etc.
b. Quimicos usados en planta: limpiadores, sanitizantes, aceites,
lubricantes, pinturas, pesticidas, etc.
c. Contaminantes ambientales: plomo, cadmio, mercurio,
arsénico, etc.
2. Riesgos quimicos naturales. Productos del metabolismo de plantas,
animales o microorganismos como las aflatoxinas.
3: Adicidn intencional de quimicos: conservadores, acidos, aditivos de
alimentos, etc.
Los riesgos fisicos se refieren a material extrafio como particulas
u objetos que normalmente no se encuentran en los alimentos y
pueden causar enfermedades o heridas a la persona que los consume.
Estos pueden ser: vidrios, metales, piedras, plasticos huesos,

fragmentos de insectos e inclusive agujas hipodérmicas.
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CONDUCCION DEL ANALISIS DE RIESGOS

Como ya tenemos un conocimiento de los tipos de riesgos que
pueden ocurrir, ahora debemos identificarios especificamente en los
productos de la carne y el pollo; entonces podremos llevar a cabo el
analisis de cada proceso o producto que cubra el plan ARICPC.

El andlisis debera ser especifico para cada establecimiento, ya
que las condiciones de cada uno son muy variables, de acuerdo a las
fuentes de los ingredientes, las formulaciones de los productos, el
equipo de proceso, los meétodos de proceso, la duracién del mismo y el
almacenamiento y sobre todo la experiencia, conocimientos y actitudes
de los trabajadores.

Normalmente el analisis de riesgos se lleva a cabo mediante
dos actividades primordiales; la primera es la identificacion de los
riesgos, donde el resultado es una lista de los mismos en cada paso
del proceso desde la recepcion de materias primas, hasta el producto
terminado; en la segunda el equipo debe evaluar la severidad de los

riesgos ya que el ARICPC se centra en los riesqos significativos,

que ponen en peligro la sequridad del producto y la salud de los

consumidores, de lo contrario, se controlarian en exceso muchos

riesgos que no son relevantes. Por otro lado, es necesario revisar en el
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analisis si hay algtin cambio de cualquier tipo ya sea de materias

primas, proceso, formulacion, proveedores, empaque, distribucion o

uso por el consumidor, pues esto traeria como consecuencia la posible

introduccion de nuevos riesgos.

Entremos al detalle para conducir el analisis de riesgos:

1. Evaluar la probabilidad y la severidad de la ocurrencia de los

riesgos.

2. Para cada paso del proceso, deben identificarse los riesgos

de acuerdo al diagrama de flujo.

3. Ayudara mucho el hacerse algunas preguntas para la

identificacion de riesgos:

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

¢ Podria contaminarse el producto en este paso?

¢ Podria cualquier patégeno multiplicarse y llegar a ser
peligroso?

¢Podrian crearse condiciones para el desarroilo de
microorganismos?

iPodria este paso introducir alguin riesgo fisico o
quimico? ¢, Cudl es la fuente?

¢ Estan contemplados los riesgos en los programas de

sanitizacion?
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4. Descripcion completa de cada riesgo identificado

5. Indicacién para cada ingrediente si hay riesgo fisico, quimico

o biolégico.

6. Para identificar los riesgos en los ingredientes se pueden

formular preguntas como:

6.1 ¢Podria el ingrediente contener patdgenos, toxinas,

quimicos o materia extrafia?

6.1

6.2

8.3

6.4

6.5

iPodria el ingrediente soportar el crecimiento de
patégenos?

¢Hay algun quimico peligroso usado en la produccion
y/o manejo del ingrediente?

¢ Es peligroso si se usa en cantidades excesivas?

¢ Si el ingrediente se deja de usar o se usa en menores
cantidades  podria  provocar  crecimiento  de
microorganismos? ¢Podria tener otros efectos?
¢, Cudles?

¢Hay riesgos fisicos o quimicos asociados a este

ingrediente?

7 Ayudara también preguntarse sobre la relacion producto/proceso
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7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

7.6

¢iHay algin producto reprocesado que se use como
ingrediente?

¢ Existe el uso de conservadores o aditivos que maten o
inhiban el crecimiento de microorganismos?

¢ Hay algun tipo de acido usado que resuite en un pH
del producto que afecte el crecimiento o supervivencia
de los microorganismos?

¢ La actividad acuosa resultante afecta el crecimiento de
microorganismos?

¢ Podria ta refrigeracion mantener el producto durante
su almacenamiento y/o transito?

¢Hay riesgos asociados con los materiales de

empaque?

Por otro lado deben observarse aspectos muy importantes como:

1. Asegurarse de que la operacion es la establecida.

2. Observar detenidamente las practicas de los empleados para

evitar contaminacion cruzada.

3. Observar el manejo del producto incluyendo los patrones de

trafico dentro de |a planta
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preventivas para evitar la ocurrencia de los riesgos y asegurar
un producto terminado inocuo para el consumo.

De acuerdo a lo expuesto anteriormente a continuacion se
presentan algunas medidas preventivas para los riesgos

biolégicos, quimicos y fisicos a manera de ejemplos. Estos

podran ser de utilidad para el equipo ARICPC, pero cada uno

tiene que determinar las propias medidas preventivas segun el

caso.

Ejemplos de medidas preventivas para riesgos fisicos

Riesgo

Medidas Preventivas

Materia extraina en
materias primas

Proveedores con planes ARICPC, usar
especificaciones, certificados de calidad,
cartas de garantia, uso de imanes, mallas o
filtros en la linea.

Materia extrafia en
material de empaque,
compuestos de
limpieza etc.

Proveedores con planes ARICPC, usar
especificaciones, cartas de garantfa,
certificado de calidad, inspecciones al

proveedor, inspeccion de los materiales.

Materia extrafia
introducida por las
operaciones del
proceso o lcs
trabajadores

Detectores de metal en las lineas, inspeccion
visual, mantenimiento adecuado del equipo,
inspecciones frecuentes del equipo. Personal
adecuadamente vestido, sin joyeria, ufias
recortadas, sin barba y con cofias.
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Ejemplos de medidas preventivas para riesgos quimicos

Riesgo

Medidas Preventivas

Riesgos quimicos naturales

Garantia de proveedores,
programa de verificacion de
proveedores de acuerdo a la
garantia :

Adicién intencional de quimicos

Detallar especificaciones para
cada materia prima o ingrediente,
garantia del proveedor, visitas a
proveedores, verificacion de que
las canales no tengan residuos.
Control de dosificadores

Adicion de quimicos sin intencién

ldentificar todos los aditivos
directos e indirectos asi como
colorantes, checar que sean
aprobados y usados
correctamente, mantener
documentado su usc. Aplicar las
BPMHS para su almacenamiento.
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Ejemplos de medidas preventivas para riesgos biolégicos

Pat6égeno

Medida preventiva o control

Bacillus cereus

Temperaturas de almacény
enfriamiento, esterilizacion
comercial.

Campylobacter jejuni

Pasteurizacion o coccidn, evitar
contaminacidon cruzada con
utensilios y equipo, congelado

Clostridium botulinum

Esterilizacién comercial, adicién
de nitritos o sal en carnes
curadas, refrigeracién en cames
empacadas al vacio, acidificacion
debajo de pH 4.6, reduccion de
actividad acuosa por debajo de
0.93. Aplicar tas BPMHS en los
procesos.

Clostridium perfringens

Temperaturas adecuadas de
almacén y enfriamiento, adecuado
tiempo y temperatura en cocido.

Escherichia coli O157/H7

Temperaturas adecuadas de
almacén y enfriamiento, adecuado
tiempo y temperatura en cocido.

Listeria monocytogenes

Adecuado tratamiento térmico,

programas rigidos de sanitizacién,

separacién de areas de

produccién y productos crudos y
listos para comer.

Salmonelia spp.

Adecuado tratamiento térmico,

separacion de productos crudos y
cocidos, controles de

fermentacion, reducir actividad

acuosa
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Staphylococcus aureus Control de fermentacion y pH,
adecuado tratamiento térmico,
cuidado en el manejo post-
proceso, redugir actividad acuosa

Yersenia enterocolitica Refrigeracion adecuada,
tratamiento térmico, control de sal
y acidificacion, evitar
contarninacidn cruzada.

Principio 2. Identificacién de Puntos Criticos de Control

Uno de los aspectos mas importantes en de todo el Sistema es
la Identificacion de los Puntos Criticos de Control, es decir
aquellos que son verdaderamente significativos, ya que se
encontraran muchos puntos de control que no son criticos. La
identificacion de fos PCC depende de cada planta.

Para |a identificacion de los puntos criticos de control, una de las
herramientas mas usadas, aunque no es la Unica, es la aplicacion
metodica, sencilia y descriptiva del Arbol de Decisiones, el cual ha sido
disefiado para ayudar a las empresas a separar ios puntos criticos de
control de los puntos de control solamente.

El manejo del Arbol de Decisiones no es tan dificil como parece
en un principio, sin embargo en el presente trabajo se presenta la
siguiente tabla de 7 columnas que es una forma ordenada y facil de

registro de las respuestas de las preguntas del Arbol de Decisiones.
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FORMA DE IDENTIFICACION DE PC Y PCC

Un punto critico de control se define como el punto, paso o procedimiento donde
se debe aplicar control y el riesgo a la seguridad del alimento se puede prevenir,
eliminar o reducir 2 niveles aceptables

Paso del !Riesgo: |iExisten |jEste ¢, Puede ¢ Hay algdn |PCC
proceso |fisico, medidas paso ocurrir paso que
quimico o |que elimina o |jcontaminacion | después
bioldgicc |prevengan |reduce la [que exceda |elimine o
les ocurrenci | niveles reduzca los
riesgos? adel aceptables o [riesgos a
No = PCC o|riesgo? |que se niveles
glc= siquiente | N incremente a | aceptables?
pregunta Slr%uﬁrr:tt: niveles Pe ooC
& EPCC o |inaceptables? |PC
Si=noes
PC Np = 1o es PCC PCC
Si = siguiente
pregunta
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Como se puede apreciar la forma avanza desde el paso del
proceso, hasta la determinacién de los puntos de control y los puntos
criticos de control, mediante las respuestas sobre el tipo de riesgo, el
efecto de las medidas preventivas, la ocurrencia de los riesgos y la
reduccion o eliminacion de los mismos. Cada columna incluye la
interpretacion de ia respuesta y un seguimiento I6gico para poder
identificar los Puntos de Contro! sobre los Puntos Criticos de Control.

En los siguientes capitulos se presenta un ejemplo del uso de

esta forma de identificacion de PC y PCC.

Principio 3. Establecimiento de Limites Criticos para cada
Punto Critico de Control.

Los limites criticos se expresan como parametros especificos
basados en la observacion directa.

Tiempo/Temperatura

- Humedad

- Actividad acuosa

- pH

- Concentracion de sal

- Nivel de cloro ete.
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Se encontrarda que muchos de los limites criticos ya estan
establecidos y en otros casos no. Lo mas importante es que los
limites criticos siempre deben estar basados en datos cientificos
y asegurar que el resultado del proceso sea la seguridad del

producto.

Para establecer limites criticos hay que seguir algunos

pasos:

1. Para cada punto critico revisar si hay una regulacién
oficial, y si es asi, establecer esos limites criticos.

2. Si no existe regulacién, se deberan establecer los
limites criticos que protejan la seguridad del producto y
mantengan el proceso bajo control.

3. Se debe hacer una validacidn constante para conocer si
los timites criticos establecidos son correctos y ademas
documentarlo para que pueda ser auditado
posteriormente.

Principio 4. Establecimiento de procedimientos de
monitoreo

El establecimiento de los procedimientos de monitoreo tiene por

objeto usar los resultados como una herramienta para ajustar los
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procesos y mantenerlos bajo control. Ei monitoreo es una parte
esencial del sistema ARICPC ya que permite, mediante la observacion
constante, tomar acciones basadas en los analisis de las variaciones
que puedan darse en el proceso, antes de que se rebasen los limites
criticos. El monitoreo es, generaimente, llevado a cabo en las lineas
de produccion y puede ser continuo o discontinuo. El continuo es
mejor ya que se tienen datos permanentes, que se pueden revisar y
evaluar para conocer si el proceso esta bajo control. En el monitoreo
discontinuo se debe establecer una frecuencia de muestreo para
asegurar que los riesgos sean controlados y que el tiempo es el
correcto. Se deben tener bases estadisticas para demostrar gque se
esta bajo control.

El monitoreo ira mucho mejor si se tiene bien identificado al
responsable del mismo, si esta bien entrenado en los procedimientos y
conoce bien tos limites, ademas de saber muy bien que hacer en caso
de desviaciones.

Para establecer un buen procedimiento de monitoreo es
necesario:

1.1dentificar el mejor procedimiento de monitoreo para cada PCC

establecido.
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2. Determinar la frecuencia para cada PCC.

3. Determinar que variables se deberan monitorear para tener
representatividad en el proceso .

4. Determinacién de las pruebas que deben hacerse para cada
funcion de monitoreo.

5. Entrenar muy bien a quien sera responsable del monitoreo.

6. Asegurarse que se lleven los datos del monitoreo
documentados correctamente y que sean representativos del
tiempo en que se lleva a cabo el mismo.

7. Registro de los resultados en alguna columna del reporte.

Principio 5. Establecimiento de acciones correctivas.

Las acciones correctivas deben tomarse cuando el
monitoreo indica tendencias que pueden resultar en
desviaciones de los |imites criticos establecidos.

Las acciones correctivas deben realizarse oportunamente
antes de que se ponga en peligro la seguridad del producto. E
objetivo es corregir las causas de las desviaciones y prevenir
que vuelvan a ocurrir. Cuando se toma una accion correctiva,
después se debe demostrar que el proceso esta bajo control y

registrarla ya que se debera verificar posteriormente. No todas
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las desviaciones pueden anticiparse, por [0 que aquellas
acciones que se tomen en una contingencia deben
documentarse.

Es muy importante que los responsables de controlar las
acciones correctivas firmen los documentos respectivos. Esto
ayudara en el futuro para tener experiencia y poder corregir mas
faciimente.

Algunas acciones correctivas pueden ser:

1. Ajustar el proceso, separar y detener el producto para

una evatuacioén mas detallada.

2. Parar la linea y llamar al responsable de la planta,
supervisor, gerente de calidad o persona que conozca y
sea parte del plan ARICPC.

3. Tener en lo posible procesos alternativos que sustituyan
al que se encuentra fuera de control.

Se deberan documentar en las acciones correctivas, la
desviacién y su causa, la razén por la cual se detiene el
producto, la fecha y el tiempo de retencién, la cantidad de
producto, la decision tomada y quienes la tomaron. Si las

desviaciones son repetitivas debera revisarse el plan ARICPC.
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Principio 6. Establecer procedimientos para registrar

la informacion que documente el sistema ARICPC.

El registrar correctamente la informacién es de primordiat

importancia para el sistema ARICPC por varias razones:

1. Es una documentacion que sirve para saber si se esta
trabajando de acuerdo a los planes.

2. Se mantiene la historia de cada ingrediente, proceso,
producto terminado, que ayudara en el futuro y que se
usara cuando se audite el sistema.

3. Se pueden observar fas tendencias de las operaciones,
en particular las que pueden resultar en desviaciones, si
no se corrigen a tiempo.

4. Esta informacién escrita es una evidencia en cualquier
revision que se haga por parte de las autoridades de
salud.

De acuerdo con los principios ARICPC, el sistema debe incluir
todo por escrito, los puntos criticos de control, el establecimiento
de limites criticos, el manejo de posibles desviaciones, los
resultados de las actividades de verificacion y sobre todo el

analisis de riesgos. Toda esta informacién debera estar
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contenida en formatos establecidos, disefiados por el equipo del

plan y que puedan ser consultados en cualquier momento.
Principio 7 Establecimiento de procedimientos de
verificacion.

Después de que et plan ARICPC ha sido establecido y
escrito, las actividades de verificacion deben realizarse
simuitaneamente.

Mediante e! uso de métodos, procedimientos o pruebas
adicionales a las usadas en el monitoreo se determinara que el
plan ARICPC esta funcionando como se planes.

Algunas de las actividades que se deben hacer para
verificar el sistema ARICPC son:

1. Verificar mediante pruebas analiticas los procedimientos

de monitoreo.

2. Calibracién de los equipos de medicion.

3. Revisién de los datos de! monitoreo.

4. Revision de los datos que indican desviaciones y las

disposiciones que se tomaron para el producto.

5. Hacer una inspeccién y auditoria de las operaciones de

la planta.
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La validacion del plan ARICPC es el proceso mediante el cual se

demuestra que lo escrito e implementado realmente previene,

elimina o reduce a niveles aceptables los riesgos identificados y

que ademas se trabaja bajo control para la seguridad y la

inocuidad de los productos.

Los pasos a seguir para el establecimiento de

procedimientos de verificacion son:

1.

Determinar cual es el procedimiento mas adecuado para
verificar que cada PCC y cada limite critico esta bien
monitoreado y controlado.

Para cada PCC determinar los procedimientos que aseguren
que los trabajadores siguen fielmente lo establecido para
manejar las desviaciones en el producto y la documentacién
necesaria.

Determinar correctamente las frecuencias en las gue se
deben ejercer las verificaciones y como debe documentarse la

informacion.

. Registrar por escrito los detalles de la verificacion para

referencias futuras que seran de mucha utilidad.
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CAPITULO 3
GUIA PARA IMPLEMENTAR Y AUDITAR EL SISTEMA

ARICPC
Para implementar y auditar el sistema ARICPC es necesario
contar con todas las formas de registro que avalen la preparacion del

plan siguiendo todos los pasos del desarrollo descritos en los capitulos

anteriores.
1. Etapa Preliminar
Listado de personal del equipo ARICPC
Nombre Puesto Responsabilidad

Descripcién del producto, uso y distribucion

Descripcién del producto

Composicion

Método de preservacion

Empaque primario
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Empaque secundario

Condiciones de almacenamiento

Método de distribucion

Vida de anaquel

Requerimientos del consumidor

Poblacion a la que se dirige

Preparacién por el consumidor

Listado de ingredientes

Categoria Ingredientes

Carne o polio Carne o pollo

Otros ingredientes
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Diagrama de Flujo

RECEPCION
MATERIAL

ALMACEN
MATERIAL

EMBARCQUE

Diagrama de flujo para la produccién de carne molida.
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Por ultimo para completar los pasos preliminares se deben tener

en cuenta las BPMHS.

PREPARACION DEL PLAN ARICPC

Ahora se indicaran las formas necesarias para la implantaciéon de

los siete principios del sistema ARICPC:
Principio 1

Identificacion de riesgos y medidas preventivas

Paso del proceso Tipo de riesgo({f) fisico |Medidas preventivas
(q) quimico (b) biolégico
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Principio 2.
Identificacion de Puntos Criticos de Control

Un punto critico de control se define como el punto, paso o procedimiento donde
se debe aplicar control y €l riesgo a la seguridad del alimento se puede prevenir,
eliminar o reducir a niveles aceptables

Pasodel |Riesgo: |jExisten |;Este i Puede ¢Hay algun [PCC
procesc  |fisico, medidas |paso ocurTir pasoc que
quimico o {que elimina o | contaminacion | después
biolégico 1prevengan |reduce la [que exceda |elimineo
los ocurrencia | niveles reduzca los
riesgos? [del aceptables o |riesgos a
No=PCC |riesgo? que se niveles
ssilguienie =|Ne= incremente a | aceptables?
pregunta Z‘i‘g:r':t‘: niveles No = PCC
S opce  |inaceptables? ﬁ'c‘c"" es
No =no es PCC
Si = siguiente
pregunta
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Posterior a la identificacion de los puntos criticos de control se debera

contar con la forma de trabajo que dé seguimiento a los principios 3 al

7 de sistema ARICPC:
Plan ARICPC
Paso |Descrip| PCC |Limites |Monitoreo/ | Acciones |registro Verifica
del |cidbnde| o |criticos|Frecuencia/|correctivas/ cién
proceso | riesgos | PC Persona Persona Resp.

Estas no son las Unicas formas para implementar el sistema
ARICPC. Cada establecimiento podra disefiar sus propias formas de
trabajo, siempre y cuando incluyan todos los pasos del sistema. Aqui

estamos proponiendo una forma sencilla de dar seguimiento al plan

ARICPC.
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Establecido el plan de Analisis de Riesgos, ldentificacion y
Control de Puntos Criticos se deberad desarrollar una forma de
evaluacién y auditoria en donde se pueda evaluar cada uno de los
pasos de la implantacion del mismo. En esta forma de auditoria
deberan incluirse documentos como manuales de operacion y de
calidad asi como los procedimientos de trabajo, especificaciones y
politicas de calidad. Por otro lado, se evaluaran las Buenas Practicas
de Manufactura, los procedimientos de limpieza, el control de plagas,
los programas de entrenamiento del personal, la calibracion de los
equipos de medicién, y los procedimientos de identificacion de los
productos.

A continuacién se presenta una forma que cubre todos los
requerimientos para la evaluacion del plan ARICPC, en donde estan
incluidos los prerequisitos, los siete pasos de la implantacion del
sistema y otros aspectos que estdn sumamente relacionados, para
que el sistema ARICPC funcione como fue planeado para cada

establecimiento en particular.
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Fecha de la auditoria Contacto

Compaiiia Producto

Direccion Representante de la empresa
Teléfono No. de empleados

Auditor Recursos técnicos
Requerimientos Comentarios:

Equipo ARICPC

¢Hay un coordinador del equipo?.
Nombre y puesto. '

¢ Existe un equipo bien
seleccionado?. ¢ Quiénes lo
integran?

¢, Cual es la experiencia del equipo
y son los apropiados?

¢, Hay recursos externos gue se
usen en el plan? ; Cuales?

¢ Existe una descripcién completa
y especificaciones del producto?

¢ Esta el uso del producto bien
especificado?

¢, Existe un diagrama de fiujo por
producto?

. Esta el diagrama de flujo
completo?

¢ Esta el diagrama de flujo
validado? ;Cuando? ;,Cémo?

Principio 1 Anélisis de Riesgos

¢ Estan todos los riesgos fisicos,
quimicos y bioldgicos
razonablerente identificados para
cada paso del proceso?
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¢, Son estos riesgos significativos?

¢, Hay medidas preventivas para
cada riesgo y controles para los
mismos?

Principio 2 Puntos criticos de control

¢ Estan los PCC identificados para
cada riesgo en el proceso?

¢ Estan identificados los controles
necesarios?

¢, Hay instrucciones de trabajo para
cada PCC?

Principio 3. Limites Criticos

¢ Hay limites criticos establecidos
para ¢cada medida preventiva?

¢ Es correcta la refacion entre el
riesgo y el limite critico?

¢, Como fueron determinados los
limites criticos?

Por evidencia experimental

Por resultados publicados.
¢ Fuentes?

Principio 4. Procedimientos de Monitoreo

¢ Existen procedimientos de
monitoreo desarrollados para cada
PCC?

Se especifica;

;,Qué?

LCuando?

¢, ComMo?
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¢ Dbénde?

&Quién?

¢ La frecuencia del monitoreo es Ia
adecuada para asegurar que el
proceso esta bajo control?

¢,Se mantienen registros y se
revisan por el personal adecuado?

i Se tienen formas de monitoreo
adecuadas y en manuales?

Principio 5. Acciones correctivas

¢ Existen acciones correctivas para
cada uno de los PCC's

¢Aseguran las acciones
correctivas que los PCC's estédn
bajo control?

¢ Cubren las acciones correctivas
al producto, proceso y previenen
ia reincidencia?

Principio 6 Procedimientos de Verificacion

¢Estan los procedimientos de
verificacion encaminados a
demostrar que el programa
ARICPC es efectivo?

¢ Estan los limites criticos
validados?

¢ Las actividades de verificacion
demuestran que los PCC estan
bajo control?

¢ Las actividades de verificacion
demuestran que el programa
ARICPC es efectivo?
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Principio 7. Documentacién y Registros

..Se mantienen registros de todos
los procedimientos de monitoreo?

¢ Estan los limites criticos
registrados?

&Se mantienen registros de todas
las acciones correctivas?

2. 5e mantienen registros de todas
las actividades de verificacion?

Documentacion

¢ Existe un manual de control de
calidad?

¢ Politicas de Calidad

Procedimientos, instrucciones y
especificaciones identificadas.

¢ Estan todos documentos de
referencia?

Buenas Practicas de Manufactura

¢ Se tiene un manual de BPM?

¢ Hay algin sistema de verificacién
o auditoria?

¢ Existen acciones correctivas
cuando las BPM no se llevan a
cabo?

¢, Es notorio que se practican las
BPM?

Procedimientos de Limpieza

¢, Se tienen procedimientos de
limpieza desarrollados?

i Existen procedimientos de
verificacion para los
procedimientos de limpieza?
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¢, Se registran las acciones
correctivas?

Control de Plagas

¢Hay un efectivo control de
plagas?

¢ Existen procedimientos de
verificacion para el control de
plagas?

¢ Los procedimientos incluyen
acciones correctivas?

Entrenamiento

¢ Existen programas de
entrenamiento?

¢, Se revisan regularmente las
necesidades de entrenamiento?

¢ Se registran los programas?

Calibracién de equipos

¢ Se conocen bien las condiciones
de calibracién de los equipos de
medicién?

¢ Existen procedimientos de
calibracién?

¢ Hay procedimientos de revision
para material producido mientras
los equipos estan descalibrados?

identificacion de productos

¢ Hay procedimientos para fa
correcta identificacion de materias
primas, material de empaque,
producto en proceso y producto
final?
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¢ Se registra la situacion en que se o
encuentran?

Comentarios generales

Auditado por: Fecha

Aprobado por: Fecha

En una auditoria al sistema ARICPC, no solamente se debera
evaluar el contenido arriba expuesto, ya que cada establecimiento
tendra condiciones diferentes, sin embargo, los conceptos basicos
para el funcionamiento correcto del sisterna, estén cubiertos y con ello
se podra auditar a la empresa que tenga establecido el sistema de
ARICPC, y por consiguiente emitir un dictamen que permita corregir
cualquier omision, o bien, mejorarlo para que funcione mas eficaz y

eficientemente.
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CAPITULO 4
MODELO GENERICO PARA LA INDUSTRIA CARNICA Y DEL
POLLO

Existen en la literatura varias categorias de modelos genéricos
para la carne y el pollo, cada uno desarroliado por un comité de
expertos, que tienen como objetivo dar ejemplos para el desarrollo
especifico de los planes ARICPC de cada establecimiento. Cada
modelo se puede usar como punto de partida para el desarrollo del
plan especifico ya que refleja las actividades de cada planta, aunque
no debe usarse como tal, simplemente es una guia muy util para
implementar el propio plan ARICPC.

Los modelos que existen, son un disefio de acuerdo a la
categoria de los productos y de los procesos. Para escoger el modelo
mas adecuado que refleje mejor las actividades de una planta en
especifico es necesario considerar el tipo de productos y el proceso de
los mismos, asi como las caracteristicas del producto final.

Los aspectos mas importantes a considerar para escoger un
modelo son:

1. La vida de anaquel del producto.

El producto es esterilizado y empacado al vacio.
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El proceso deshidrata el producto hasta tener una actividad
acuosa muy baja.
El producto no necesita refrigeracion.
El producto es acidificado hasta un pH aceptable.
El producto requiere ser congelado o refrigerado.
El producto es totalmente o parcialmente cocido o bien, es crudo
2. Revisar el diagrama de flujo del proceso.
Es importante comparar los diagramas de flujo, pues se
encontraran similitudes o bien, seran practicamente iguales. Por
otro lado, si el modelo presenta diferencias significativas debera
buscarse el que sea mas Util al desarrollo del plan.
3. Modo de empleo por los consumidores.
La forma en como los consumidores usaran y consumiran el
producto es determinante para escoger el modelo mas Util, ya
que a fin de cuentas el objetivo del sistema ARICPC, es la
seguridad para los consumidores.

A manera de ejemplo se presenta el desarrollo de un
modelo para carne cruda molida de res. Es importante hacer
notar que todas las formas que se usaran son a manera de

ejemplo para tener una guia solamente.
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MODELO GENERICO PARA CARNE CRUDA MOLIDA DE
RES

Descripcién del producto/proceso

Descripcion del proceso

Categoria del proceso: cruda, molida

Producto ejemplo: molida de res

Las siguientes preguntas deberan formularse para desarrollar la

descripcion de la categoria del producto:

Nombre comun: molida de res

¢, Como sera usada? Cocida para su consumo

Tipo de empaque En charolas con cubierta plastica
0 en bolsa plastica al vacio.

Vida de anaquel 3 a6 mesesa—18°C
7 dias a 4°C

¢ Dénde se vendera y a quién se Autoservicios, publico en general

dirige? Incluidos hospitaies

Instrucciones de etiqueta. Manténgase en Congelacion o en
Refrigeracion. Instrucciones para
Cocimiento.

Distribucién especial. Manténgase Congelado o
Refrigerado.
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Listado de ingredientes

Lista de productos e ingredientes
Categoria del proceso: cruda, molida

Producto ejemplo: molida de res

Res: carne
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Diagrama de Flujo del proceso.

EMBARQUE
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Forma de anélisis de riesgos/medidas preventivas

Analisis de riesgos/medidas preventivas

Categoria del proceso: cruda, molida

Ejemplo producto: molida de res.

Paso del Proceso

Riesgos: f, fisicos

q. quimicos b, bioldgicos

Medidas preventivas.

Recepcion de las

piezas de carne

{b) crecimiento microbiang.
Temperatura insuficiente.
Contaminacidn con E. coli desde
€l proveedor. Contaminacién por
los contenedores.

(f) materia extraia visible

(b) presencia de parasitos

Mantener la temperatura a 7°C
para prevenir profiferacion.
Aceptar came de proveedores
con planes ARICPC.
Inspeccion visual de
contenedores.

Muestreo suficiente para
inspeccién de materia extrafia.

Recepcion de

empaques

(q) Material que no sea grado
alimenticio.

{f) Materia extraiia en el empaque
como insectos y excreta de ratas.

Entrega de certificados de
garantia de uso apropiado.
Auditoria a proveedores.
Muestreo suficiente
inspeccioén visual

Almacén de carne

(b} crecimiento microbiano,
Temperatura insuficiente. La
temperaturas intema y ambiente
se deben monitorear.

Monitorear temperaturas
intema y ambiental para
asegurar que no ocurra
proliferacién, La temperatura
no debe exceder 4°C 6 -18°C
dependiendo si se mantiene en
refrigeracién o congelacién.

Almacén de empaque

(0 En el almacén puede ocurrir
contaminacién por materia extrafia.

Inspeccion del almacén que
asegure que se cumplan las
BPHS en el mismo.

Pesado y molido,

reproceso, molide final

(b) crecimiento microbiano, Falta
de control de las temperaturas
interna del producto y del
ambiente.

() materia extrafia como metal,
pedazos de plastico y de guantes,
huesos etc.

Monitorear las temperaturas
ambiente e intema del
producto. No deben exceder
los limites por mas de 2 hrs. a
7°C.Inspeccion visual de!
producto para asegurar que no
contenga materia extraifia
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Empacado/etiquetado

(b) supervivencia de
microorganismos patégenos
después del cocimiento por el
consumidor.

() materia extrafa

Uso de material y etiquetas de
grado alimenticio.

Inspeccién visual y uso de
detectores de metal en todos
los productos empacados.

Almacén Frio

{b) Crecimiento patencial de
patdgenos y psicréfiles si no se
mantiene la temperatura de
refrigeracién o congelacién
minima.

Monitorear la temperatura
interior dei producto para evitar
€l crecimiento de bacterias.
Controlar la temperatura del
almacén para asegurar la del
producto.

Embarque

(b) Proliferacién de la fiora
bacteriana, de patégenos elc. si no
se asegura la temperatura de
transporte.

Antes de dejar &l
establecimiento la temperatura
debe ser de 4°C o0 menos

Usar transporie seguro y
refrigerado.
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Forma de ldentificacién de PCY PCC

Pasodel |Riesgo: |iExisten | Este ¢ Puede ;Hay algin (PCC
proceso  |[fisico, medidas pasc ocurrir paso que con
quimico ¢ |que elimina o |contaminacion | después progres
biolégico |prevengan |reduce la |que exceda elimine o ién de
los ocurrenci | niveles reduzca los | nUmero
riesgos? |adel aceptables o |riesgos a para
No = PCC ofriesgo? [que se niveles cada
pC No = incremente a | aceptables? |tipo B,
Si= 5|gu|ente s|gu|ente n|Ve!es No =PCCo Q 0 F
pregunta pregunta . » |PC
Si=PCC o inaceptables” S = pee
PC No=noesPcC |=1=Noes
Si = siguiente
pregunta
Recepcion (B) ] si PC 1B
de carne crecimiento Desarrollo
microbiano Proveedor
{Q) No
aplica
(F) Materia si sl PC 1F
extraia Certificado
Recepcién | Bajo riesgo
material de | Quimicos Si sl PC 1Q
empaque peligrosos Certificado
Materia si sl PC 2F
extrafia Cerificado
Almacén de | Crecimiento gl Si PCC 1B
carne microbiano
No aplica
Bajo riesgo
Almacén No aplica
material de | No aplica
empaque Materia si sl BPHS PC 3F
extraia.
Pesado y Crecimiento Si Si BPHS PC 2B
Molido microbiano
No aplica
Materia Si Si Si NO PC 4F
extraita BPHS
Empaque | Bajo Riesgo
No aplica
Mat. extraiia Si NO Si NO PC SF
Almacén Crecimiento Si Si PCC 2B
Frio microbiano
No aplica
No aplica
Embarque | Crecimiento Si Si pPC 3B
microbizano
No aplica
No aplica
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Los PC se diferencian de los PCC cuando los riesgos pueden
ser controlados mediante certificados del proveedor o su desarrollo o
bien por medio del cuidado mediante las BPMHS.

El documento presentado arriba sélo pretende ser un ejemplo
ilustrativo, cada establecimiento determinara sus propios PCC ya que
tendra diferente equipo, proceso, distribucion de planta, ingredientes
etc.

Es necesario recordar que las BPMHS y los programas de
mantenimiento deberan estar aplicados como requisitos esenciales
para que funcione el ARICPC.

PLAN ARICPC

La forma para el plan ARICPC se usa para desarrollar el plan
especifico y sirve como una guia para el control del proceso, asi como
un documento que registra todas las actividades desarrolladas durante
la implantacién del sistema ARICPC.

Las primeras tres columnas se transfieren del documento de
determinacion de PCC. Las siguientes cinco se usaran para establecer
los limites criticos, el monitoreo necesario, las acciones correctivas
planeadas en caso de desviaciones, los registros que deberan

guardarse y fa verificacion al plan.
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Forma de control del plan ARICPC

Paso |Descrip | PCC |Limites [Monitoreo/ | Acciones | registro | Verificac
del cionde | O |criticos |Frecuencia!correctivas/ ion
proceso| riesgos | Pc {Persona | Persona Resp.
Recepcitn Crec. PC1B | Temp. en Medida de Sila Registrar | Dos veces a
de came | Microbiano especifica | temperatura temnperatura todos los la semana
contenedor | PC1B cién interna esta fuerade | resultadesy | verificar el
integro Contened | Revision del especificacién | las acciones | procesc de
materia PC1F | orintacto contenedor detener la correctivas,fir| recepcion
extrafa Libre de Registro de | entrada o bien si mar cen por ofra
materia lote, fecha , se encuentra | fechay hora persona
extraina condicion y | materia extraia, dela verificar el
La came fecha de registrar para | observacién | muestreo
roja debe | inspeccidn. evitar que se calibrar
recibirse a repita termdmetro
no Menos cada
de 4°C semana
Recepcién | Quimicos | PC1Q Carta Supervisar las | Establecer un Registrar Dos veces
empaques | peligrosos garantia o cartas o desarrollo del todos los | por semana
materia PC2F | certificado | certificados y | proveedor para | resultados | verificar las
extrafia libre de checar que garantizar ios | con todos los | técnicas de
materia | corresponda al certificados datos del | evaluacién y
extraia embarque En caso de que materiatl muestreo y
inspeccion se demuestre hacer
visual al que el material inspeccién
recibirlo, se estd fuera de por otras
debe registra | contro! corregir personas.
lote fecha hora con el
y fima proveedor o
cambiario.
almaceén Crec. PCC1B| Almacén | Temperatura Si el proceso Registrar Revisar dos
microbiano ano ambiente e demuestra que todos los veces por
menos de interna del se esta fuera de | resultadosy | semana la
4°C producto controt, evaluar | las accignes | operacion
Calibrado Las la operacién correctivas por otras
de terméd | operaciones de | para encontrar que se personas
metros | refrigeracion se la causa y tomaron Calibrar
deben corregira termé-
monitorear metros y
Registrar todas revisar los
las actividades equipos
Almacén Materia PC3F | Librede | Inspecciéndel | Sise encuentra Registrar Revisar el
empaque extrafia materia material y el | que el almacen todos los almacén
extrafia | almacén antes | estd fuerade | resultadosy cuando
del usodel | especificaciones i las acciones menos 2
material y puede afectar | comeclivas | veces por
al producto , que se semana por
evaluar la causa tomaron otras
y corregira personas
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Pesado y Crec. PC2B | Mantener | Monitorearta | Si el proceso se Dos veces
molido Microbiano temp. a temperatura | encuentra fuera por semana
Materia PCA4F ! no menos | final de cada de control, Registrar verificar la
extraia de 4°C lote por el identificar el todos los | temperatura
riesgo por personal pruducto resuftados y de
L. responsable de afectado y las acciones | operacién
monocyto | la operacion reprocesarie cormrectivas por ofras
genes. El producto identificar la tomadas personas
Libre de | debe pasarpor| causadela evaluar las
materia | deteclores de desviacion y técnicas de
extrana, | metai antes de | tomar acciones muestreo y
incluye empacario correctivas. de
particulas Si se detecta evaluacion
metdlicas materia extrafia
o particulas de
metal
reprocesar
Almacén Crec. PCC2B | Mantener | Monitorearla | Si se demuestra | Registrar Dos veces
frio microbiano temp. a temperatura | que el proceso todos los | por semana
ne menos antes del estd fuerade | resultadosy { verificarla
de 4°Cla embamque. control revisarla | las acciones | temperatura
temp. Monitorear la | refrigeraciény | correctivas | de almacén
ambiente | temp. cada4 | suscontrolesy tomadas ¥y su
no debe hrs. por el ajustar. Evaluar operacién
exceder personal la operacién y por
los 4°C responsable encontrar la personas
por més causa de diferentes
de 2 hrs. desviacion
empaque Materia PCSF | Libre de Monitorear el Si hay un mal Registrar | Una vez por
extrafia materia proceso de funcionamiento todos los semana
extrafia deteccion de del detector resultados y | verificar la
ylo metales y recalibrarlo y acciones operacion
particulas | mantenerlo volver a correctivas por otras
metélicas calibrado. inspeccionar el tomadas personas
producto. diferentes.
Prevenir la Verificary
recuirencia calibrar 05
- detectores
embarque Crec. PC3B | Latemp. El producto | Si se demuestra§ Registrar Cada
microbiano no debe debe que la temp. de todos los semana
exceder | mantenerse a | embarque no es | resultados y | verificarfa
los 4°C por lo menos la adecuada acciones | temperatura
antes de | 4°C durante el averiguar la correctivas | del producto
embarcar transporte causade la tomadas del
Debe desviacion y ambiente y
controlarse la corregirla. la de los
operacion de Revisar los camiones.
refrigeracién de| sistemas de Verificar la
tos camiones | refrigeracién de operacion
los camiones de
refrigeracion
de los
camiones.
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CAPITULO §

CONCLUSIONES

El presente trabajo aporta una valiosa herramienta para aquellos
que deseen desarrollar en sus establecimientos el sistema ARICPC ya
que presenta de manera ordenada como debe planearse,
implementarse y auditarse este sistema, siempre y cuando se cuente
con ias personas preparadas para desarrollarlo.

Introduce y conduce de una manera logica y cientifica a los
conceptos fundamentales del Andlisis de Riesgos, ldentificacion vy
Control de Puntos Criticos aplicado a la industria de la came y del
pollo.

Sugiere las formas de auditoria que podran ser Utiles a las
autoridades de salud para los dictdmenes de establecimientos que
trabajen bajo este sistema y poder fomentar una mejora continua.

Identifica los riesgos asociados a la camme y el polio que son los
causantes de enfermedades en la poblacion.

Es sumamente importante la aportacion a los consumidores ya
que concceran mejor como manejar los alimentos para evitar que les

causen dano.
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Indirectamente ayuda a aquellos que quieran desarrollar el
sistema ARICPC a buscar los modelos genéricos que mejor se
adecuen a-los procesos especificos de sus establecimientos y con ello

tener una base para implantar mejor el plan.
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