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RESUMEN

El siguiente trabajo de investigacion se basa en llevar a cabo la implementacion de un plan de
analisisde peligros y puntos criticos de control (HACCP) en una zona urbana destinada a la
crianza y faena deaves de manera artesanal. Para realizarlo se usaron las instalaciones de una
pequefia empresa que se dedica a la comercializacion de carne de aves en centros de abastos y
con la ayuda del reglamento de normas HAPPC se logro identificar los posibles peligros

existentes en la empresa y se buscé la manerade como controlarlos.

Para poder hacer realidad la implementacién también se hiso uso de normas como son las BPM
(buenasprécticas de manufactura), y POES las cuales sirvieron de base para la aplicacion de las
normas HACCP. En el area de crianza se aplicaron las buenas practicas pecuarias (BPP) debido
a que esta zonaes aquella que alberga a los animales por ende se necesité de un manual que

garantizara la salud y bienestar de los mismos.

La implementacién requiri6 de algunos cambios tanto en areas del proceso como en
infraestructura e instrumentos utilizados, todo esto con la finalidad de garantizar la innocuidad

del producto final.

Una vez hecha la implementacion del plan HACCP se pudieron determinar tres puntos criticos,
dos deellos en el area de faena (fisico y bioldgico) y uno en el area de crianza (biologico). A cada
uno de ellosse le otorgo una medida de control la cual esta sujeta a cambios segun las
necesidades del proceso.

Con esto se logré controlar la tasa de mortalidad y maximizar la produccion asi mismo

garantizar la inocuidad en el producto final.

Palabras claves: HACCP, BPM, POES, BPP, inocuidad.
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ABSTRACT

The following research work is based on carrying out the implementation of a hazard analysis
and critical control point (HACCP) plan in an urban area destined for the raising and slaughter
of birds in an artisanal way. To carry it out, the facilities of a small company that is dedicated
to the commercialization of poultry meat in supply centers were used and with the help of the
regulation of HAPPC norms, it was possible to identify the possible existing dangers in the
company and the way was sought to how to control them.

In order to make the implementation a reality, standards such as GMP (good manufacturing
practices)and POES were also used, which served as the basis for the application of HACCP
standards. In the breeding area, good livestock practices (BPP) were applied because this area
is the one that houses theanimals, therefore a manual was needed to guarantee their health and
well-being.

The implementation required some changes both in process areas and in infrastructure and

instrumentsused, all with the aim of guaranteeing the harmlessness of the final product.

Once the HACCP plan was implemented, three critical points could be determined, two of them
in theslaughter area (physical and biological) and one in the rearing area (biological). Each of
them was granted a control measure which is subject to change according to the needs of the

process.

With this, it was possible to control the mortality rate and maximize production, as well as
guarantee the safety of the final product.

Key words: HACCP, BPM, POES, BPP, safety.
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INTRODUCCION

Las circunstancias de apertura y globalizacion de mercados exigen a las empresas de alimentos ser cada
vez mas competitivas y eficientes, asi mismo los consumidores han empezado a cambiar sus ideas y
percepcion de los conceptos de calidad y seguridad de los productos demandados, en estas condicionesse
crea la necesidad de utilizar sistemas de control de procesos como el HACCP (Analisis de Peligrosy

Puntos Criticos de Control), que permitan cumplir estandares de calidad cada vez mas exigentes.

El desarrollo de un plan HACCP se basa en un planteamiento sistemético que implica la implementacion
previa de procesos de prevencion y control como las buenas préacticas de manufactura(BPM) vy el plan
de saneamiento (PS), los cuales una vez validados y difundidos deben convertirse en normas de
obligatorio cumplimiento que sustenten las bases para el analisis de riesgos y la determinacién de los
puntos criticos de control (PCC) (Arenas. A 1997).

Con la implementacion del Plan HACCP dentro del proceso de crianza beneficio de aves y obtencién
de carne de las mismas como alimento, se garantiza la seguridad del producto, sin perder de vista el
objetivo basico de rentabilidad de la empresa, buscando mayores ventajas competitivas al manejar
simultadneamente conceptos de calidad, productividad y control de la contaminacién ambiental (ICMSF,
1991).

En la industria avicola es muy importante tener en cuenta la inocuidad durante todas las fases del proceso
gue van desde la crianza hasta el beneficio de las aves debido a que las carnes obtenidas son productos
de primera necesidad y tienen una gran demanda por parte de los consumidores los cuales esperan recibir

productos inocuos y que no perjudiquen su salud y la de su familia.

A pesar de todo lo expresado hasta el momento y a pesar de la infinidad de formas en la que se promueve
el uso de sistemas como HACCP, BPM, PS entre otros, no se obtiene el efecto que se deseaen los
pequefios y medianos productores que comercializan este tipo de productos. Esto se debe a muchos
factores como pueden ser el desconocimiento de como realizarlo, falta de tiempo, falta de compromiso

y la idea err6nea de que para llevar a cabo estos sistemas se necesita de mucho dinero.

Por los motivos mencionados anteriormente en el transcurso de esta investigacion se daré a conocer de
una forma simple y concreta como realizar un plan HACCP tomando como ejemplo una pequefia
empresa avicola llamada AVIMEC SAC, y de esta manera incentivar y dar a conocer a los pequefios y

medianos productores lo sencillo que puede ser el brindar productos inocuos y de buena calidad.



l. ASPECTOS DE LA PROBLEMATICA

1.1. DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA.

La industria avicola ha sido y sigue siendo muy reconocida a nivel mundial debido a la gran demanda
gue presenta por parte de los consumidores. El sacrificio de aves es la actividad principal en este campo
en donde el ave pasa por distintos procesos que van desde la crianza y alimentacion, hasta el faenado,
sangrado, desplumado y evisceracion. Posteriormente son muchos los destinos y miles las familias a las
cuales llega este producto por lo que las condiciones durante los procesos de crianza y faenado deben

de ser dptimas para evitar problemas de salud en los consumidores.

“Camal clandestino vendia pollos en pésimas condiciones”. Esta informacion corresponde a una exitosa
intervencién realizada por Trabajadores de la Gerencia de Servicio y Control Ambiental de la
Municipalidad Provincial de Camana. En el operativo municipal se encontr6 decenas de pollos, que iban
a ser comercializados en la provincia de Camana, en pésimo estado de conservacion. El local funcionaba
de manera clandestina, y servia para hacer matanza, desplumaje y venta de estas aves. El local
funcionaba en la urbanizacion Las Gardenias en el cercado de la ciudad, donde opera el camal sinlicencia,
y encontraron sobre una mesa sucia pollos desplumados cubiertos de moscas y listos para serenviados a
los mercados. Durante la inspeccion se pudo ver tinas con agua sucia en donde lavaron las aves, asi
como los utensilios usados para el beneficio de los animales. Los trabajadores no vestian ropaadecuada
ni equipos de seguridad. A pocos metros del matadero, decenas de jabas de pollos vivos permanecian

en medio de heces a la espera de su turno.

Debido a estas falencias, la comuna de Camana ordend su inmediato cierre con la multa y clausura
correspondiente. Ademas, se descubriéo que el taller no contaba con la licencia municipal de

funcionamiento, de acuerdo a la Ordenanza Municipal 022-2014-MPC.

Este local no tiene autorizacion ni del Ministerio de Salud ni de Senasa para el expendio de aves de
corral. Es importante sefialar que no solo las autoridades municipales deben hacerse cargo del problema
sanitario que surge de la ilegalidad e informalidad, en lo que respecta al faenamiento y comercio de
animales para el consumo humano como lo es en este caso, el pollo, sino también es trabajo de los
diferentes organismos del estado generar, promover y resguardar la salubridad de una ciudad de un pais.

(Actualidad avipecuaria, 2020)

Pedro Molina sostiene que, en el proceso de vigilancia y sancién, la entidad que dirige realiza las
inspecciones como los cierres temporales o definitivos; sin embargo, las municipalidades recurren al

Poder Judicial a través del cual obtienen medidas cautelares para seguir operando.

“Como la mayoria son municipales, argumentan que los mataderos son un servicio a la comunidad, y


https://www.municamana.gob.pe/

que no lo ven como negocios”, sostiene. Uno de los puntos criticos encontrados en los centros de

beneficio es la falta de agua potable, ademés de las malas condiciones de infraestructura.

Un problema adicional es el abastecimiento de aves, y es que segun explica Pedro Molina, la
fiscalizacion se realiza en las grandes granjas, existen muchos centros de produccion clandestinos en el
pais. Ademas de los centros de produccion, el beneficio se realiza en los mercados de abasto, por loque
menciona que esta parte de la responsabilidad recae en la gestion de las municipalidades. “El problema
es gque muchos mercados estan bajo las administraciones municipales, y ellos mismos permiten que se
realice el beneficio bajo condiciones que no estan permitidas”, advirtié. El caso del transporte también
es critico, pero espera que dichos problemas sean prontamente resueltos con algunasmedidas que se

elaboren desde el Senasa. (Diario Gestion, 2018)

Los centros destinados a la crianza y faenado de aves deben contar con un sistema que garantice la
inocuidad de sus productos caso contrario representan un problema tanto para el medio ambiente como

para la salud publica.

A través del tiempo observamos que la industria avicola se intensifica cada vez mas, pero del mismo
modo incrementan los centros de crianza y faena que no cuentan con un plan de salubridad adecuado y
esto se ve reflejado muchas veces con el cierre de varias empresas clandestinas las cuales estan ubicadas
en zonas muy alejadas de la ciudad y a las cuales es muy dificil tener acceso. Cabe destacar que no todas
las pequefias empresas que surgen en la clandestinidad, por falta de documentacion y permisos, ofrecen
productos de mala calidad e inocuidad, sin embargo, preferible contar con un plan que les asegure a los
consumidores que el producto que estan adquiriendo ha sido producido en 6ptimascondiciones.

1.2.FORMULACION Y PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA DE
INVESTIGACION.

1.2.1. Problema General

o /Cbomo implementar un plan HACCP para la empresa AVIMEC SAC dedicada a la
crianza y faenado de aves ubicada, AH VILLA PERU CANADA- PIURA?

1.2.2. Problemas Especificos

e ;CoOmo se desarrollan los procesos de crianza y faenado de aves en la empresa
AVIMEC SAC?

e ;Cudles son los peligros y puntos criticos més relevantes en el proceso de crianza y
faenado de aves de la empresa AVIMEC SAC?

e ;Qué medidas de control se aplicardn para llevar a cabo la implementacion del plan



HACCP en la empresa AVIMEC SAC?
o ;Qué pasos seran necesarios seguir para implementar el plan HACCP en la empresa
AVIMEC SAC?

1.3. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA DE LA INVESTIGACION.

La industria de carne de aves es una de las que mas demanda tiene en los mercados por esta razon las
empresas que se encargan de abastecer cuentan con los permisos de salubridad correspondientes, sin

embargo, no son las unicas que abastecen a los mercados.

Existen pequefias y medianas empresas en su mayoria denominadas como “clandestinas” que venden
sus productos a los mercados sin contar con un permiso o una certificacion correspondiente. Son muchos
los factores e infinitas las razones que provocan e incentivan a la poblacién a buscar ingresosde una

manera u otra siendo la crianza y venta de carnes de origen aviar una de ellas.

La mayoria de estas pequefias empresas que se dedican a la crianza y sacrificio de animales laboran en
condiciones que no son las méas adecuadas y aunque de una manera u otra se les hace ver el error que

estan cometiendo, la mayoria opta por hacer caso omiso.

Con el fin de disminuir este problema se implementara un plan HACCP aplicado a estas industrias
avicolas con la finalidad de incentivar y hacer saber a los pequefios productores que el hecho de no
contar con permisos y certificaciones no es ningln impedimento para que puedan producir en un

ambiente higiénico y que garantice tanto la salud de sus animales y de los consumidores.

Para llevar a cabo esta implementacion de un sistema HACCP se cuenta con la participacion de la
empresa AVIMEC SAC, una empresa que como muchas otras se manejaba en la clandestinidad y por
ende no cuenta con un sistema de este tipo dentro de sus procesos. Luego de implementado este sistema
HACCP se pretende obtener una mejora la cual sea positiva para la empresa obteniendo resultados muy

buenos tanto en organizacién como en ventas.

Si bien los permisos y certificaciones muy necesarias en este tipo de industrias, pero este sistema de
implementacion HACCP es un paso que deben de dar estas pequefias empresas para su posterior

formalizacion.



1.4, OBJETIVOS
1.4.1. Objetivo general

e Implementar un plan HACCP para la empresa AVIMEC SAC dedicada a la crianzay
faenado de aves ubicada, AH VILLA PERU CANADA — PIURA

1.4.2. Objetivos especificos

e Determinar los procesos de crianza y faenado de aves en la empresa AVIMEC SAC.

o Determinar cuéles son los peligros y puntos criticos mas relevantes en el proceso de
crianza y faenado de aves de la empresa AVIMEC SAC.

e Determinar las medidas de control a establecer por los puntos criticos definidos en

la implementacién del plan HACCP.

e Definir los pasos que se llevaran a cabo para la implementacién del plan HACCP en
la empresa AVIMEC SAC.

1.5. DELIMITACION DE LA INVESTIGACION

1.5.1. Delimitacién espacial
Para realizar el proyecto “Implementacion un plan HACCP para la empresa AVIMEC SAC

dedicada a la crianza y faenado de aves ubicada, AH VILLA PERU CANADA — PIURA” se

haran uso de las instalaciones de la empresa avicola AVIMEC SAC ubicada en el AH Villa
PERU CANADA Mz “K” Lt 09 la region Piura.

1.5.2. Delimitacion temporal
El trabajo de investigacion se realizara en un periodo de 6 meses calendario

1.5.3. Delimitacién Econémica
El financiamiento del presente trabajo de investigacidn correra por parte del tesista.



MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Zapata (2015), desarrollo la investigacion denominada “Elaboracion del plan HACCP basado
en 1SO 22000:2005 para una planta procesadora de pollo, ubicada en el departamentode
retalhuleu, Guatemala”. Llevar a cabo la elaboracion del plan HACCP en la planta
procesadora de pollos, abria las puertas para hacer negocios en produccién Alimentaria ya
que el proceso de globalizacion, nos exige un cambio de mentalidad centrada en la
maximizacion de la calidad e inocuidad de los alimentos, la Organizacién aun contando conel
prestigio y a pesar de que se habia venido experimentando un moderado pero sostenido
crecimiento y aumento de su participacion en el mercado de venta de pollo ( entero, piezas,
filetes, visceras comestibles) no gozaba del privilegio de trabajar bajo los lineamientos
establecidos por HACCP que ayudara a identificar los principales peligros que se podian
presentar en este proceso productivo, por lo tanto se determinaron los principales peligros y
en base al diagrama de flujo que describe los procesos implicados, se determind que si existian
peligros significativos en el Sacrificio y faenado de pollo; se definieron dos PCC:
Temperatura del pollo a la salida del chiller y temperatura del pollo en los cuartos de
almacenamiento. Una vez determinado esto, se procedio a la implementacion de los siguientes
pasos del sistema: el establecimiento de Limites Criticos, de un sistema de vigilancia para el
punto critico de control, procedimientos de verificacion y la implementacion de documentos

para el registro y control del funcionamiento del sistema.

El desarrollo del trabajo en equipo mostraba el gran esfuerzo y la dedicacién que se
obtuvieron para lograr que la Elaboracion del Plan HACCP en la planta Procesadora de pollo
sirviera de ayuda para minimizar los peligros que pudieran afectar la Inocuidad del Alimento,
era la principal finalidad de este trabajo, concluyendo asi a adecuar procesos y que se
convirtiera en una guia practica y significativa para todas las personas que quisieran

consultarlo en cualquier momento.

Redvet (2006), hizo publico el articulo “Bases técnicas para la aplicacion del sistema de
andlisis de peligro y puntos criticos de control (HACCP) desde la granja de ponedoras hastala
recepcion y distribucion de huevos para el consumo”.

Para garantizar alimentos de calidad, y sin riesgos para la salud publica, deben emplearse
sistemas de produccién de alimentos seguros, "desde el productor hasta el consumidor”, lo
que reduce los costos de produccion por concepto de inspeccion y decomiso de productos

contaminados o deteriorados, y el consiguiente impacto econdmico, politico y social.



Es con este objetivo que se realiza un estudio de identificacion y anélisis de riesgos bioldgicos,
quimicos y fisicos en una granja avicola de ponedoras y el centro de acopio y distribucion de
huevos comerciales de la provincia Villa Clara; lo que permitié la determinacion de los riegos,
los Puntos Criticos de Control (PCC), sus correspondientes Limites Criticos (LC) y las
posibles desviaciones de estos ultimos, los procedimientos de vigilancia y monitoreo y la
propuesta de medidas o acciones correctivas que constituyen lasbases técnicas para la
implementacion del Sistema de Analisis de Peligro y Puntos Criticos de Control (HACCP),
en la produccién de huevos comerciales; previa decision de las autoridades empresariales
correspondientes.

Escalante (1998), realizo la tesis Implementacién del programa de calidad HACCP para
empresa procesadora de aves. Con la presente investigacién, se pretende realizar e
implementar el sistema de seguridad alimentaria HACCP (analisis de riesgos y puntos criticos
de control). Este sistema de control de calidad, esta directamente vinculado a la produccion y
manufactura de alimentos de origen animal, para garantizar la higiene de los alimentos, la
salud de la poblacion y el cuidado del medio ambiente. Para lograr un correctocontrol se deben
analizar todos los factores involucrados en el proceso del pollo como son: aseo y limpieza del
personal, equipos que participan en el proceso, control de plagas, animales que produzcan
contaminacién, manipulacion de alimentos, ingresos de vehiculos y personal a la planta de

proceso.

Gonzales (2003), desarroll6 la tesis titulada Disefio de un sistema de analisis de peligros y
puntos de control criticos (HACCP) en un matadero de aves aplicacion de la estadistica
multivariante. Se estudié el sistema de autocontrol de un matadero de aves mediante la
aplicacion de técnicas estadisticas sobre parametros microbiol6gicos. Para ello se analizaron
2036 canales, en diez puntos de la cadena de produccién y cinco productos diferentes. Los
resultados obtenidos indicaron un excedente de microrganismos en las canales los cuales
fueron adquiridos durante el proceso de faenado y almacenado. Al aplicar el disefio de analisis
de peligros y puntos de control criticos se busca reducir la concentracion de microorganismos

patégenos en las proximas evaluaciones.



2.2. BASES TEORICAS.
2.2.1. AVICULTURA

La palabra “avicultura”, designa genéricamente a toda actividad relacionada con la cria y el cuidado de
las aves, como asi también el desarrollo de su explotacion comercial. Pero “avicultura” es un término
que en su significado mas intimo se halla vinculado con el desarrollo de una actividad “cultural”, la cual
transforma a la persona que la ejerce en “avicultor.” Decir “avicultor”, es decir persona que consagra su

vida al conocimiento y cuidado de las aves.

La palabra avicultura en realidad es muy amplia, ya que bajo esta denominacion se incluye el cuidadoy
explotacién comercial de distintas especies avicolas, como son las gallinas, pavos, patos, gansos,
codornices, faisanes, aves canoras y hasta especies consideradas silvestres como el fiandu y la perdiz
colorada. No obstante, existe un grado diferencial de importancia de cada especie en relacion a su
importancia comercial y nivel de desarrollo. Por lo tanto, por ser la produccion de pollos y gallinas, de
mayor difusion, generalmente, en nuestro pais, la palabra avicultura est4 relacionada con la “actividad

avicola” de producir pollos y gallinas (Aves del Género Gallus).

La produccion avicola ha pasado de ser una actividad auxiliar y secundaria dentro de las explotaciones
agropecuarias, a cargo de las mujeres y los menores de la familia, para convertirse en una verdadera
industria, siendo hoy, entre las producciones pecuarias la mas intensificada, no s6lo en adopcién de
tecnologia dura, sino también en cuanto al desarrollo y aplicacion de conocimiento zootécnico. En la
actividad avicola de pollos y gallinas se han distinguido dos conceptos: “Avicultura tradicional” e

“Industria Avicola”, también denominada “Avicultura Industrial”, (Manual de avicultura, 2011).

2.2.1.1. Avicultura tradicional

Engloba a los criadores de aves de raza (exposiciones rurales). Si bien persiguen lucro con sus
actividades, éstas no presentan un plan de negocios de complejidad como lo manifiestan las
empresas dedicadas a la “Avicultura Industrial”. Por lo general esta actividad ha quedado
reducida a un circulo cada vez mas estrecho, que en muchos casos reviste dimensiones de

“hooby” sin tener significacion para la economia tradicional, (Manual de avicultura, 2011).

2.2.1.2. Avicultura industrial

La “Avicultura Industrial” se encuentra dividida en dos orientaciones: La produccion de carne
de pollos (pollos parrilleros) y la produccion de huevos para consumo, ambas, con
caracteristicas organizacionales distintas. La primera se caracteriza por estar organizada casi en

su totalidad bajo el sistema de Integracion vertical. Este sistema se denomina asi por la relacién



de subordinacidn que existe entre una empresa y propietarios de granjas de engorde (granjeros),
(Manual de avicultura, 2011).

2.2.2. EL PATO CRIOLLO

El pato criollo (Cairina moschata) conocido como “pato mudo”, pato Muscovy, pato real, pato perulero,
0 pato de Barbaria es originario de las selvas himedas sudamericanas; Esta muy difundido en los paises

ecuatoriales de africa y Asia; particularmente en el sudeste asiatico (Avilez y Camiruaga,2006)

La anacultura, es la rama dedicada a la crianza de este animal, el nombre de pato “criollo”, aunque muy
usado, no es tan apropiado; ya que esta especie no procede de animales traidos por la conquista espafiola
(DEVIDA, 2018). Segun Lazaro et al (2004), los objetivos de la produccién de patos son diversos; desde

su carne, paté, huevos hasta sus plumas, como beneficio adicional o agregado.

Figura 2.1. Pato Muscovy
Fuente: Crianza de patos criollos muscovy (Proyectos peruanos, 2020)
Es un ave rustica, que no requiere instalaciones complicadas para su crianza, es resistente a las

enfermedades, de alta precocidad en crecimiento-engorde y gran capacidad para aprovechar con
eficiencia las raciones de alimentos. En su estado silvestre, el pato muscovy posee una coloracion de

plumas negras en gran parte de su cuerpo, y algunas coloraciones blancas en el cuello y cabeza.

Sin embargo, los cruces mejorados son de color blanco, lo que favorece la presentacion de la carcasa o

canal al eliminarse la pigmentacion oscura que dejan las plumas de color en la piel.

El dimorfismo sexual es muy acentuado en esta especie, el macho pesa alrededor de 55 por ciento méas
que la hembra; y posee pico ancho, presentando carunculas de color rojo en la cabeza y cara. Los dedos
de las patas tienen garras bastante desarrolladas, producto de su origen de animal perchero. El pato
muscovy es mudo, de alli uno de sus nombres, a diferencia de los patos comunes que son bulliciosos.
Las diferencias en crecimiento entre sexos se inician a las tres semanas de vida, por lo que deben criarse
separadamente. Las hembras pesan de 2.2 a 2.5 kg, mientras los machos llegan a 4.2 y 4.5 Kg (Avilezy
Camiruaga, 2006).



2.2.2.1. NUTRICION Y ALIMENTACION DEL PATO

Segun Léazaro et al. (2004), la calidad de la alimentacion, la cantidad de alimento consumido yla
tasa de crecimiento corporal, son sumamente importantes para la determinacion del indice de
produccién en carne. Los patos son animales que ajustan muy bien el consumo de alimentoa sus
necesidades energéticas, pudiendo oscilar entre 2.400 y 3.200 Kcal/Kg de EM, sin que existan
modificaciones en el peso al sacrificio. De esta forma, es necesario ajustar los aportes de
aminoacidos y minerales, segun el tenor energético de las dietas. Asi, un alimento alto en
energia, debera tener una mayor concentracion de aminoacidos y minerales, que otro con un
tenor energético méas bajo. Respecto a las necesidades proteicas, éstas son elevadas en la fase de
inicio; aunque, debido a que tienen crecimiento compensatorio notable, no es necesario queexista
un aporte importante en esta fase, ya que pueden obtener un peso al sacrificio similar con

raciones menos ricas en nutrientes.

Existen doce aminoécidos esenciales que las aves no son capaces de sintetizar a la misma
velocidad de sus necesidades, por lo que se consideran esenciales. Si la dieta contiene los
elementos carbonatados adecuados y suficiente cantidad de nitr6geno posibilita que se puedan

obtener los grupos amino.

Los otros aminoacidos pueden ser sintetizados por el ave. Mientras que los esenciales tales como

la arginina, lisina, metionina, cistina, treonina y el triptéfano deben consumirse con el alimento.

Las aves tienen necesidades muy particulares de sales minerales, entre las que se encuentran los
macro y micro minerales. Entre los primeros destacan el Calcio (Ca), Fésforo (P),Manganeso
(Mn), Magnesio (Mg), Potasio (K), Sodio (Na) y Cloro (Cl).

Los segundos, normalmente se suministran mediante nucleos o suplementos minerales
especificos, para diferentes tipos de aves y estados productivos. De la misma forma, los
requerimientos vitaminicos se suministran por medio de suplementos o nucleos vitaminicos; los
gue, en general, son ligeramente inferiores a los de los pollos. A los patos también se les debe

dar unaracion alimenticia balanceada, la que debe tener disponible durante todas las horasdel dia.

Generalmente, se les dan raciones con todos los ingredientes mezclados que contienen granos,
productos proteicos, grasas, suplementos minerales y vitaminicos, asi como estimulantes de

crecimiento si fuera necesario, secuestrantes de micotoxinas, etc (L&zaro et al. 2004).
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2.2.2.2. COMERCIALIZACION DEL PATO

Los patos se pueden comercializar en pie a partir de las diez semanas de edad para las hembrasy
doce semanas para los machos. Esta forma de venta es la mas facil ya que no se hace ningun

manejo extra con los animales.

Mori (2014), desarrollé un sistema de gestion de calidad (ISO 9001), en una granja de patos
criollos, para poder cumplir con los requisitos de las normas cada vez més exigentes para la
certificacion de los procesos de recepcion, crianza y traslado de patos en pie. La produccién de
patos criollos ha demostrado viabilidad y potencial técnico econémico en diversos estudios
desarrollados en condiciones nacionales de Peru (Suarez et al. 1991). El beneficio de patos es
otra alternativa para la venta de los patos, pudiéndose generar un valor agregado a los animales
debido al proceso de sacrificio. De esta manera se puede comercializar en restaurantes

obteniendo mayores ingresos que la venta en pie.

2.2.23. CRIANZA DEL PATO

La crianza es el periodo gque va de la recepcién de los patos, hasta su salida de la granja para
cumplir su fin zootécnico. Durante este periodo se realizaran los ajustes necesarios en el equipo
dentro de la granja y en la nutricion para cumplir con las necesidades del crecimiento de los

patos.

Se recomienda llevar un registro durante el periodo de crianza, en él se veran reflejados los
resultados del manejo y alimentacion de los patos, en caso de variaciones en la produccion
podremos detectar rapidamente el problema y encontrar soluciones. Los datos registrados
podran ser usados para determinar las acciones que se deberan seguir para mejorar la produccién

de las siguientes parvadas.

a) Recepciony sexado
La recepcion de los patos se hard alrededor de 2 semanas después de haber limpiado y desinfectado las

instalaciones, los bebederos y comederos deberan estar llenos y en el caso de los sistemas automatizados

deberan ser activados.

Para determinar el sexo en las primeras 24 horas se puede realizar el examen cloacal de la siguiente
manera: se coloca al animal cabeza abajo, con los dedos indice y pulgar se abre la cloaca, si se observa

una pequefia proyeccion se trata de un macho.

Es necesario realizar el sexado de los patitos durante el primer dia de vida, esto puede hacerse por
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observacion o palpacion. El sexado nos permitird separar los patos segin su funcién: engorda o

reproduccion.

Figura 2.2. Sexado de ejemplares
Fuente: Manual de produccion intensiva de patos (Camacho D, 2010)

b) Seleccién de ejemplares
Para hacer una buena seleccidn es necesario considerar el fin zootécnico de la produccion: carne, huevoo

doble propdsito, para esto se realizan dos selecciones:

e Alas 8 semanas de edad
Se considera el peso vivo, la conformacion y la salud del individuo gque tenga buena

quilla, lomo equilibrado, patas rectas, cuerpo lleno y de buen aspecto.
B - W

Figura 2.3. Seleccién de ejemplares

Fuente: Manual de produccion intensiva de patos (Camacho D, 2010)

e Alas 18 - 20 semanas de edad
Se considera el peso vivo, fenotipo, conformacion, salud y que la proporcion hembra macho

sea 5:1.
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c) Periodo de ceba
Comprende de las 4 a 8 semanas de edad, hasta la sexta semana ain pueden criarse machos y hembras

juntos, los animales destinados a sacrificio pueden criarse juntos con los reemplazos. Los reemplazos
deben mantenerse activos para evitar sobrepeso, mientras que los destinados a sacrificio deberan estar

en espacios reducidos para acelerar su engorda.

d) Periodo de crecimiento
Comprende de la 9% a la 20% semanas de edad, en esta etapa los animales comienzan a aparearse y las

hembras comienzan la postura.

Figura 2.4. Periodo de crecimiento
Fuente: Manual de produccién intensiva de patos (Camacho D, 2010)

e) Periodo de engorde
El consumo de alimentos en los machos en esta etapa es de 8.3 kilogramos y el de las hembras es de

4.17 kg, tomando en cuenta una dieta con los siguientes ingredientes: maiz 62.68%, torta de soya
10.50%, afrecho 22%, harina de pescado Premium 3.6%, carbonato de calcio 0.85%, sal 0.1%, cloruro
de colina 0.06%, DL — metionina 0.05%, promotor 0.06%. tomando en cuenta el consumo en las tres
etapas, los machos acumulan un consumo total de 14.87 kilogramos y las hembras a 8.26 kilogramos;el
peso de los machos esta entre 3.9 — 4.5 kilogramos y el de las hembras entre 2.2 - 2.5 kilogramos. El

consumo de agua es de 5 litros por kilogramo de alimento.

(Camacho D, 2010)

2.2.2.4. FAENADO DEL PATO
El rendimiento de la carcasa en los machos es de 76% y en las hembras el 72%. El proceso

tiene las siguientes etapas:

e Recepcion: los animales vivos son colgados de las patas en unos ganchos para aturdirlos
con una descarga eléctrica pasandoles el pico por agua.
e Sangrado: para un rapido sangrado se le hace un corte en la yugular.

e Escaldado: se hace sumergiendo al pato por 4 — 5 minutos en agua a 75°C.
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Pelado: se puede hacer de forma mecéanica y después se hace un depilado con parafina
caliente.

Pre enfriado: se hace con agua y sal durante 35 minutos a fin de facilitar la extraccién de
las visceras y el higado de forma adecuada.

Corte de abdomen: se hace un corte transversal en el abdomen hasta que las visceras
quedan expuestas.

Extraccion de visceras: se extraen con ayuda de un bisturi, debido a las bajas temperaturasa
las que se encuentra por eso las visceras son mas consistentes.

Corte y extraccion de cloaca: se realiza para obtener una adecuada presentacion de la
carcasa.

Oreo: se realiza durante 16 a 18 horas a 0 °C.

Empacado y distribucion: se empaca dependiendo del cliente a quien va dirigido y se
distribuye.
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(Salas D, 2020)

I Recepcién
I Sangrado

4 -5 min
I Escaldado 75°C

I Pelado I

‘ Pre-enfriado ‘ {35 min

Corte de abdomen

Recepcion de

Extraccion de
visceras ) visceras

Corte y extraccion

de cloaca
Oreo I { 16 — 18 horas
0°C
Empacado I
Distribucién {26°C

Figura 2.5. Diagrama del proceso de faenado de pato
Fuente: elaboracion propia
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2.2.3. LA GALLINA CRIOLLA

La primera llamada de la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(FAO) recomendando la preservacion de los recursos genéticos de los animales autoctonos se registra
en 1974. Esto debido a la importancia de estos recursos desde la perspectiva cientifica, econémico-
productiva y cultural (FAO, 2002). Segun Castro y Chavarria (1996), en la actualidad este término
comprende a todas las gallinas de diferentes razas y tipos que se crian libres en el patio y que las
familias campesinas las han clasificado por el aspecto del plumaje y tamafio.

Las gallinas criollas, por definicion, son aquellas propias del lugar donde han desarrollado sus
caracteristicas para su supervivencia y adaptacion, se clasifican como semipesadas ya que no
corresponden al patron de las aves de postura ni de engorde (Segura y Lopez, 1994).

Figura 2.6. Gallina criolla

Fuente: “Caracterizacion de la gallina criolla y de sus sistemas de produccién en dos
cantones de la provincia de Chimborazo ecuador” (Guevara M, 2018)

Las gallinas criollas, por definicion, son aquellas propias del lugar donde han desarrollado sus
caracteristicas para su supervivencia y adaptacion, se clasifican como semipesadas ya que no

corresponden al patron de las aves de postura ni de engorde (Segura y Lopez, 1994).

Segun Castro y Chavarria (1996) en la actualidad este término comprende a todas las gallinas de
diferentes razas y tipos que se crian libres en el patio y que las familias campesinas las han clasificado
por el aspecto del plumaje y tamafio. Estas caracteristicas le confieren una gran importancia para la

economia familiar en el medio rural (Juérez et al., 2000).

Las gallinas son estrictamente diurnas, gregarias y poligamas. El color del plumaje de las diversas aves
de corral puede ser blanco, gris, amarillo, azul, rojo, castafio y negro. Por lo que se refiere a su tamafio

y forma, las diferentes razas muestran gran diversidad (Mendiola, 2002).
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2.2.3.1. Comercializacion del pollo

Durante el primer mes del 2018, se comercializé un total de 21,3 millones de unidades, cifra
superior en 5,9%, en comparacion con la del mismo mes del 2017. No obstante, la masa ofertada
de pollo en pie resultd ser 57,1 miles de toneladas, que representaron un incremento de solo
1,1% en comparacion con la oferta del afio 2017, ello como resultado de un pollo comercializado
de menor peso (2,679 kg Vs.2,806 kg.)

Esta menor oferta, conllevo para que el precio en centros de abastecimiento y distribucion de
aves registrara un precio promedio de S/ 5,49 el kg, monto que representd un 19,0% mas alto

que el registrado en enero del 2017 y un 4,2% mas que el mes de diciembre de ese mismo afio.

Un aspecto importante, a sefialar con relacion al comportamiento del precio mayorista es que el
dia 2 de enero, luego del cierre de centros de abastecimiento y distribucion que se acostumbra
realizar el primero de enero, el precio promedio fue de S/ 6,15, similar al de los tres Gltimos dias
de diciembre; pero, luego disminuy6 a S/ 5,57 y a partir del dia 6 de enero bajé a S/5,46, precio
que se mantuvo estable hasta el 31 de enero, registrandose un comportamiento inusual;pues, los

precios varian a diario (Comercializacion en Lima Metropolitana 2018).

2.2.3.2. PROCESO PRODUCTIVO DEL POLLO

e Fase de inicio: (1 — 30 dias) Esta es una de las fases mas importantes, ya que el pollo
necesita de cuidados para desarrollar su cuerpo esquelético.
Durante esta fase el pollo no tiene acceso a las instalaciones al aire libre, por el
contrario, se deben mantener dentro del galpén con los cuidados y alimentacion

adecuada indicada por el zootecnista.

Figura 2.7. Pollitos fase inicio
Fuente: Produccién y comercializacion de productos avicolas, (Valverde, S. 2018).
e Fase de crecimiento: (30 dias - més) Esta es la etapa en donde el animal desarrolla su

masa muscular, y que, a diferencia de la primera fase, aqui si se les empieza a soltaral
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area libre.

e Fase de acabado: Son los ultimos dias donde el animal debe mantener la masa
muscular acumulada en la fase dos y empezar acumular grasas intramusculares en su
carne, lo que le brindara al producto el sabor. Durante esta etapa final la dieta de las
aves debe ser racionada, y los animales deben seguir teniendo acceso a los patios o
aires libres de la granja. Al término de este proceso, cuando el pollo llego a sus 2
meses y medio de crecimiento, con un peso aproximado de 2,800 kg, laempresa eligeel
camal en donde se sacrificard al animal, el cual debera cumplir con los requisitos
exigidos por SENASA.

2.2.3.3. EL SACRIFICIO Y FAENAMIENTO DE POLLO

Dichos procesos implican la realizacién de una serie de pasos que tienen como objetivo especifico la

transformacién del pollo vivo en un producto listo para la comercializacién o de ser el caso para el

consumo directamente. (CANARIA) Bajo esta perspectiva dentro de las etapas que se cuentan para el

correcto faenamiento de pollo; se puede identificar que generan productos comestibles para el ser

humano; y no comestibles; los cuales, se detallara a continuacién.

2.2.3.3.1.

Factores a corto plazo

Ayuno: este proceso consiste en un periodo desde el momento que se restringe el alimentohasta
el sacrificio del pollo; debido a ello, se debe asegurar que el animal haya adquirido agua durante
las 4 horas anteriores al proceso de faenamiento; para que de esta manera se contribuya a la
evacuacion del contenido gastrointestinal; si el tiempo es mayor el animal puede perder peso por
deshidratacion; lo cual, dependera mucho del clima existente. Asi mismo, “causara pérdida de la
mucosa Y resistencia intestinal que ocasionara contaminaciénde las canales al momento de la
evisceracion, El peristaltismo inverso determina una saturacion de la vesicula biliar, la cual se
vuelve muy fragil. La bilis retorna a través de la molleja, proventriculo, llegando hasta el buche,
dejando su huella indeleble”. Afecta de estamanera a la molleja; el buche; y el higado por el
depdsito de bilis; como sabemos un alimento en estas condiciones no es considerado un alimento

para ser consumido por el serhumano.

Captura: La captura consiste en un trabajo manual donde se cogeran a los pollos de acuerdoa su
peso aspectos fisicos, teniendo la correcta manipulacion; ya que, esto es esencial para que no
aparezca hematomas o alguna herida por la mala captura realizada.

Espera de llegada: Esta etapa abarca el tiempo de llegada de las aves; asi como, la descargadel
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vehiculo; debido a condiciones de higiene es necesario que se cuente con salas cubiertas,
ventiladas y en climas muy atenuantes con rociadores para alcanzar una temperatura ideal entre
17y 18°C.

e Recepcion de Pollo: En esta etapa las aves son recepcionadas para luego ser transportadasal
colgado en linea; dicha recepcion incluye el pesado y las condiciones con las cuales ha sido
dejado el pollo.

e Etapa de Colgado: Consiste en el colgado del pollo vivo en los ganchos del area de
aturdimiento, para dar comienzo al beneficio y facilitar el proceso. Se toma el pollo por la parte
inferior de la pierna a la altura del tarso y de espalda, evitando que exista presién y segenere
hematomas, luego se cuelga las piernas con sumo cuidado evitando fracturas, traumatismos y
excitacion dejando el tarso apoyado sobre la parte mas angosta del ganchopara que de esta manera
no se cuente con un pollo abollado que genere pérdidas para la empresa.

Las aves que por algun motivo han sufrido ahogamiento o muerte deben ser contadas,
registradas y excluidas del proceso para evitar que sea incluido dentro del faenamiento; asi
mismo, es necesario que el area se encuentre oscurecida; ya que, esto contribuye a
mantenerlas tranquilas y reduce golpeteos innecesarios que afectaran la calidad del producto

realizando reprocesos en el sistema.

Figura 2.8. Colgado de carne de Pollo

Fuente: Disefio de un Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en una
empresa de faenamiento de pollo, Arequipa, 2018. (Barrientos, L 2018)

e Etapade Insensibilizacion o aturdimiento: En dicho proceso se cuenta con 2 métodos que
son muy comunes en nuestro pais; siendo estos los siguientes:
Shock eléctrico: Consiste en sumergir al ave de cabeza hasta el ala en una solucion salinaal
1% de cloruro de sodio con el fin de incrementar la conduccién eléctrica del agua, y deesta
manera se aplica la corriente adecuada para que el animal muera.
Camara de gases: Si bien es cierto es la mas recomendada debido a la insensibilizacion

antes del colgado su costo es mayor. La ejecucion de esta técnica implica la construccion
19



de la cdmara de gases y el uso de gases, muy costosos algunos de ellos, como el didxido de

carbono, argén y nitrdgeno o puede ser una mezcla de ellos.

El primer método (schock eléctrico) a méas de ser econémicamente factible, tiene como ventajaal
estimulo eléctrico que mejora la eficiencia del sangrado del ave sacrificada, en el sentido que
rompe el complejo miosinaactina dando como resultado una carne més blanda y de esta forma
interviene en el proceso de maduracién de la carne, que no es mas que el tiempo que tarda una
canal para alcanzar su rigor mortis 0 muerte muscular. El tiempo de maduracién normal de la
carne de pollo es de 4 horas.

Deguello: Existen varias formas para el deguello de los pollos; siendo las siguientes:

Punzamiento, degiello interno y degiello externo. Se debe tener un cuidado para no cortar

latraquea o el nervio cervical. Si esto ocurre, las aves moriran por asfixia al no poder respirar

normalmente durante su desangre.

Figura 2.9. Degello del ave

Fuente: Disefio de un Plan de Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en
una empresa de faenamiento de pollo, Arequipa, 2018.
(Barrientos, L 2018)

2.2.3.3.2. Factores a Largo Plazo

Desangrado: En esta etapa se cumple la muerte del ave y dura aproximadamente 2 a 3

’”:«1\‘ “W“\I,t“-‘/. ."f'
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minutos, pero no debe superar los 3,5 minutos debido a la pérdida de sangre que involucra
dicho proceso Al sobrepasar estos 3,5 minutos de desangrado se provoca el inicio del rigor
mortis, que tiene sus efectos negativos durante el desplumado. Una condicion que deben
cumplir las aves antes de ingresar al escaldado es que deben estar completamente muertas,
de no darse esta situacion hara que estas aves salgan enrojecidas luego del desplume; esto se
debe a que las aves vivas aumentan su irrigacion superficial como una reaccion fisiolégica y
existe un incremento del calor corporal; debido a ello es necesario tener un control sobre

dicho proceso.

Figura 2.10. Proceso de desangrado

Fuente: Disefio de un Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en
una empresa de faenamiento de pollo, Arequipa, 2018.
(Barrientos, L 2018)

Escaldado: Son dos los métodos que se tienen para el proceso de escaldado, por inmersién
en agua caliente, el mas difundido y por aire caliente y himedo, el mas reciente, pero de
limitada aplicacion en las plantas de faenamiento por su costo y su mantenimiento. El proceso
por inmersion consiste en hacer pasar los canales desangrados por un tanque de agua caliente
en un determinado tiempo; ya que, la relacion tiempo —temperatura es la clavede este proceso.
Es necesario que la temperatura del agua sea homogénea para quehumedezca completamente
el pelaje del ave y este sea fécil para la remocion mecénica de las plumas durante la etapa
del desplumado. En este proceso es sumamente importante poder contar con la vigilancia en
cuanto a la temperatura del agua, tiempo de escaldado, grado de agitacion del agua e
inmersion total durante el recorrido a través de la escaldadorapara poder realizar el siguiente

proceso de una manera Gptima.

Figura 2.11. Proceso de escaldado

Fuente: Disefio de un Plan de Anélisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en
una empresa de faenamiento de pollo, Arequipa, 2018.
(Barrientos, L 2018)
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El desplumado o “pelado: Consiste en remover las plumas y no ocasionar desgarramientosa
la piel, ni dislocacién de huesos ni rotura de la piel. Dicha técnica es usada cominmente de
manera manual; asi mismo, se realiza por medio del roce de los dedos de goma sobre las
plumas mientras las canales escaldadas recorren a través de la desplumadora. Estos dedos
estdn montados sobre platos, que instalados en tres grupos y formando barras horizontales,
giran en sentidos alternados. Dos de estos grupos son para plumas grandes y el tercero como
un desplume de retoque que se complementa con un flameado posterior que desintegra las
“filoplumas” o vellosidades que restan en las canales.

Aqui justamente en esta etapa es donde surge las roturas de alas, patas y piel, desplazamiento
de muslo, pérdida de cabezas y puntas de alas rotas, generando que el producto dafiado pueda
ser dificilmente comercializado de dicha manera; por lo cual, lo aprovechan para un

reproceso que sea realizado juntamente con la carne.

Figura 2.12. Proceso de desplumado

Fuente: Disefio de un Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en
una empresa de faenamiento de pollo, Arequipa, 2018.
(Barrientos, L 2018)

Evisceracion: El proceso de la evisceracion puede ser manual, semiautomatica (parte de las
visceras) 0 automatica (todas las visceras). En el caso de la evisceracion semiautomaticael
retiro del buche y la traquea son manuales, esto incrementa el esfuerzo que debe realizarel
personal de la linea de evisceracion debido a la mayor adherencia de estos 6rganos a la pared
abdominal e incluso en algunas ocasiones es necesario colocar personal adicional enel area
de clasificacién y empaque de las menudencias. Esta situacion incrementara los gastos
operacionales y afectara el rendimiento de la planta. Una consideracion para el equipo de
evisceracion es la uniformidad de la parvada debido para que no exista contaminacion con

materia fecal que tenga el pollo muerto. Existen otras opciones adicionales de evisceracion:

e Sistema de evisceracion total
e Tecnologia visual computarizada hace una lectura completa de todas las canales para

deteccion de anormalidades.
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e Lavado “Inside Outside Bird” (por dentro y fuera del ave)

e Adicion de agentes antimicrobianos.
Algo sumamente importante es la disponibilidad de agua para todo este proceso, razon por la cual las
plantas de faenado de pollo deben concientizarse para que se obtenga reutilizacion delagua; y de esta

manera poder contribuir al uso del agua de manera responsable.

Figura 2.13. Proceso de evisceracion

Fuente: Disefio de un Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en
una empresa de faenado de pollo, Arequipa, 2018.
(Barrientos, L 2018)

e Enfriamiento: Esta fase es similar al proceso de escaldado Gnicamente la diferencia es
la temperatura del agua; la cual, es fria para la suspension de produccion de bacteriasque
podrian generar algin peligro en la calidad de la carne. En el pre-enfriamiento es
necesario utilizar temperaturas de agua alrededor de 26° C en adelante, con el fin de
favorecer una mayor ganancia de peso, debido a que los poros de la piel se mantienen
abiertos y en ellos almacena el 25% de la hidratacion final, por lo tanto, la temperatura
del agua empleada determinaré la hidratacion final obtenida.

Durante el enfriamiento final, el agua debe tener un promedio proximo a 0° C, para que

cumplido un tiempo de permanencia de unos 45 a 60 minutos, las canales salgan del

chiller (enfriador) con una temperatura corporal generando un mayor volumen de carne.
Proceso de empaquetado: Se realiza una clasificacion del pollo de acuerdo al peso ycalidad

(golpes, roturas de alas y piernas, desprendimiento de piel y musculo, entre otras); asi
mismo, con menudencia y sin menudencia.
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Figura 2.14. Proceso de empacado
Fuente: Disefio de un Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) enuna empresa de
faenamiento de pollo, Arequipa, 2018
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Figura 2.15. Diagrama del proceso de faenado de pollo
Fuente: elaboracion propia
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2.2.4. EL PAVO CRIOLLO

El pavo pertenece al orden de las gallinaceas, familia de los Meleagridos. Sus géneros son dos: el
Meleagris y el Agriosharis. EI pavo posee un pico fuerte y duro, el cual es recomendable recortarlo y
cauterizarlo entre el dia 8 y la tercera semana de edad, con fines de evitar el canibalismo durante el

proceso de crecimiento y engorde.

Las plumas son de diferentes colores, segun las razas. En cruzamiento de pavos negros con pavos
bronceados, los pavitos seran negros; asi mismo el bronceado dominante frente a cualquier otro color
gue no sea negro. El color blanco del plumaje es indicativo de que es una raza pura pues el blanco es un

caracter recesivo.

Figura 2.16. Pavo Criollo
Fuente: Crianza tecnificada de Pavos (Escalante A, 2014)

El pavo es un animal muy sociable, acompafia al cuidador en sus movimientos y en campo es un buen
centinela que delata la presencia de extrafios con su grito particular. La hembra se puede diferenciar del
macho porque siempre es de menor tamafio y peso, asimismo, son de menor tamafo las caranculas.La
cabeza es mas pequefia y delgada que la del macho, ademas de no poseer el penacho en su pecho

(Fundacion de desarrollo agropecuario,1997).

El pavo presenta una cabeza con piel desnuda, roja pélida con variaciones azuladas, recubierta de

verrugas y cartnculas de diferentes tamafios de color rojo mas o menos intenso.

Sobre la frente, un apéndice carnoso eréctil (moco), varia su longitud de acuerdo al estado de excitacion,

particularmente desarrollado en el macho.

En la parte superior del pecho presenta un penacho, de hasta 15 cm en el macho, menor en la hembra.El
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color del plumaje varia entre negro y marrén con tintes metélicos en los domésticos, siendo méas claros
o0 blancos en las lineas comerciales. En las explotaciones, dada la falta de estimulos clave y motivaciones
maternas (“imprinting”), los pavitos se muestran mas aturdidos e inmaduros que los quese crian con la
pava. Ante la ausencia de esta referencia e imitacion son lentos en la adaptacién al medioy en la defensa,
se muestran desorientados, reaccionando y dependiendo de cualquier estimulo, especialmente sonoro o

luminoso que se presente en éste nuevo sitio.

Al comienzo aprenden con dificultad los lugares donde situamos el alimento y el agua. Frecuentemente
tienden a concentrarse en una determinada zona cuando perciben ruidos, por la presencia del hombre o
por otros estimulos diferentes. Por eso es necesario cercarlos alrededor de comederos y de la fuente de
calor, instalando ademas una luz intensa que los atrae, evitando que se alejen. El periodo sensible durante
el cual se instaura esa capacidad de respuesta a los estimulos citados se limita al momento delnacimiento

y al inmediato posterior.

La inhibicion y el retraso en la toma de alimentos durante la primera semana de vida pueden modificarse
colocando el alimento cerca de una luz intensa. También usando comederos de colores llamativos o bien

pintados de forma que reflejen la luz.

La eleccion de los alimentos esta condicionada por las caracteristicas visibles de estos (forma y color),
antes que por las olfativas o gustativas que son de menor importancia para el pavo. Ellos regulan por si
mismos la cantidad de alimento consumido de acuerdo al contenido energético. En forma de harina,se
aumenta la cantidad ingerida hasta un 75%, pero el tiempo que utiliza para hacerlo es el triple respecto

del granulado.

Al inicio de la crianza, los pavitos no suelen luchar entre si, a no ser que se den situaciones de
competencia por los alimentos. Més tarde comienzan las luchas que disminuyen una vez establecida la

llamada jerarquia social del lote.

Estas disputas se producen tanto en hembras como en machos, si bien de forma més violenta entre estos
como consecuencia de sus particularidades anatémicas. Presentan la cabeza erguida con la mirada fija
puesta en el contendiente, enrojeciendo el cuello, atacando agresivamente con el pico y separando las

alas del cuerpo para dar potentes aletazos. (Cantaro H, 2010).

2.2.4.1. PROCESO PRODUCTIVO DEL PAVO

e Fase de incubacion: La incubacién de los pavos dura alrededor de 28 dias, del cual los
primeros 24 a 25 dias son del proceso de crecimiento embrionario que se realiza enuna
maquina incubadora que mantiene constantes la temperatura, humedad, tension y
disponibilidad de oxigeno, evita la acumulacion de CO2 y realiza con una frecuencia

determinada el volteo de los huevos para evitar alteraciones en el embrién; al termino
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de estos dias se hace una transferencia a una maquina nacedora en donde el embrion
terminard el proceso y rompera el cascaron para poder nacer. Este proceso se hace
transfiriendo los huevos de la incubadora a canastas que daran el espacio y ambiente

necesario para que puedan nacer los pavitos.

Fase de engorde: En esta fase se busca la mejor expresion de la capacidad genética del
pavo para convertir carne.

De acuerdo al estudio de la demanda del mercado, se buscara lograr pesos a edad de
sacrificio desde los 8 Kg. hasta los 22 Kg., lo cual dependera del tiempo de
alimentacion. Consta de varias etapas, que son acorde al tipo de alimento suministrado,y
ademas es de relevancia el buen manejo que se le dé desde el punto de vista nutricional,
sanitario, ambiental y de practica cultural, para que los pavos puedan demostrar el
verdadero potencial de ser convertidores de carne.

Figura 2.17. Pavos con menos de un mes de vida

Fuente: Produccion y comercializacion de productos avicolas (Valverde, S. 2018)

Seleccion y pesaje del pavo: Antes del sacrificio del ave, deben dejarse sin comer
alrededor de 12 horas. El no dejar de comer a las aves facilitara la limpieza en la
evisceracion.

Aturdimiento: Se realiza a través de métodos eléctricos, utilizando aturdidores de
bafios de agua. Este método no causa dafio al ave viva por lo cual se garantiza un
producto final de calidad. Ademas, permite evitar colgar las aves aleteando y
forcejeando, ya que se cuelgan aturdidas e inconscientes y se dirigen a la linea de
sacrificio.

Sacrificio del pavo: El posicionamiento cuidado del ave junto con la presentacion
precisa de la cabeza del ave ante la cuchilla de corte asegura un sacrificio correcto. Las

aves se desangran rapida y completamente antes de entrar en el escaldador. Tanto la
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guia de cabeza como la cuchilla giratoria pueden ajustarse manualmente, lo que permite
manipular tanto machos como hembras.

Escaldado: Como se presenta un producto para la venta dependera de las preferencias
del mercado y los requisitos del cliente individual. El aspecto de las aves, su color y
calidad visual estaran determinados en gran medida por el proceso de escaldado.
Desplumado: La recogida/el desplumado determinaré en gran medida la presentacion
del producto final. Desplumar hasta el m&ximo punto posible es particularmente
importante si la epidermis o la capa externa de la piel debe permanecer completamente
intacta en los pavos enteros o en las porciones de pavo con piel gue vayan a
comercializarse frescos.

Eviscerado: Una buena evisceracion es esencial para obtener los mayores resultados en
cuanto a rendimiento, calidad e higiene al final de la linea.

Refrigeracion: Se utilizara una refrigeracion por inmersion fuera de linea para asegurar
la calidad del producto final, con una presentacion atractiva y conservacion optima.
Envasado: Terminado los cortes pasamos a empacarlos para la distribucion a nuestros
clientes.
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Figura 2.18. Diagrama de flujo del proceso productivo del pavo
Fuente: Produccion y comercializacion de productos avicolas (Valverde, S. 2018)
2.2.5. DIFERENCIAS ESPECIFICAS ENTRE EL POLLO Y EL PATO

De acuerdo a Pastea et al. (1968), las diferencias fisiologicas y anatémicas entre patos y pollos
relacionadas con la nutricidn son escasas, pero de gran importancia practica. La primera diferencia se

observa en el pico, que en el caso del pato es plano y largo.

Este tipo de pico permite a los patos salvajes obtener comida bajo el agua en zonas pantanosas, pero

supone una limitacion en produccion intensiva, ya que no estan preparados para los equipos de
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alimentacion convencional para otras aves. De hecho, uno de los problemas més graves en produccion
de patos es el desperdicio de concentrado, que tiene lugar sobre todo en animales jovenes. De ahi la
importancia de suministrar alimento en granulos de calidad y consistencia sin finos; para evitar mermas,y

gue ademas el polvo se adhiera al pico provocando una reduccién del consumo.

Otras diferencias anatdmicas con respecto al pollo son que el pato carece de buche diferenciado y que
su proventriculo es cilindrico en vez de fusiforme. En lugar de buche los patos disponen de un ensanche
del es6fago y las contracciones del es6fago toracico y del estdmago glandular son més activas en patos

que en pollos (Pastea et al. 1968).

Todo ello podria explicar la mayor velocidad del transito digestivo del bolo alimenticio en patos que en

pollos.

El pato esta preparado para ingerir grandes cantidades de agua debido a sus condiciones ancestrales de
vida. En produccion intensiva los patos beben hasta cuatro y cinco veces mas que lo que consumen de
alimento (en pollos criados en climas templados varia solo entre 2,3 y 2,5). Por ello, las heces de los
patos son mas acuosas y dan mas problemas de camas humedas que las heces del resto de aves

domeésticas.

En condiciones intensivas, el consumo de agua ad libitum por pato es un 20 por ciento superior a las
necesidades para maximo crecimiento, lo que resulta en un alto contenido de humedad (90 por ciento)
de las heces; el elevado consumo de agua podria estar asociado con los habitos alimenticios de los
ancestros en esta especie, asi como con la necesidad de impulsar rapido el alimento a través del tracto
digestivo para aumentar el consumo.

2.2.6. GUIA PARA LA IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS

PECUARIAS (BPP) EN LA PRODUCCION DE POLLO Y PAVO DE
ENGORDE

2.2.6.1. INSTALACIONES

Todas las granjas dedicadas a la crianza de aves para consumo humano deben estar registradas
ante el SENASA, debiendo cumplir con los requisitos establecidos en la normatividad sanitaria
vigente. Las granjas deben estar ubicadas lejos de otras instalaciones de granjas avicolas o de
establecimientos de otras especies animales o de cualquier establecimiento que pueda actuar
como fuente potencial de contaminacidn, tales como mataderos, plantas de incubacion, plantas
de tratamiento de subproductos, lugares de tratamiento de aguas residuales, etc.; a fin de
proteger la introduccion de enfermedades en las granjas, segun lo establecido en la normativa
vigente.

Cuando se va a construir galpones para la crianza de pollos o pavos de engorde se debe
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seleccionar un terreno o lugar donde el aire circule constantemente si no son galpones de
ventilacion controlada y con una orientacion Este-Oeste para reducir la cantidad de luz solar
directa en las paredes laterales durante las horas mas calurosas del dia; Es importante considerar
las corrientes de aire predominantes en la region, pues si son muy fuertes y cruzan directamente
a través del galpdn, seria necesario modificar la direccion del mismo o establecerbarreras
naturales como arboles. Asimismo, los galpones deben localizarse en lugares alejadosde sitios
con exceso de ruido y con riesgo de inundacion; a su vez localizarse en lugares de facil vigilancia
a fin de evitar robos.

Se debe tener en cuenta que hay condiciones indispensables en la construccion de los galpones:

e Piso: (material y condiciones recomendables).

e Muros y paredes: (material, altura, diferencia entre climas.

o El material de techo debe tener una superficie reflectora de la luz solar en la parte
externa para disminuir la conduccion de calor solar hacia dentro del galpén vy
adicionalmente el techo debe ser aislado (cielo raso). Una de las practicas mascomunes
es pintar el techo de blanco para la estacion de verano. Tener en cuenta que la pintura
gue se utilice debe ser epdxica para la industria alimentaria. (Considerar techo en climas
céalidos como la amazonia).

e Los galpones deben de contar con un sistema de calefaccion de alta capacidad caldrica

de acuerdo al clima de la region y los requerimientos del ave.

e Los galpones deben de contar a su vez con un sistema de ventilacion para proveer
suficiente aire para mantener condiciones éptimas de temperatura para las aves de
acuerdo a su requerimiento.

e Los galpones deben de contar con una iluminacion orientada a lograr una distribucién
uniforme de luz a nivel del piso.

e Altura de galpon recomendada: segun climas tanto del centro como de los laterales

e Cortinas: (importancia o funcioén, como se disponen en el galp6n y como es su
funcionamiento, material)

e Pediluvio: (funcionalidad y ubicacidn).

e Dimensiones de galpones

2.2.6.1.1. DENSIDAD DE CRIANZA

La densidad de crianza es esencial para lograr buenos pardmetros productivos, ya que una
correcta densidad del lote va tener un impacto directo sobre el bienestar de las aves. Existen
muchos factores a considerar en la densidad del lote como clima, tipo de galpon, tipo y grosor

de cama, sistema de bebederos, sistema de ventilacién, peso final de las aves u otros, estos
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factores van a influir directamente en la densidad de crianza de aves por m?,

Un exceso en la densidad predispone a problemas de salud en las aves que revertirdn en pobres
resultados productivos. La densidad de las aves puede variar desde 8 a 17 aves por m? lo cual
va a depender de las condiciones ya antes mencionadas. Para la crianza en la region de la Costa,
con galpones abiertos, ventilacidn natural y destinadas a mercado de aves vivas, lo mas cercanoa
lo ideal es una densidad de 30 kg/ m? 6 10-11 aves.

Tabla 2.1. Densidades aconsejadas para crianzas intensiva de pollos y pavos

Edad Densidad Edad Densidad (Aves /m?)
(Dias) (Aves /m%) | (semanas) Macho Hembra
0-3 50-60 0-6 10 10
4-6 40-50 7-11 4 6
7-9 30-40 12-18 2 4
10-12 20-30 18-20 I-15
13-15 10-20
16-19 10
21 a mas 8

Fuente: Guia para la implementacion de buenas practicas pecuarias (BPP) en la
produccion de pollo y pavo de engorde (SENASA 2020)

2.2.6.1.2. TEMPERATURA

Los pollos pequefios no pueden regular su temperatura interna y requieren como minimo 32
°C; amedida que crecen, su zona de confort se amplia gradualmente, hasta que para la época de
sacrificio una temperatura de 21 °C es la ideal. Esto significa que al comienzo de la cria el pollito
no debe sufrir frio y durante el crecimiento se debe controlar el calor.

La temperatura se mide dentro del galpdn especificamente a la altura del pollo (10 — 15 cm del
piso). Para esto se usa un termémetro de maximas y minimas, el cual se ubica por encima de su
dorso. La temperatura 6ptima del galpon varia de acuerdo a la edad del pollo y lo ideal seriatener
las siguientes temperaturas:

Tabla 2.2. Temperatura optima del galpén en funcion de la edad del ave

Edad (Semanas)  Temperatura (C°)

I 30-32
2-3 28
4-5 22
Mas de 5 20-21

Fuente: Guia para la implementacion de buenas practicas pecuarias (BPP) en la
produccion de pollo y pavo de engorde (SENASA 2020)

33



2.2.6.1.3. HUMEDAD
La humedad dentro del galp6n es producto del agua eliminada por las aves en la respiracion y

en las heces, lahumedad del medio ambiente, la temperatura dentro del galpon y su ventilacion.Si
la humedad es alta, las camas estaran compactas, hay altos niveles de amoniaco y las aves estan
muy sensibles al frio y al calor, generalmente se presenta por transito rapido en los animales,
manejo inadecuado de bebederos. Si la humedad es baja las camas estan polvosas, generalmente
es ocasionado por exceso de calor interno. En ambos casos se predispone a las aves a
enfermedades de tipo respiratorio.

2.2.6.1.4. VENTILACION
El ambiente interior del galpdn debe tener una composicidn parecida al aire exterior. Por medio

de una adecuada ventilacion se remueve periddicamente el exceso de humedad y los gases
provenientes de la respiracion y las heces de las aves. La adecuada ventilacion permite controlar

la temperatura, la humedad y la pureza del aire dentro del galpén.

Una buena ventilacion debe cumplir los siguientes requisitos:
e Lavelocidad del aire a nivel de las aves sea baja (lenta)

e Larenovacion del ambiente se efectle por igual en toda el area ocupada por las aves

2.2.6.1.5. EQUIPOS
o Bebederos: proveer agua limpia y fresca con un adecuado flujo es fundamental para

lograr los parametros productivos esperados. Si no hay un consumo adecuado de agua
por las aves, el consumo de alimento disminuira, trayendo como consecuencia un bajo
rendimiento de las aves. EI consumo del agua de bebida depende de la disponibilidad y
palatabilidad.

¢ Sistemas abiertos (lineales o canaletas o tipo campana); Aunque una de sus ventajas
es el costo, siempre debe verificarse el buen funcionamiento y deben de contar con un
sistema que reduzca derrames y mojado de la cama, sin embargo una de las principales
desventajas es la dificultad que se tienen para mantener una higiene del agua, debido a
que las aves constantemente introducen contaminantes, razon por la cual se deben de
lavar diariamente e ir ajustando la altura de acuerdo al crecimiento de las aves.

e Sistemas cerrados (niples); Los niples pueden ser de alto flujo (80- 90ml/min.) y de
bajo flujo (50-60 ml/min.), éstos son menos probables que se contaminen y desperdicien
el agua, debiendo estar a una altura en la cual haga que las aves siempre estiren el cuello
para beber y controlar la presion del sistema para que no queden goteando.

e Comederos: La distribucion del alimento y la proximidad de los comederos a las aves
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son claves para lograr los parametros programados de consumo de alimento, a la vez
todos los comederos deben ser calibrados para permitir suficiente volumen de alimentoy
con el minimo desperdicio del mismo. Galpones con 13 a 15 m. de ancho deben de
contar con tres lineas de comederos, a su vez deben de contar con silos de alimentos con
una capacidad igual al consumo de alimento de 5 dias y estos deben de ser herméticos
al ingreso de agua para evitar contaminacién por hongos y bacterias y limpiados en cada
campafa de crianza.

Sistemas de calefaccion: Es importante contar con un ambiente de temperaturas
ambientales y de piso para los pollitos para maximizar el rendimiento del ave. La
capacidad caldrica requerida dependera del clima regional, aislamiento del techo, nivel
de sellado del galpén y el estdndar de cada linea. Los calentadores por
radiacion/criadoras se usan para calentar la cama dentro del galpén y deben de estar

cerca a los bebederos y comederos para que las aves encuentren su zona de confort.

Sistemas de ventilacion: Es importante proveer una buena calidad de aire, las aves
siempre deben tener niveles adecuados de oxigeno, niveles 6ptimos de humedad relativa
y minimos niveles de didxido de carbono (CO,), mondxido de carbono (CO),amoniaco
(NHs) y polvo. Una ventilacion minima o inadecuada dentro del galpén traerd como
consecuencia el incremento de los niveles de NHs;, CO. y humedad, provocando
sindromes productivos como la ascitis.

Niveles altos de amonio NH; pueden producir quemaduras de patas, lesiones de 0jos,
lesiones en piel, bajo peso y uniformidad y susceptibilidad a otras enfermedades. En el
mercado existen aparatos portatiles que pueden usarse en campo para determinar la
concentracién de gases. Parametros recomendables para la calidad de aire son: Oxigeno
> 19.6%, Didxido de Carbono CO2 < 0.3% / 3000ppm, Monoxido de Carbono

< 10 ppm, Amoniaco < 10 ppm, Humedad relativa 45 a 65% y Polvo respirable < 3.4

mg/m?.

2.2.6.2. PLAN DE CRIANZA

Preparacion del galpdn: Una practica comdn para disminuir costos de calefaccion es
realizar la crianza en una seccion del galpon, ya que al disminuir el espacio de crianza
facilita conservar el calor de mejor manera. Conforme se requiera ampliar el area de
crianza, esta nueva area debe ser ventilada y calentarse 24 horas antes de que las aves
ingresen a dicha &rea, teniendo en cuenta que la densidad no debe exceder a méas de 50

aves/m?, dependiendo de la estacion hasta los 7 dias de edad del pollo se puede usar %
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galpon, de 8 a 10 dias de 2 a ¥ de galpon y de 11 a 14 dias % de galpdn. Las
ampliaciones dependen de la estacion, aproximadamente a los 15 dias en verano y a los
21 en invierno los pollos deben ocupar toda el area del galpon.

o Luces de atraccién: Con calefactores de radiacion, las luces de atraccion a lo largo del
centro del area de crianza son colocadas sobre la fuente de calor para atraer a los pollitos
al alimento y agua; estos se usan mas durante los primeros 5 dias posteriores al ingreso
del pollo bb. Las luces ambientales deben incrementarse paulatinamente, alcanzando la
iluminacion de todo el galpdn al dia 10. Con respecto a Programas de luz dependiendo
de la zona geografica es variada, generalmente la luz natural (desde las 6.00 hasta las
18.00 horas) es la mas importante para la produccion en algunos casospuede estimularse
cuatro horas adicionales con luz artificial, sin embargo, esto dependera del manejo
dentro del galpon y de los resultados registrados (consumo de alimento vs peso final de

camparia).

e Manejo de la cama: El correcto manejo de la cama es fundamental para la salud de las
aves, asi como para el rendimiento y calidad final de la carne. En granjas de pollosSe
recomienda una cama de primer uso previamente desinfectada, siendo uno de los
desinfectantes mas usado el paraformaldehido al 2% por aspersion. La crianza de pavos
suele hacerse por lo general con cama nueva. Si se desea hacer un rehusé de cama esta
debe ser inactivada antes de su uso para eliminar microorganismos patégenos, para
reducir el riesgo sanitario en las aves.

En caso de haber tenido problemas sanitarios no es recomendable reutilizar la cama y el tiempo
de descanso entre campafias de crianza (vacio sanitario) debe ser entre 15 a 21 dias con al menos
6 dias de vacio o descanso sanitario efectivo de la granja; ello es después de la desinfeccion de
la cama de la campafia anterior.

La inactivacion puede ser realizada de manera fisica (mediante el uso de calor por fuego o vapor
de agua) o quimica (mediante el uso de desinfectantes como aldehidos, haldgenos, amonios
cuaternarios, etc., mediante aspersion o nebulizacion).

Se recomienda utilizar cascarilla de arroz o viruta, como cama, por su capacidad absorbente,
debe considerarse la disponibilidad de materiales de cama.

Para la Evaluacion de la humedad de la cama se debera tomar un pufiado de la misma, esta debe
adherirse suavemente a la mano y cuando se deja caer al piso esta se disgrega. Si la humedad
fuera excesiva se mantendra compactada después de caer al piso. Si la humedad es mayor al
35% puede causar problemas de salud de las aves como ampollas en el pecho, quemaduras de
piel y elevacion de amoniaco; es recomendable renovar las zonas humedas, voltear la cama,

supervisar los bebederos para evitar derrames y agregar cama seca cada vez que se requiera.
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Tabla 2.3. Requerimientos minimos de cama

Tipo de cama Profundidad minima o volumen
Viruta de madera 2.5¢m

Aserrin seco 2.5¢m

Cascarilla de arroz 50c¢m

Paja | kg/m2

Fuente: Guia para la implementacion de buenas practicas pecuarias (BPP) en la produccion de pollo ypavo

de engorde (SENASA 2020)

2.2.6.2.1. Verificaciones del pre-ingreso de aves de un dia de edad

Verificacion de equipos: Una vez confirmado el nimero de aves a recepcionar, se debe
verificar la capacidad y el buen estado de los equipos necesarios, como bebederos,
comederos, calefaccion y ventilacion para la crianza.

Verificacion de calefactores: deben estar instalados a la altura recomendada por el
fabricante y verificar que trabajen a su potencia maxima, para realizar el
precalentamiento de los galpones, asi mismo los termometros deben estar colocados en
puntos estratégicos para el control de la temperatura interna del galpén, los cuales deben
estar calibrados y verificar diariamente las temperaturas de acuerdo al estandarde la
linea genética, debido a que las aves no tienen la capacidad de regular su temperatura
eficientemente hasta los 14 dias, se le debe proporcionar una temperaturaadecuada y
estable, asi como el de la cama que debe tener una temperatura de 32°C.

Verificacion de ventilacion: La ventilacion minima debe ser activada tan pronto el
precalentamiento comience a remover gases y humedad excesiva, sellar filtraciones
(huecos en cortinas, cierre de cortinas de piso a techo) para evitar corrientes de aire
directa a los bebes.

Verificacion de bebederos: Todos los bebederos deben estar correctamente lavados y
enjuagados; en el caso de niples, ajustar la presion para lograr la gota de agua visible,sin
generar goteo y que estén a la altura de los ojos de los pollitos; el agua siempre debe
permanecer limpia y fresca.

Verificacion de comederos: suplemente comederos adicionales durante los 7 primeros
dias, pueden ser bandejas, tapas o papel, cuando se use papel esto debe ser almenos el
50% del area de crianza y se recomienda de 50 a 60 gr de alimento por pollito,durante los
tres primeros dias.

En el caso de pavos el alimento se suministra normalmente “ad libitum” en bandejas

para que el animal pueda saciar su apetito. En pollos, se recomienda colocar en
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promedio una bandeja por cada 50 pollitos, los comederos adicionales siempre deben
contener alimento y estar cercano a los bebederos y entre las lineas principales de los
comederos. No colocar el agua y alimento debajo de las fuentes de calor, ya que pueden
sobrecalentarse, sin embargo, tanto comederos como bebederos deben estardisponibles

para que el ave cubra sus necesidades nutricionales.

2.2.6.2.2. Verificacion del post ingreso de las aves de un dia de edad

Los pollitos o pavitos que se alojen en un galpén deben ser de la misma edad y origeno
lote.

Evitar demoras en el alojamiento y transporte, ya que esto provocara deshidratacion de
las aves provocando una mayor mortalidad y retraso en el crecimiento.

Baje la intensidad de luz en el galp6n al momento de la recepcion de las aves para
reducir el estrés.

Distribuir uniformemente las aves cerca del agua y alimento, luego de dos horas de
supervision realizar los ajustes necesarios.

Supervisar la calidad de los bebes al ingreso, debiendo verificar ciertas caracteristicas
como: bien secos y de plumén largo, ojos grandes, brillantes y activos, activos y alertas,
Ombligo completamente cerrado, patas brillantes y serosas al tacto, las articulaciones
tibiotarsianas no deben estar enrojecidas y libres de malformaciones.

2.2.6.2.3. Verificacion de bebederos

Mini bebederos (suplementarios) Tipo Tongo: Nunca deben estar vacios, deben
limpiarse y llenarse siempre, deben de retirarse aproximadamente 48 horas post ingreso
y Colocarlo por sobre el nivel de la cama para evitar la contaminacién del aguade bebida.
Bebederos de campana: La altura del borde del bebedero debe mantenerse a nivel del
lomo del ave, deben evaluarse y ajustarse constantemente, deben de limpiarse a diario.

Bebederos niples: la altura debe mantenerse a nivel de los ojos durante 2 a 3 dias y
luego mantenerlo ligeramente sobre la cabeza del ave, drenar las lineas cuando sea

necesario.

2.2.6.2.4. Verificacién comederos

Los comederos deben subirse gradualmente, acompafiado del crecimiento de las aves;
de tal forma que el borde del comedero esté a la altura del lomo del ave y nunca deben

estar vacios.

2.2.6.2.5. Verificacién del peso corporal

El peso y la conversion a los siete dias son excelentes indicadores de queé tan exitoso ha

sido el programa de crianza, teniendo en cuenta los estandares de la linea; sin embargo,
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cuando no logran alcanzarlo, el rendimiento de engorde puede ser deficiente.

2.2.6.3. FASE DE CRECIMIENTO

e Uniformidad: Es una medida de variacion del tamafio de las aves en un lote, la cual
puede ser calculada por varios métodos, como visual, por peso y después del sacrificio
mediante los rendimientos de la canal.

e Temperatura y humedad: La temperatura y humedad deben ser monitoreadas todos
los dias y durante todo el dia para verificar que estén bajo la temperatura requerida de
acuerdo a su necesidad y edad. A la recepcidon la temperatura debe estar en 32°C (+-
2°C) durante la primera semana de vida; cada dos dias bajar 1°C, en la segunda semana

cada 3 dias bajar 1°C y en la tercera semana bajar 1°C cada 4 dias.

Tabla 2.4. Requerimientos de temperatura y humedad ambiente

Edad % humedad Temperatura (°C)para  Temperatura (°C) para

(dias) relativa  pollos de reproductoras  pollos de reproductoras
menores de 30 semanas  mayores a 30 semanas
0 30-50 34 33
7 40-60 31 30
14 40-60 27 27
21 40-60 24 24
28 50-70 21 21
35 50-70 19 19
42 50-70 18 18

Fuente: Guia para la implementacion de buenas practicas pecuarias (BPP) en la produccién
de pollo y pavo de engorde (SENASA 2020)
¢ lluminacién: Este es un factor clave para el rendimiento del ave de engorda y bienestar
del lote, las que van de acuerdo a la edad y al peso que se desee llegar.

» Suministre 24 horas de luz el primer dia para asegurar el consumo de agua y
alimento.

» Apague las luces en la segunda noche para establecer la hora de apagada de las
luces y ésta hora no debe ser cambiada a lo largo de vida de las aves.

» Empiece a aumentar el periodo de oscuridad cuando las aves hayan alcanzado 100a
160 gramos.

» El programa de iluminacion debe ajustarse de acuerdo con el peso promedio de las
aves.

» Durante el invierno haga coincidir la apagada de las luces con la puesta del sol, de
esta forma las aves estaran despiertas y activas durante el periodo més frio de la

noche.
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» Durante el verano haga coincidir el encendido de las luces con la salida del sol.

2.2.6.4. MANEJO DE VENTILACION
Se debe proporcionar una cantidad de ventilacion (volumen de aire) requerido para mantener el

potencial del ave, que asegure un adecuado suministro de oxigeno y una adecuada remocion
ambiental de los gases producto de los desechos derivados del metabolismo de las aves. Una
adecuada ventilacion debe permitir un correcto manejo de: remocion de humedad, entrega de
oxigeno necesarias para el metabolismo de las aves, control de la humedad relativa y

mantenimiento de una buena calidad de la cama.

La ventilacion natural exitosa va a depender de la localizacion del galpon. Una orientacion de
Este — Oeste evitara el calentamiento de las paredes durante las horas mas calurosas del dia,
contar con un alero suficiente favorecera al galpon, debe considerarse el uso de ventiladores y
aspersores de ser necesario, evitando o disminuyendo los efectos del estrés por calor, evitar

problemas respiratorios y metabdlicos

e Técnica de ventilacion con cortinas

» Considere la direccion del viento durante la mafiana y abra las cortinas primero en
el lado de sotavento.

» Para mejorar el recambio del aire y la velocidad del aire entrando al galpon, la
cortina en el lado del barlovento (dénde sopla el viento), debe de abrirse en un 25%
en relacion a la cortina del lado del sotavento.

» Para una buena ventilacién es util permitir el ingreso el aire por una abertura de 10
cm y permitir la salida del aire por una abertura de 40 cm.

» A los 14 dias de edad las cortinas deben abrirse para proporcionar intercambio de
aire en el galpdn, pero no para producir un aumento de velocidad de aire a nivel de
las aves. Aumento en la velocidad del aire en los primeros 14 dias llevara a
enfriamiento de las aves, disminucion del consumo del alimento, agua y aumento

del empleo de energia para producir calor corporal.

2.2.6.5. MANEJO DEL AGUA
e El agua es uno de los factores mas importante que impacta en cada una de las funciones

fisiologicas del ave y forma parte de un 65 a 78% de la composicion corporal de un ave,
dependiendo de su edad.

e El consumo de ésta esta influenciado por la temperatura, humedad relativa, composicion
de la dieta y tasa de ganancia del peso.

e Una buena calidad de agua es indispensable para la produccion eficiente de aves de
engorde y el monitoreo de ésta debe incluir la medicion del pH, niveles de minerales,

analisis microbiologico y cloracion y saneamiento.



o Para el control del agua después de su cloracion se pueden usar kits para determinar el
cloro residual activo, el cual debe tener como minimo 3ppm, esto se determina mediante
una reaccion quimica y de acuerdo al color se determina la concentracién decloro, las
escalas van a ser determinadas por el fabricante y se debe seguir las instrucciones de
uso recomendado por el productor.

o Todas las lineas de bebederos deben ser drenadas para remover sedimentos de minerales
asi como peliculas biolégicas (BIOFILM) en las cafierias, al menos tres veces por
semana con una determinada presion para provocar velocidad y turbulenciaen las
tuberias.

e Tener en cuenta la procedencia del agua, si es de pozo éste debe estar ubicados a una
distancia minima de 100 m., con relacién a pozos sépticos, letrinas o rellenos sanitarioso
crianzas de traspatio.

e El agua debe ser evaluadas fisica y quimicamente al menos una vez al afio para saber
los niveles de metales pesados y que estén dentro de los rangos permitidos de lo
contrario buscar otra fuente de agua que no implique riesgo para el ave, también debe
ser analizada 2 a 3 veces al afio la calidad microbiolégica.

¢ Toda agua que ingrese a granja para el consumo animal debe ser sanitizada.

e En granja se debe contar con reservorios de agua tapados herméticamente, limpios y
desinfectados periédicamente.

Tabla 2.5. Estandares de calidad de agua para aves de corral

Contaminante

Nivel promedio Nivel maximo

considerado aceptable

Bacterias totales 0 UFC/ml 100 UFC/ml
Bacterias coliformes 0 UFC/ml 50 UFC/ml
pH 6.8-75 6.0-8
Dureza total 60 — 180 ppm 110 ppm
Calcio (Ca) 60 mg/L

Cloro (C1) 14 mg/L 250 mg/L
ICobre (Cu) 0.002 mg/L 0.6 mg/L
Hierro (Fe) 0.2 mg/L 0.3 mg/L
Plomo(Pb) 0 0.02 mg/L
Magnesio(Mg) 14 mg/L 125 mg/L
Nitratos 10 mg/L 25 mg/L
Sulfatos 125 mg/L 250 mg/L
Zinc (Zn) 1.5 mg/L
Sodio(Na) 32 mg/L 50 mg/L
IArsénico (As) < 0.05 mg/L

Fuente: Guia para la implementacion de buenas practicas pecuarias (BPP) en la
produccion de pollo y pavo de engorde (SENASA 2020)

2.2.6.6. ALIMENTACION
Las dietas para aves de engorde estan formuladas para proveer de energia y nutrientesesenciales
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2.2.6.7.

2.2.6.8.

para mantener un adecuado nivel de salud y de produccidn. Estas van a variar de acuerdo al
propdsito, linea o genética del ave. La seleccion de dietas 6ptimas debe de considerarciertos

factores claves como:

o Disponibilidad y costo de materia prima

e Produccion separada de machos y hembras

o Pesos vivos requeridos por el mercado

o Valor de la carne y el rendimiento de la canal

¢ Niveles de grasa requeridos por mercados especificos
e Color de piel

e Textura de la carne y sabor

e Capacidad de la fabrica de alimento.

PROCEDIMIENTO DE SACA
El planeamiento y coordinacion del proceso de captura asegurard un menor porcentaje de merma

al momento del arribo de las aves a los mataderos o centros de distribucion; para ello se debe

incluir las siguientes &reas claves:

e Horario de las plantas de proceso.

e Transporte y distancia de la granja a la planta.

o Horarios de cuadrillas de captura.

e Preparacion de la granja, que se cumplan los tiempos de retiro de comederos y

bebederos.

El retiro de agua y alimento es importante para optimizar la conversion alimenticia, rendimiento
en matadero y prevenir contaminacion de la carcasa. El tiempo recomendado es entre 8 a 12
horas, menor a 8 horas provocara mayor contaminacion por exceso de alimento yresiduos fecales
en el sistema digestivo; y mas de 12 horas, causa que el intestino pierda fuerzade tension
provocando mayores rupturas y desgarros. El agua debe permanecer hasta el iniciode la captura.
Los métodos manuales mas comunes para la captura son por las patas o por el lomo. Es
importante el entrenamiento de la cuadrilla de captura para asegurar un manejo adecuado y
disminuir los dafios. Si la captura es por las patas en aves grandes no debe de exceder a 3 aves
por mano y en aves pequefias no mas de 6 aves por mano, en la captura por ellomo debe ser 2

aves por captura.

BIOSEGURIDAD
Toda implementacion de un programa de bioseguridad, requiere de un proceso de diagnostico

situacional donde inicialmente se debe identificar los peligros en un ambiente determinado,

luego se debe evaluar los riesgos y posteriormente establecer por cada riesgo identificado las
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medidas de mitigacion o control. De manera general se enlista las siguientes acciones:

e Al ingreso de la granja se deben de contar con una garita administrativa para tener un
mejor control de ingreso de personas y vehiculos, asi como contar con pediluvios parael
calzado de las personas y previamente retirar el exceso de materia organica para evitar
la desactivacion del desinfectante.

o Limite el nimero de visitantes no esenciales a la granja y mantenga un registro de visitas
y de sus visitas anteriores a otras granjas.

e Las visitas deben de tener un vacio de al menos 3 dias antes de no haber visitados otros
centros de produccidn o crianzas de aves y porcinos, mataderos, centros de distribuciénu
otros que puedan ser de riesgo sanitario para las aves.

e El personal encargado de la administracion debe estratificar sus visitas diarias de
acuerdo a la edad y estado sanitario del lote, primero las de menor edad y sanas dejando
para el final de la jornada los lotes de mayor edad y/o enfermos.

e Evite el contacto con otras aves, silvestres o de traspatio.

o Se debe restringir el traslado de equipo de una granja a otra, sélo si fuera inevitable lavar
y desinfectar el equipo en la granja de origen y desinfectar nuevamente antes delingreso
a la granja destino.

e Restringir el ingreso de vehiculos, de ser necesarios deben ser lavados y fumigados con
desinfectante.

e Los ingresos deben permanecer cerrados o restringidos.

¢ Ninguna otra especie de ave debe permanecer en la granja o ingresar.

e Evitar mascotas dentro de las granjas.

e Contar con un programa de control de plagas.

o Los galpones deben estar protegidos del ingreso de otros animales.

o Evitar tener vegetacion cerca a los galpones.

e Lossilos o sistemas de almacenamiento de alimento deben de evitar derrames, de ser
el caso reparar inmediatamente y recoger el alimento caido.

e Se debe de contar con bafios y lava manos para los empleados dentro de las granjas,
pero a su vez alejados del galpon.

e Las granjas deben de contar con una zona de vestuario y duchas con disponibilidad de
agua caliente y fria antes de ingresar a los galpones.

e Los desinfectantes deben ser de amplio espectro y de rapida accion al contacto.

e El calzado y ropa debe ser exclusivo para el ingreso a la granja.

e Los lotes de aves deben ser de la misma edad y tener el mismo programa de
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vacunacion.

e Cumplir con el vacio sanitario (15 a 21 dias) mantener el descanso efectivo (6 a 9 dias).

o Si se reutiliza la cama verificar el cumplimiento del proceso de inactivacién de ésta y
las temperaturas alcanzadas no menor de 56°C.

¢ Mantener un analisis periddico fisico-quimico y microbioldgico del agua para las aves.

¢ Ante la sospecha de presencia de enfermedad infectocontagiosa en granja se debe enviar
a cuarentena la granja o restringir el ingreso y salida del personal a otras granjas,segin
sea el caso; comunicando en el mas breve plazo al SENASA.

o El personal debe bafiarse al ingresar y salir de granja y asegurarse que no visite otra
granja.

¢ El manejo de las aves muertas puede realizarse mediante el uso de pozo séptico que una
vez llenos se sellan o utilizan en compostaje que una vez inactivado por un periodode 3
meses puede ser usado como abono.

e La cama de los galpones puede ser utilizada como abono previamente debe realizarse
un tratamiento de inactivacion o desinfeccion para su retiro de granja.

2.2.6.9. SANIDAD

2.2.6.9.1. Desinfeccidn de la granja
El factor mas importante para preservar la salud del ave es mantener la higiene en la granja,

asi como en la planta de incubacién y reproductoras. Las buenas practicas de higiene reducen
los riesgos o exposicion a enfermedades. Los desinfectantes son buenos pero la clave es una
limpieza efectiva, ya que los desinfectantes se inactivan con materia organica.Actividades

claves para un programa efectivo de limpieza de la granja:

o Al final de la saca, retire todas las aves muertas de la granja, para su correcta
eliminacion, compostaje 0 pozo séptico.

e Usar insecticidas inmediatamente cuando se retire las aves y antes que la cama y el
galpédn se enfrie.

e Mantener el control de roedores durante la limpieza.

o Retirar todo el resto de alimento sobrante y equipos.

o Retirar la cama, rastrillar y quemar, en caso de reutilizar inactivarla.
o Limpiezay lavado de galpones y sala de necropsia

e Equipos que no se puedan lavar directamente cubrirlos para protegerlos del lavado,
retirar el polvo.

e Lavado y drenajes de la red de agua.

e Lavado los reservorios de agua y cortinas del galpon por ambos lados.

e Lavado de los silos.
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e Desinfeccidn general de los galpones, equipos e instalaciones.

e Tener un tiempo de descanso efectivo posterior a la desinfeccién no menor a 6 dias para
iniciar la preparacion de la recepcion del nuevo lote.

e Mediante andlisis de laboratorio se puede verificar qué tan eficiente fue el programa de
limpieza, por monitoreo ambiental del galpén y anélisis de cama, sobre todo para

corroborar de no tener agentes infecciosos no deseados como Salmonellas.

2.2.6.9.2. Enfermedades

Es importante contar con el apoyo profesional de un médico veterinario como responsable
sanitario de la granja, quien esta en obligacion de comunicar al SENASA, como autoridad
sanitaria competente, respecto a las alertas sanitarias sobre la sospecha u ocurrencia de
enfermedades que pudieran ocurrir en ellas, a fin de que se disponga las medidas de controly

evitar su propagacion.

2.2.6.9.3. Control y uso de medicamentos y vacunas

Los medicamentos veterinarios y bioldgicos que se utilicen para las aves, deben contar con
registro sanitario del SENASA vigente. La prescripcién de medicamentos y biol6gicos debe
ser generada solamente por el médico veterinario responsable, colegiado y habilitado; y estea
su vez debe de asegurar los tiempos de retiro previo a la saca de los animales al mataderoo
centro de distribucién para evitar la presencia de residuos de éstas sustancias en la carne,
teniendo en cuenta las recomendaciones del fabricante en la etiqueta. Debe llevarse registros,

respecto al uso de los medicamentos.

La granja debe mantener un control de los productos veterinarios y alimentos que contienen
medicamentos, a través de registros; dichos registros se deben mantener durante el periodo

que se establezca (un afio) y deben estar disponibles para el SENASA, cuando lo requiera.
La informacion contenida en los registros o cuadernos debe considerar al menos:

e Nombre del producto aplicado

e Tipo de producto (farmaco o biol6gico)

e Justificacion para su aplicacion

e Identificacion de los lotes tratados

e Fecha de aplicacion del tratamiento

e Dosis del producto y cantidad administrada
e Viade aplicacion

2.2.6.9.4. Almacenamiento



Los medicamentos veterinarios, biolégicos y aditivos deben ser almacenados en lugares
especificos con condiciones de temperatura, luz y humedad, requeridas por el producto, en
areas de acceso restringido, fuera del alcance de las personas y animales. Todos los productos
veterinarios empleados deben ser almacenados en sus envases originales claramente
identificados. Para aquellos productos en los que no se utiliza la totalidad de sucontenido, se
deben tomar medidas para evitar la contaminacién a partir de la introducciénde agentes
extrafios (objetos, polvo, etc.).

También debe de contarse con anaqueles o area especifica para productos no conformes,
vencidos y tener en cuenta de no mezclar desinfectantes, insecticidas y rodenticidas con
medicamentos, probidticos, vitaminas, entre otros. De ser posible identificar con las sefiales
internacionales de peligro.

2.2.6.10. CONTROL DE PLAGAS

2.2.6.10.1. Insectos
El control de insectos se debe realizar mediante practicas de higiene y eliminacion adecuada

de residuos organicos, los insecticidas utilizados deben tener registro sanitario vigente y
autorizado por la autoridad sanitaria competente para su uso; teniendo en cuenta sutoxicidad
para el hombre y los animales, asi como la posibilidad de contaminacién del alimento de las
aves; por lo que es muy importante leer la informacién contenida en la etiqueta o inserto

antes de su uso.

2.2.6.10.2. Moscas
Se debe evaluar el grado de infestacidn de las moscas mediante el uso de tarjetas de papel o

cartulina blanca de 11x8 cm a 1.2 m de altura colocados en los palos centrales del galpén,se
debe usar 3 tarjetas por galpon, en 1 a 3 galpones por granja y otra tarjeta en oficina,

vestuario, servicios higiénicos y comedor del personal.

Tabla 2.6. Nivel de infestacion de moscas

Nivel N° de huellas
Severo Mas de 41
Moderado De 21 a 40
Leve De 0a20

Fuente: Guia para la implementacion de buenas practicas pecuarias (BPP) en la

produccion de pollo y pavo de engorde (SENASA 2020)

2.2.6.10.3. Roedores
El control de roedores puede ser a través de métodos fisicos y quimicos, los cuales deben ser

colocados en lugares estratégicos donde pueda presumirse el paso o presencia de estos.La
aplicacion de estos productos se realizara por personas previamente capacitadas. Es

recomendable tener una rotacion de productos para evitar el rechazo de los roedores.



Tabla 2.7. Nivel de infestacion de roedores

Caracteristica

Severo Roedores vivos visibles en el dia, huellas, heces
frescas, perforacion de mangueras de la red de agua,
senderos, materiales roidos.

Moderado | Huellas, heces frescas y secas

Leve Presencia de pocas huellas y/o heces frescas y
secas, poco consumo de rodenticida

Nulo No se observa huellas, no hay consumo de
rodenticidas

Fuente: Guia para la implementacion de buenas précticas pecuarias (BPP) en la
produccion de pollo y pavo de engorde (SENASA 2020)

2.2.6.11. CAPACITACION E HIGIENE DEL PERSONAL
Los trabajadores de acuerdo a sus actividades deben ser capacitados periédicamente en temas

relacionados a:
e Habitos e higiene personal durante el trabajo.
e Manipulacion y aplicacién de farmacos y vacunas, agentes desinfectantes, insecticidas,
rodenticidas, sanitizantes, etc.
¢ Manejo de aves
e Operacién de equipamiento complejo.
e Seguridad en el trabajo
e Bioseguridad
o Deben mantenerse registros que respalden las acciones de capacitacion.
e Todo trabajador que ingrese a una nueva seccién debe capacitarse previamente.
e Bienestar animal

¢ Normatividad sanitaria vigente

2.2.6.11.1. Higiene
Los procesos de bioseguridad en una explotacion avicola se suman en importancia a los

procesos de bafio e higiene del personal que ingresa a la granja. Las reglas de higiene que
debe seguir el personal deberan ser claras y estar visibles en cada area de trabajo. El objetivoes
prevenir y controlar la sanidad en las operaciones avicolas cumpliendo los lineamientosy
flujos, con la finalidad de que toda persona que ingrese a las areas de operacion esté librede

portar algiin microorganismo patégeno. Es obligatorio destinar un area para bafios 0 médulo
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sanitario, controlando el ingreso del personal que labora en la granja, los cuales deben de
estar plenamente identificados, realizando el registro al llegar y salir de la granja.En el caso
de los visitantes, debe mantenerse también el registro correspondiente, el cual sera archivado
por lo menos un afio. Se recomienda que toda persona gque pretenda ingresara la granja se
bafie en un moédulo sanitario destinado para tal fin, debiendo desinfectar los implementos con
los que ingresara a la granja (Inmersion, seco o ambos).
Para lograr la desinfeccidn existen distintos productos en el mercado desde aerosoles hasta
hojuelas de formaldehido que gasifican y llegan a las areas dificiles de los articulos. Usar
equipo de proteccidn personal como mascarilla y guantes para evitar inhalar o tener contacto
directo con quimicos que pudieran producir alguna reaccion en las personas.
El flujo o secuencia que se debe realizar al momento de pasar al médulo sanitario es el
siguiente: Antes de ingresar al area sucia se deberd utilizar el tapete sanitario, el cual esta
localizado frente a la puerta de ingreso, este tapete debera contener la solucion desinfectante.
e Zonasucia: asi se le denomina al area que esta antes del area de regaderas y en la cual
se deben dejar todas las pertenencias personales tales como la ropa, y articulos que no
se van a introducir a la granja. Se tendran en esta zona equipos o0 implementos como

bancas, percheros y sandalias.

e Zona gris: se encuentran las regaderas para realizar el bafio del personal, contando con
agua caliente y fria, Jabon y/o shampoo y letrero con las indicaciones del
“procedimiento de bafio” No debera haber ropa de traslado ni de granja, la persona
pasard a esta area para tomar una ducha sin introducir nada que provenga del area sucia.
Dentro de las regaderas, se realizara el aseo de cuerpo completo, enjabonando todo el
cuerpo, especialmente en las areas cubiertas de pelo, lavar detalladamente las orejas con
jabon y asear la nariz, pues sus secreciones son un medio ideal para el desarrollo y
transporte de microorganismos. Mantener recortadas y arregladas las ufias de pies y
manos; y lavar las manos con solucién desinfectante.

e Zona limpia: unavez que se haya realizado el bafio, se pasa a esta area, donde se debera
utilizar ropa exclusiva de la granja. Dentro de esta area se tendran los cambiosde ropay
calzado de trabajo, suficiente para el personal y/o visitas; limpios, completosy en orden.
Al pasar del area limpia a la granja se utilizara el tapete sanitario, que estalocalizado en

la puerta. Al momento de salir de la granja se realizara el mismo procesoa la inversa.

Esta estrictamente prohibido para el personal que labora en las granjas avicolas, tener en sus
casas aves de corral o decoracion. Las personas que ingresen a granja deberan de cumplir con

las normas de bioseguridad, establecidas por el productor. Estas deben ser documentadas, junto



con los requerimientos establecidos para el acceso de vehiculos, equipos, etc.

2.2.6.11.2. Salud del personal
Se debe contar con el expediente de salud de cada trabajador, los analisis a realizar son

coproparasitoscopico, reacciones febriles y exudado bucofaringeo. Cuando se presenten casos

positivos, la unidad mostrard la evidencia de la prescripciéon del tratamiento, asi como los

resultados de los andlisis posteriores para corroborar que haya sido efectivo.

2.2.6.12.

REGISTROS

Es muy importante llevar registro del proceso de crianza, el cual permita tener una trazabilidad,

asegurar los requisitos de bioseguridad, monitorear el desempefio y la rentabilidad del lote,

poder hacer prondsticos, programacion y proyecciones en el flujo de caja, asi como para prevenir

problemas potenciales y evaluar camparia a campafia para ir realizando la mejora continua. Los

responsables de las granjas/encargados de la produccion deberan llevar yconservar los registros

siguientes:

2.2.6.12.1. Registros diarios

Mortalidad y descarte por sexo u otro por galpén

Consumo diario de alimento

Consumo diario de agua

Tratamientos del agua

Registro de mantenimiento del sistema de cloracion del agua u otro de potabilizacion
del agua y/o de los controles de calidad del agua.

Registro de los tratamientos/ vacunaciones

Registro de las actividades de limpieza y desinfeccion de la granja
Registro de las actividades de control de plagas

Registros de temperatura y humedad

Registros de capacitacion u otros que el establecimiento crea conveniente.

Registros de visitas

2.2.6.12.2. Registros del lote

Alimento (proveedor, cantidad, tipo, y fecha de consumo)

Peso vivo (semanal)

Tratamiento (tipo, lote, cantidad, fecha de administracion y fecha de retiro)
Vacunacion (tipo, lote, cantidad, fecha de administracion)

Programa de luz

Cama (tipo, cantidad y fecha de despacho, inspeccion visual)

Ingreso de pollitos (nimero, fecha, hora, conteo de cajas, temperatura y humedad del
transporte, origen, peso de las aves)
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e Fechay hora de retiro de alimento para la saca
e Fechay hora de inicio y fin de la saca
¢ Resultados de necropsia

(SENASA, 2020)
2.2.7. PUNTOS CLAVE PARA UNA CORRECTA FAENA

El Area dentro del predio productivo destinada a la realizacion de la faena debe ser dividida fisicamente
en 2 zonas: SUCIA (Insensibilizacién o aturdimiento, Sangrado, Escaldado, Desplume, Corte de patas)y
LIMPIA (eviscerado, enfriado, residuos, embolsado y mantenimiento). Desde su ingreso, el ave debe
avanzar siempre en sentido lineal, nunca disponer tareas de zona sucia y limpia entrecruzadas

espacialmente.

DEPOSITO
FRIO DE

IONA IONA CARCASA
SUCIA LIMPIA

))))
— N

SEPARACION FISICA DE LAS
ACTIVIDADES ENTRE ZONA
SUCIA Y ZONA LIMPIA

INGRESO

SENTIDO DE LA CIRCULACION
DE LAS ACTIVIDADES

Figura 2.18. Puntos clave para una correcta faena
Fuente: Faena de aves (Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria, 20018)

Todas las zonas y los instrumentos utilizados deben estar limpios al comienzo de la faena y realizar su
correcta higiene al finalizar la misma. En el area de faena, tanto en zona sucia como limpia, no deben
encontrarse mascotas, durante o después de la faena, asi como se debe realizar el control de plagas (ratas,

ratones, aves, moscas e insectos) que asegure la ausencia total de las mismas.

2.2.7.1. Buenas practicas de faena

El productor/a que realizara la faena deberd contar con los correspondientes elementos de
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proteccion personal:

Mameluco o chaquetas o guardapolvos blancos o de colores claros y por encima de este
un delantal plastico, ambos limpios antes de comenzar las tareas.

Cabeza cubierta por birretes, gorras o cofias, que cubran la totalidad del cabello, en el
caso tener pelo largo recoger el cabello por debajo de la gorra o cofia durante todo el
proceso.

Calzado adecuado de goma u otro material impermeable e higienizable, limpio antes de
comenzar las tareas. Ej. Botas de goma.

Barbijos (en caso de tener barba) y manos limpias.
Guantes de inspeccion.

No debera realizar la faena aquellas personas que padezcan enfermedades infecto-
contagiosas, asi mismo, las manos no deberan presentar cortes, ulceraciones ni otras
afecciones en la piel.

No deberan usarse sortijas, pulseras o cualquier otro objeto de adorno y las ufias deberan
mantenerse limpias, cortas y sin esmalte.

Durante el proceso de faena no se debe comer, fumar, salivar o realizar otras practicas
antihigiénicas. Cuando por exigencias fisiolégicas se concurra a las dependencias
sanitarias, lavara obligatoriamente sus manos antes de retirarse y al regresar. (Instituto

Nacional de Tecnologia Agropecuaria, 2018)

Figura 2.19. Buenas practicas de faena
Fuente: Faena de aves (Instituto Nacional de Tecnologia Agropecuaria, 20018)
2.2.8. AGUAS RESIDUALES DE LA INDUSTRIA ALIMENTARIA

Una de las actividades que constituyen una fuente de contaminacion importante y relativamente

compleja es el sector alimentario. Dentro del sector alimentario existen instalaciones de muy diversos
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tipos, en funcién de las materias primas y del grado de manipulacion. En general, al aumentar el grado
de manipulacién aumentan las operaciones de transformacion y, en consecuencia, la cantidad de aguas
residuales generadas y su poder contaminante. Algunos aspectos a tener en cuenta al abordar la
depuracion de las aguas residuales de este sector son:
> Discontinuidad en la produccién. Algunas industrias de este sector sélo trabajan algunas
horas al dia y las paradas durante el fin de semana son habituales.
» Proximidad. En muchos casos, para facilitar la distribucion de sus productos, estas
industrias se encuentran préximas a nucleos de poblacién. Esto hace que sus vertidos
se efectlen en cauces superficiales como rios y lagos, o que se integren, junto con las

aguas residuales de origen domeéstico, en las redes de saneamiento municipales.

Aguas residuales de matadero Las aguas residuales de matadero poseen una elevada concentracion de
materia organica, tanto disuelta como en suspension, que fundamentalmente estd constituida por
proteinas y sus productos de descomposicién, como &cidos organicos volatiles, aminas y otros

compuestos organicos nitrogenados.

Las aguas residuales de matadero también tienen una concentracién importante de grasas, que pueden
interferir gravemente en su tratamiento bioldgico, asi como una concentracion variable de productos
lignocelulésicos. Las caracteristicas de las aguas residuales de matadero dependen de los siguientes

factores:

» Tipo de animal sacrificado (aves, cerdos, terneros, corderos, conejos, etc).
» Grado de procesado; en particular de estomagos, rumen e intestinos (triperia)

» Laposible elaboracidn de harinas.

En este tipo de aguas residuales es especialmente significativo que entre el 40 y el 50% de la materia
organica se encuentra en suspension, siendo por lo tanto lentamente biodegradable. También se destacael
contenido de aceites y grasas, aunque es claramente inferior al de otros vertidos de la industria
alimentaria, como por ejemplo las aguas de elaboracién de precocinados. Sin embargo, los aceites y
grasas de estas aguas pueden resultar dificiles de separar por encontrarse emulsionados. Otra

caracteristica determinante de éste tipo de efluentes es su biodegradabilidad.

Mientras que las aguas residuales urbanas tienen una biodegradabilidad elevada, con una relacion
DBO5/DQO de 0,5-0,6, las aguas residuales de matadero habitualmente tienen una relacion

comprendida entre 0,3y 0,5.

Cuando el agua residual tiene un contenido importante de sangre, la fraccion mayoritaria de la materia
orgénica requiere de hidrolisis previa, debido a la naturaleza proteica de la sangre, lo que ralentiza el

proceso de biodegradacion.
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Los volimenes de aguas residuales de las diferentes unidades de sacrificio o procesamiento varian de

planta en planta en un intervalo amplio. La introduccion de nuevos procedimientos de produccion puede

traer como consecuencias cambios en los volimenes especificos de las aguas residualesgeneradas.

2.2.8.1.

Agua utilizada en el escaldador y en las peladoras.

Agua empleada en los procesos de limpieza, asi como en el transporte de las plumas

procedentes de la peladora, y las tripas y sangre desde la sala de despiece. Este vertido es el

que aporta mayor carga organica en el agua residual. Agua utilizada en los sistemas de

limpieza, como el lavado de guacales o de vehiculos. La siguiente tabla recoge las principales

caracteristicas de las aguas residuales de un matadero

Tabla 2.8. Caracterista de las aguas residuales en mataderos para aves.

[ PARAMETRO |  INTERVALO |
500 - 4.600
700 — 10.000
ALCALINIDAD (mg/l 300 - 800
SST (mg 200 - 700
ACEITES Y GRASAS (mg/l) 50 - 900

Fuente: Tratamiento de aguas residuales en mataderos para aves mediante bioaumentacion

2.2.8.2.

in vitro utilizando una planta piloto (Restrepo A, 2014)

Tratamientos biolégicos de aguas residuales
Bases del tratamiento bioldgico

La mayor parte de las aguas residuales domésticas e industriales presentan
contaminantes de naturaleza organica de diferente biodegradabilidad. Los
tratamientos biolégicos o secundarios utilizan la accién metabdlica de diferentes
microorganismos (fundamentalmente bacterias) para la eliminacion de los
contaminantes organicos del agua. Dicha eliminacién se efectla mediante la

conversién de los contaminantes por dos vias:

Catabolica o de obtencién de energia: los contaminantes se transforman en una serie
de productos finales gaseosos que se desprenden del agua, obteniéndose energia tanto
para la sintesis celular como para el mantenimiento de la célula. Anabdlica o de
sintesis celular: los contaminantes se transforman en nuevos microorganismos.

Los tratamientos bioldgicos también permiten la eliminacién de los nutrientes
responsables de la eutrofizacion, como el nitrégeno y el fosforo. Los microorganismos
desarrollados en los procesos bioldgicos, también denominados biomasa o tejido
celular, pueden ser separados del agua tratada en los decantadores secundarios, debido

a que su densidad es ligeramente superior a la del agua. La separacion de la biomasa
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del agua tratada también se puede realizar por otras vias, entre ellas la filtracion con

membranas. La eficacia con la que se separe la biomasa del agua determinard en gran

medida su calidad final en vertido. Los tratamientos biologicos habitualmente van

precedidos de etapas de pre tratamiento y tratamiento primario para la eliminacién de

sOlidos en suspensidn, asi como una etapa de ecualizacién y homogeneizacion del agua

residual.

La clasificacion de los procesos de tratamiento biol6gico se puede hacer en base a dos

aspectos principales:

Metabolismo microbiano:

>

Procesos aerobios: son aquellos que tienen lugar en presencia de oxigeno, que
actlia como aceptor final de electrones.

Procesos anaerobios: son aquellos que tienen lugar en ausencia de oxigeno,
actuando como aceptores finales de electrones el SOs, CO; 0 moléculas
organicas.

Procesos anoxicos: son aquellos que tienen lugar en ausencia de oxigeno y el
aceptor final de electrones es el NO, 0 el NOs.

Procesos facultativos: son aquellos efectuados por microorganismos que
pueden trabajar tanto en presencia como en ausencia de oxigeno.

Procesos combinados aerobio/anaerobio/andxico: la combinacion de los
procesos de tratamiento bioldgico puede ser ventajosa para el tratamiento de

algunos tipos de vertido.

e [Factores ambientales que afectan los procesos de depuracion

Los principales factores ambientales que influyen en los procesos de depuracién

bioldgica son:

>

Temperatura: Las reacciones implicadas en el metabolismo de los
microorganismos estdn catalizadas por enzimas. La velocidad de las
reacciones enzimaticas aumenta con la temperatura, pero sélo hasta un
determinado valor, en el que comienza la desnaturalizacion de la enzima.

pH: La actividad maxima de las enzimas se sitla en un estrecho rango de pH,
normalmente comprendido entre 6,5y 7,5.

Contacto microorganismos — materia orgénica: Para que la actuacion de los
microorganismos sea la adecuada, es necesario facilitar su encuentro con la

materia organica, buscando una buena homogeneizacién del medio.

54



» Inhibidores: La actividad de las enzimas puede ser inhibida por la presencia
de algunas sustancias, como iones de metales pesados, reactivos alcaloides, o
el cloro y sus compuestos. La accién de los inhibidores puede destruir los
microorganismos o dejarlos en estado latente. Esto hace necesario realizar
ensayos de toxicidad bioldgica, antes de plantear un tratamiento biolégico.
> Nutrientes: El tratamiento bioldgico podré tener lugar siempre que la cantidad
de nutrientes sea suficiente para los microorganismos que intervienen en el
proceso.
(Restrepo A. 2014)
2.2.9. MANEJO Y DISPOSICION DE RESIDUOS SOLIDOS

2.2.9.1. Manejo y disposicion de residuos generados en el proceso de crianza
a) Se debe establecer un Procedimiento Operacional Estandarizado que considere el

manejo de los residuos generados, donde se incluya y registre aspectos como su
identificacion, segregacion, acopio transitorio, traslado y procesos relacionados.

b) Cuando sea necesario, se almacenaran en contenedores adecuados, cerrados y a

prueba de humedad, roedores y otros animales salvajes.

c) En el procedimiento generado ademas debe incluir: destruccion y eliminacion de
envases vacios de pesticidas, manejo y eliminacion de envases que han contenido
productos bioldgicos y no biol6gicos, manejo y eliminacion de material corto
punzante, manejo Yy eliminacion del material pléstico contaminado
microbiolégicamente, manejo y disposicion final de las aves muertas y plumas en el

caso de que no sean destinadas a la produccién de subproducto.

d) La disposicidn final de los residuos debe ser en lugares aprobados por la autoridad

competente.

2.2.9.2. Manejo de la gallinaza generada de la crianza
a) Se debe establecer un Procedimiento Operacional Estandarizado de las tareas

relacionadas a la limpieza de los galpones, retiro y manejo de la gallinaza.

b) La gallinaza debe ser trasladada fuera de la granja ya sea a un centro de acopio o
usuario final, haciendo uso para ello, de camiones cerrados de fondo y costados,
cubierto ademés de una capa impermeable, para evitar la humedad de la cargay la

caida de este durante el transporte.

c) De disponer de un acopio temporal, este debe tener un manejo sanitario, que

garantice que las condiciones de almacenaje no van a generar problemas de gases,



olores y presencia de plagas, asi como también liquido de lixiviacion, durante las

épocas en que no sea posible vender o distribuir la gallinaza (guano).

2.2.9.3. Manejo y disposicion de aves muertas
e Deben ser retiradas del galpon, transportadas, almacenadas, manipuladas,

transformadas, y/o desnaturalizadas, rapidamente dentro de la misma granja ya sea por
método de incineracién, fosa, sistema de tratamiento quimico, térmico u otro queno
produzca contaminacién ambiental ni residuos que afecten la salud humana o animal,
de conformidad con los procedimientos establecidos por las autoridades competentes
en aplicacion de la normativa vigente.

e Los utensilios y vehiculos empleados en la manipulacién y transporte de estos restos

deberan limpiarse y desinfectarse después de finalizar cada tarea.

2.2.9.4. Prevencion y control de olores generados durante la crianza
a) El procedimiento para la limpieza de los galpones y el retiro de la gallinaza debe

considerar horario, lugar de disposicion y direccion predominante del viento, para
minimizar la posibilidad del surgimiento de olores y particulas en zonas sensibles

de areas aledafias.

b) En el caso de que las granjas se encuentren cercanas a lugares poblados o viviendas
aisladas, se deben crear cercos o cortinas vegetales con arbustos para minimizar la

emision de olores.

(SENASA 2011)
2.2.10. CALIDAD

2.2.10.1. Historia

Desde tiempos inmemoriales el hombre a controlado la calidad de los productos que consumia
Indudablemente a través de un largo y penoso proceso lleg6 a discriminar entre los productos
que podia comer y aquellos que resultaban dafiinos para la salud. Durante la edad media, el
mantenimiento de la calidad se lograba gracias a los prolongados periodos de capacitacion que
exigian los gremios a los aprendices, tal capacitacion imbuia en los trabajadores un sentido de

orgullo por la obtencién de productos de calidad.

La revolucion industrial vio surgir el concepto de especializacion laboral. El trabajador ya no
tuvo a su cargo exclusivo la fabricacion total de un producto, sino solo una parte de éste. El
cambio trajo consigo un deterioro en la calidad de la mano de obra.

La mayor parte de los productos que se fabricaban en aquella época no eran complicados por lo
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que la calidad no se vio mayormente afectada. Conforme los productos se fueron complicando
y las respectivas labores se fueron haciendo mas especializadas, fue necesario revisar productos

en cuanto se concluia su fabricacion.

En 1924 W.A. Shewhart de Bell Telephone Laboratories disefio una grafica de estadisticas para
controlar las variables de un producto. Y asi inicid la era del control estadistico de la calidad En
la década de los noventa aparecen las hormas internacionales 1SO 9000, son derivadas dela
norma militar BS 5750. Es la denominacion de un grupo de normas internacionalesaprobadas
por la organizacion Internacional del trabajo que tratan sobre los requisitos que debecumplir el

Sistema de Calidad de las empresas.

ISO es la abreviatura de Internacional Organization for Standarization — Organizacion
Internacional de Normalizacién. EI namero 9000 se refiere al codigo del grupo. La norma ISO
9000:1987, contiene las directrices para seleccionar y utilizar las normas para el aseguramiento
de la calidad exigidos en las relaciones cliente — suministrador (Gutarra , 2004)

2.2.10.2. Definicion de calidad por la International Standardization
Organization (1SO)

Una vez revisada las definiciones de calidad propuestas por los fildsofos, es pertinente explorar
los términos relativos a la calidad sefialados por ISO, la cual es una federacion mundial de
organismos nacionales de normalizacion para la preparacion de las normas internacionales.
Especificamente en su norma ISO 9000 describe los fundamentos de los sistemas de gestion de
la calidad y especifica la terminologia para los sistemas de gestion de la calidad.

La revision de las definiciones de los términos calidad, requisito y satisfaccion propuestas por
la Norma ISO 9000:2005 permite derivar que un producto es de alta calidad cuando posee un
conjunto de caracteristicas que cumplen, en un alto grado, con las necesidades o expectativas de
la organizacion, clientes u otras partes interesadas.

Se observa en estas normas que la calidad no se encuentra relacionada directamente con la
satisfaccion sino con el cumplimiento de requisitos tal como lo propone Crosby (1979), pues la

satisfaccion, segun 1SO, depende de la percepcion del cliente (Torres M, 2010).

2.2.11. ¢(QUE ES INOCUIDAD ALIMENTARIA?

Probablemente para muchas personas este es un concepto nuevo. La inocuidad son todas aquellas

condiciones y practicas que van a garantizar que un alimento no contenga ningin contaminante, que



pudiera causar dafio a quien lo consuma. Se consideran contaminantes: bacterias, virus, parasitos,

hongos, particulas fisicas, sustancias quimicas nocivas, etc.

Cuando ocurre una enfermedad producto del consumo de estos contaminantes, estas son conocidas como
Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA), las cuales tienen un amplio rango de dolencias, que

van desde un leve malestar intestinal hasta incluso la muerte.

El camino para alcanzar la inocuidad de los alimentos, son las Précticas de Higiene; que no son otra cosa
que un conjunto de actividades que evitaran la ocurrencia de enfermedades, como la sencilla accion de
lavarse las manos antes de iniciar una actividad de manejo de alimentos. Estas deben aplicarsetanto a la
higiene personal de los operarios, asi como a las areas y al proceso en si (DIGESA, 2017).

2.2.12. IMPORTANCIA DE LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS EN
ESTABLECIMIENTOS DE PROCESAMIENTO PRIMARIO

Las enfermedades causadas por el consumo de alimentos contaminados representan una grave amenazaa
la salud de la poblacién, principalmente nifios, mujeres embarazadas y adultos mayores. Por ello, es
importante promover la inocuidad de los alimentos mediante un enfoque integral que incluya todos los
eslabones de la cadena del alimento: campo, planta de procesamiento, transporte, almacenamiento,

manipulacién domiciliaria y las practicas de coccion.

La contaminacidn es la causa principal que un alimento no se encuentre inocuo, ésta puede ocurrir en
cualquiera de los eslabones antes mencionados y se puede producir por la presencia de agentes
bioldgicos, fisicos y quimicos. Como agentes biolégicos tenemos a las bacterias y sus toxinas, parasitos,
virus, insectos, etc; agentes quimicos como los plaguicidas, detergentes, metales como el mercurio y
plomo, medicamentos, colorantes y aditivos no autorizados; y agentes fisicos como el polvo,tierra, palos,

etc.

En el marco de la normatividad nacional, el Decreto Legislativo N°1062, que aprueba la Ley de
Inocuidad de los Alimentos y el Decreto Supremo N°004-2011-AG, Reglamento de Inocuidad
Agroalimentaria, tienen como objetivo garantizar la inocuidad de los alimentos destinados al consumo
humano con el propoésito de proteger la vida y la salud de las personas, junto con la promocion de la
competitividad de los agentes econémicos. Es asi que el SENASA, por medio de la Sub Direccién de
Inocuidad Agroalimentaria, vigila y controla todos aquellos establecimientos dedicados al
procesamiento primario de alimentos agropecuarios y piensos acompariado del Programa Nacional de

Monitoreo de Contaminantes.

En la actualidad, el Per( cuenta con 742 autorizaciones sanitarias de establecimientos dedicados al
procesamiento primario de alimentos, identificando cada vez mas empresas entre el grupo de economia

con nivel de legalidad formal, contribuyendo a la competitividad dentro y fuera del pais.
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El aseguramiento de la inocuidad de los alimentos en los establecimientos de procesamiento primario,
es dado por la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Sistema HACCP, Planes

Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) y el Sistema de Rastreabilidad.

Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), tienen el propdsito de reducir al minimo los riesgos de

contaminacién bioldgica, quimica o fisica, que pueden ocurrir durante el procesamiento de alimentos.

Las BPM, son un prerrequisito para implementar un sistema mas avanzado conocido como Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control — HACCP (por sus siglas en inglés),

que se basa en el estudio de los riesgos y la identificacion de los puntos criticos para disminuir, eliminary

controlar peligros en la produccién, que garantizan que no haya alimentos contaminados en el mercado.

La implementacion de estos sistemas en los establecimientos de procesamiento primarios de alimentos
agropecuarios contribuiré al buen funcionamiento de éstas, y con ello, al desarrollo e implementaciénde
procedimientos o planes eficientes; como son los Planes Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES), los cuales se encargan de establecer procedimientos, evidenciados en registros, como el Control
del agua, Gestion de residuos sélidos, Contaminacién cruzada, Control de plagas, entre otros.

El sistema de Rastreabilidad, tiene como finalidad localizar el alimento que sera utilizado para el
consumo a través de todas las etapas de produccion, procesamiento y distribucion. De esta manera, en
caso de que ocurra algun incidente con un alimento, se puede identificar y retirar o recuperar

posteriormente del mercado un alimento no seguro.

Este grupo de sistemas de aseguramiento de la inocuidad, permitira al establecimiento de procesamiento
primario de alimentos agropecuarios y piensos entregar alimentos seguros e inocuos, ybrindar el mas

alto nivel de satisfaccion a sus clientes.

Asimismo, se debe tener en cuenta que todos los actores que conforman la cadena alimentaria deben
contribuir a la inocuidad de los alimentos, asumiendo el compromiso de integrar a nuestra cultura, la

higiene y las buenas précticas en la produccion de alimentos (SENASA, 2016)

2.2.13. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de principios y recomendaciones técnicas que se
aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su
adulteracion. También se les conoce como las “Buenas Practicas de Elaboracion” (BPE) o las “Buenas

Précticas de Fabricacion” (BPF).

BPA BMP HACCP

SISTEMA HACCP
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Figura 2.20. BPM como prerrequisito para plan HACCP
Fuente: OMS (2006)
Historicamente, las Buenas Practicas de Manufactura surgieron en respuesta a hechos graves
relacionados con la falta de inocuidad, purezay eficacia de alimentos y medicamentos. Los antecedentes
se remontan a 1906, en Estados Unidos, cuando se cred el Federal Food & Drugs Act (FDA).
Posteriormente, en 1938, se promulgo el Acta sobre alimentos, Drogas y Cosméticos, donde seintrodujo
el concepto de inocuidad. El episodio decisivo, sin embargo, tuvo lugar el 4 de julio de 1962,al conocer
los efectos secundarios de un medicamento, hecho que motivd laenmienda Kefauver-Harrisy la creacion

de la primera guia de buenas précticas de manufactura.

Esta guia fue sometida a diversas modificaciones y revisiones hasta que se llegd a las regulaciones
vigentes actualmente en Estados Unidos para buenas practicas de manufactura de alimentos, que pueden
encontrarse en el Titulo 21 del C6digo de Regulaciones Federales (CFR), Parte 110, Buenas practicas

de manufactura en la fabricacion, empaque y manejo de alimentos para consumo humano.

Las BPM deben aplicarse con criterio sanitario. Podrian existir situaciones en las que los requisitos
especificos que se piden no sean aplicables; en estos casos, la clave esta en evaluar si la recomendaciénes

“necesaria” desde el punto de vista de la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

Para decidir si un requisito es necesario o apropiado, como se indica en los Principios Generales de
Higiene de los Alimentos, hay que hacer una evaluacion de riesgos, preferentemente con base en el
Sistema HACCP (DIAZ A, et al, 2009).

Las BPM con el fin de asegurar la inocuidad de los procesos de produccion y por ende el producto final,

poseen varios ejes de accion, estos son:

e Estructura e higiene de los establecimientos
Tiene que ver con las condiciones de ubicacion de la planta o centro de produccion, de las vias

de transito internas y externas, del tipo de construccién de la edificacion, de la seguridad para
evitar contaminacion cruzada o directa, del disefio que facilite la limpieza y desinfeccion, de las
prioridades que debe tener el agua, los equipos, utensilios y superficies que se encuentran en
contacto con el alimento, del estado higiénico de conservacion y funcionamiento de edificios,
equipos y utensilios, de los procesos operativos estandarizados de sanitizacion (POES), asi como

las propiedades de rotulado, manejo y almacenamiento de sustancias peligrosas o toxicas.
o Personal

Se basa en las capacitaciones recibidas por el personal sobre habitos y manipulacién higiénica,
medidas sobre el estado de salud y chequeos médicos de los trabajadores, normas para evitar la

incidencia de enfermedades infecto contagiosas entre los colaboradores, medidas de accionante
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una emergencia medica, normas de higiene personal y proteccion aplicables a la industria

alimentaria y sobre las conductas no permitidas de los trabajadores en el proceso de produccion.
e Materias primas

Trata de aislamiento y rotulacion de las materias primas, de las medidas para evitar
contaminaciones, fisicas, quimicas y microbiolégicas de las mismas, de las condiciones de

almacenamiento, transporte y uso.
e Control de procesos en la produccién

Tiene que ver con los controles que sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos,
guimicos y microbiol6gicos; los andlisis que monitoreen el estado real de los pardmetros
indicadores de los procesos y productos (por ejemplo: niveles de residuos de antibi6ticos,

detector de metales, control de temperaturas y tiempos).
¢ Higiene en la elaboracion

Aborda lo concerniente a inocuidad de materias primas utilizadas en la fabricacion del producto
final, los parametros de calidad del agua utilizada en el proceso de elaboracion, de la pulcritud
de los procesos de transformacion, de las condiciones de los materiales involucrados en el
envasado y empacado, de la mantencién de los procedimientos y registros en los procesos de

elaboracién, produccién y transformacién.
¢ Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final

Del almacenamiento e inspeccién de productos terminados y materia prima, las condiciones de
higiene que deben cumplir los vehiculos de transporte de producto terminado, del equipamiento

especial que deben tener los vehiculos si transportan alimentos refrigerados o congelados.
e Documentacion

De la elaboracion de registros, listas de verificacion (check — list), procedimientos, entre otros,
que siguen la historia de los alimentos desde sus materias primas hasta el producto terminado,

pasando por la distribucion y transporte.

(GALARZA S, 2011)
2.2.14.  PLAN DE HIGIENE Y SANEAMIENTO (PHS)

En las plantas de alimentos el complemento a las BPM es el Plan de Higiene y Saneamiento (PHS). Este
debe ser un documento accesible y de facil entendimiento por todo el personal. La palabra “saneamiento”
se refiere a todas las practicas higiénicas para la limpieza y desinfeccion de todo aquelloque entre en
contacto con los alimentos, por lo que se incluye: higiene del personal, limpieza de ambientes, control

de plagas, entre otras. De esta manera, se asegura que las instalaciones de la plantase encuentren limpias
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tanto en el interior como en los alrededores, (Digesa 2017). Para elaborar un PHSes importante responder

lo siguiente:

e (Por qué limpiamos?
Porque asi retiramos los contaminantes, reducimos la posibilidad de ocasionar merma en los

productos y evitamos el riesgo de ocasionar enfermedades.

o (Qué se limpiay desinfecta?
Las instalaciones y componentes de la planta: pisos, paredes, techos, puertas, ventanas, etc.

Asimismo, equipos, superficies e implementos no descartables.

o ;Qué es limpiar y desinfectar?
Es un proceso que sigue el siguiente orden: limpieza en seco (barrido de pisos), pre-enjuague
(hasta retirar visualmente la suciedad), lavado con detergente, enjuague para retirar el
detergente, inspeccion y finalmente la sanitizacion. Los detergentes y desinfectantes a utilizarse
siempre deben contar con indicaciones visibles y registro de SENASA.

e ;Cuando limpiar y desinfectar?
El momento y la frecuencia dependeran del tipo de materiales, el uso que se haga y el horario
de mayor actividad en la planta. El protocolo general indica que se debe limpiar, luego de cada

proceso.

e ;Quién debe realizar la limpieza y desinfeccion?
Se debe designar como rotara la responsabilidad de limpieza de la planta dentro del personal

disponible. Para la limpieza los operarios deberan usar indumentaria distinta a la de produccion.

(DIGESA, 2017)

2.2.15. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES)

Una manera segura y eficiente de llevar a cabo un programa de higiene en un establecimiento es a través
de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES- SSOP en inglés-) que,junto
con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), establecen las bases fundamentales para el

aseguramiento de la inocuidad de los alimentos que alli se elaboran.
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Figura 2.21. Relacion fundamental entre Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los
Alimentos

Fuente: Instituto Nacional de Alimentos (s.f)

Los POES son précticas y procedimientos de saneamiento escritos que un establecimiento elaborador
de alimentos debe desarrollar e implementar para prevenir la contaminacién directa o la adulteracién de
los alimentos que alli se producen, elaboran, fraccionan y/o comercializan. Si el establecimiento o la
Autoridad Sanitaria detectaran que el POES fall4 en la prevencién de la contaminacién o adulteraciondel
producto, se deben implementar medidas correctivas. Estas incluiran la correcta disposicion del producto
afectado, la reinstauracion de las condiciones sanitarias adecuadas y la toma de medidas paraprevenir su
recurrencia. El establecimiento debe llevar, ademas, registros diarios suficientes para documentar la
implementacion y el monitoreo de los POES y de toda accion correctiva tomada. Estosregistros deben

estar disponibles cuando la Autoridad Sanitaria asi lo solicite.

2.2.15.1. Requisitos POES

e C(Cada local/establecimiento debe contar con su propio “Manual de POES” donde se
describen todos los procedimientos de limpieza y desinfeccion que se realizan
periodicamente antes y durante las operaciones que sean suficientes para prevenir la
contaminacién o adulteracion de los alimentos que alli se manipulan.

e Unavez desarrollado, cada POES seré firmado y fechado por un empleado responsable/
supervisor con autoridad superior. Esta firma significa que el establecimiento
implementard los POES tal cual han sido escritos y, en caso de ser necesario, revisara
los POES de acuerdo a los requerimientos normativos para mantener la inocuidad de
los alimentos que alli se manipulan.

e Los POES deben identificar procedimientos de saneamiento pre operacionales y deben
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diferenciar las actividades de saneamiento que se realizaran durante las operaciones.

e Estos procedimientos deben ser monitoreados, verificada su eficacia y en caso de
considerarse necesario, revisados con cierta frecuencia.

e Los POES son desarrollados para todas las operaciones y todos los turnos de actividad.

e Resulta esencial el entrenamiento de los empleados para la aplicacion de POES vy el
énfasis en la importancia de seguir las instrucciones de cada procedimiento para lograrla
inocuidad de los productos.

e Los POES pre operacionales serén identificados como tales, realizados previo al inicio
de las actividades/operaciones e indicardn como minimo los procedimientos de limpieza
de las superficies e instalaciones en contacto con los alimentos, equipamientoy
utensilios. En el saneamiento operacional se deberan describir los procedimientos
sanitarios diarios que el establecimiento realizara durante las operaciones para prevenirla
contaminacion directa de productos o su alteracién. Los procedimientos establecidos
durante el proceso deberan incluir la limpieza y desinfeccion de equipos, higiene
personal y manejo de agentes de limpieza y desinfeccion.

2.2.15.2.  ¢Como verificar la implementacion y la eficacia de los POES?

El principal objetivo de la inspeccion a un establecimiento es determinar si se estan tomando
todas las medidas necesarias para minimizar los riesgos de que determinados peligros (fisicos,
bioldgicos o quimicos) lleguen al producto listo para consumir y luego, ante el incumplimiento,la

sancion legal labrada como consecuencia. Es recomendable tener presente los siguientes puntos:

e Los POES deben incluir tanto los procedimientos pre operacionales como los
operacionales.

o Los POES deben complementar todos los requisitos especificados antecedentemente.

e Previo al andlisis de los registros, se debe repasar el Manual de POES del
establecimiento para estar familiarizados con los procedimientos del lugar.

o Solicitar y analizar los registros diarios de la implementacién, monitoreo y acciones
correctivas observadas. Estos registros diarios deben encontrarse inicialados/ firmadosy
fechados por el empleado responsable.

e En los registros, debe haber constancia de que cada vez que se detecté un desvio, se
indicaron e implementaron medidas correctivas. Debemos asegurarnos que las medidas
correctivas indicadas son las adecuadas para asegurar la correcta disposicion del
producto si fuera necesario, restaurar las condiciones higiénicas adecuadas y prevenirla
recurrencia.

e Observar la practica de uno de los POES (pre operacionales/ operacionales): para esto
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debemos seleccionar el area del establecimiento donde realizaremos la observacién, la
superficie/ equipo/ utensilio sobre el que se observard o solicitara se demuestre la
implementacion del POES.

e La secuencia de la verificacion se basa en observar la tarea realizada, llevar adelante
una evaluacion organoléptica y comparar nuestras observaciones con las del responsable
del establecimiento.

e Resulta de mucha utilidad contar con una linterna para la verificacion visual.

e Es conveniente seleccionar las areas que resulten mas dificiles de limpiar, éstos
generalmente son los que hayan sido descuidados por el responsable.

e Cuando hemos determinado la superficie, equipo o utensilio que inspeccionaremos,
realizaremos un examen organoléptico para determinar si se encuentran en condiciones
adecuadas. Esto significa, que la superficie/equipo/ utensilio debe verse limpio, estar

limpio al tacto y oler limpio.

e Limpio significa que la superficie/ utensilio/ equipo se encuentra libre de material
extrafio tal como grasa, aceite, sangre, 6xido, polvo, etc.

e Cuando estamos observando a un empleado de la firma realizar el monitoreo del POES,
debemos verificar que estd buscando “fallas” y no s6lo comprobando indicaciones.
Asimismo, verificaremos que la realizacién del monitoreo se efectle tal cual esta

especificado en el POES.

(Instituto Nacional de Alimentos, s.f)

El TEA de los POES esta actualmente muy vigente dada su obligatoriedad como consecuencia de la
Resolucion N° 233/98 de SENASA que establece lo siguiente: "Todos los establecimientos donde se
faenen animales, elaboren, fraccionen y/o depositen alimentos estdn obligados a desarrollar
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) que describan los métodos de

saneamiento diario a ser cumplidos por el establecimiento."

La nueva resolucién no impone procedimientos especificos de saneamiento, solo establece un método
para asegurar el mejor cumplimiento de los ya existentes. (Programa Calidad de los Alimentos

Argentinos, s.f)
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Figura 2.22. Aspectos generales de los POES en las areas de procesamiento
Fuente: Manual de BPM y POES de carne bovina en mataderos industriales (2019)

2.2.16. CODEX ALIMENTARIUS

El Codex Alimentarius es una coleccion de normas alimentarias y textos afines aceptados
internacionalmente y presentados de modo uniforme. El objeto de estas normas alimentarias y textos
afines es proteger la salud del consumidor y asegurar la aplicacion de practicas equitativas en el comercio
de los alimentos. El objeto de su publicacién es que sirva de guia y fomente la elaboracion yel
establecimiento de definiciones y requisitos aplicables a los alimentos para facilitar su armonizaciény, de

esta forma, facilitar, igualmente, el comercio internacional.

2.2.16.1. Ambito de Aplicacion del Codex Alimentarius

El Codex Alimentarius contiene normas sobre todos los alimentos principales, ya sean
elaborados, semielaborados o crudos, para su distribucion al consumidor. Deberd comprender,
ademas todas las materias que se utilizan en la elaboracion ulterior de los alimentos en la medida
necesaria para lograr los fines definidos del Codex Alimentarius. EI Codex Alimentarius
contiene disposiciones relativas a la higiene de los alimentos, aditivos alimentarios, residuos de
plaguicidas y medicamentos veterinarios, contaminantes, etiquetadoy presentacion, método de

analisis y de muestreo e inspeccion y certificacion de importacionesy exportaciones.

2.2.16.2. Naturaleza de las Normas del Codex
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Las normas y textos afines del Codex no sustituyen ni son una solucion alternativa a la
legislacion nacional. Las leyes y procedimientos administrativos de cada pais contienen
disposiciones que es necesario cumplir. En las normas y textos afines del Codex se estipulan los
requisitos que han de satisfacer los alimentos con objeto de garantizar al consumidor un
producto seguro y genuino, no adulterado y que esté debidamente etiquetado y presentado. Toda
norma del Codex para un alimento o alimentos debera redactarse de conformidad con elFormato
de las normas de productos del Codex, e incorporar, segun proceda, las secciones enumeradas

en el mismo.

(Programa Conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias, FAO, Roma, 2016)

2.2.17. ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP)

2.2.17.1. Historia y Definicion

Las siglas HACCP ha llegado a ser muy popular en los Gltimos afios y se ha traducido al espafiol
de diversas formas, a saber: ARCPC (Anélisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos) que
utiliza la administracion espafiola en sus documentos y APPCC (Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control) usada por la Organizacion Mundial de la Salud en sus documentos en
espafol. Esto ha originado una confusion terminolégica que ha conducido a algunos autores a
emplear solo las siglas inglesas. Segin la NC 38-00-03:1999 y la NC 136:2002 el Sistema de
APPCC permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de los
alimentos. En 1970 se plante6 la necesidad para la NASA (por sus siglas en inglés de National
Aeronautics and Space Administration) de garantizar la total calidad de los alimentos que
consumian los astronautas durante sus vuelos espaciales; es decir, que estuvieran libres de
gérmenes patdgenos de origen viral, bacteriano o de cualquier otra clase.

La compafiia Pittsburg, en la busqueda de un sistema mas eficiente de calidad, comenzé por
modificar el programa de cero defectos de la NASA y los cambios se resumieron en tres grandes
grupos: controlar la materia prima, controlar el proceso y controlar el ambiente de produccion.
En 1971 el sistema HACCP fue presentado por primera vez en la Conferencia Nacional de
Proteccion de los Alimentos en Estados Unidos.

A partir de alli, la FDA (por sus siglas en inglés de Food and Drug Administration) comenzé a
utilizar este sistema como marco para establecer las regulaciones para prevenir brotes de
botulismo en alimentos enlatados de baja acidez. En 1980 el Centro de Desarrollo del Ejército
de los Estados Unidos y las agencias regulatorias solicitaron a la Academia Nacional de Ciencias

que formara un comité con el fin de especificar los principios basicos generales aplicables al
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control de calidad de los alimentos. Cinco afios después, esta academia hizo la recomendacion
de comenzar la aplicacion de los principios de HACCP en los programas de seguridad de
alimentos y, seguidamente, se comenzo a instruir al personal de la industria de alimentos y de
las agencias regulatorias.

Al considerarse el sistema HACCP como requisito para la industria alimentaria en las
regulaciones de los Estados Unidos, se ha originado la adopcion mundial del mismo debido a

las siguientes razones:

e Se ha convertido en un sistema estandar de seguridad minimo de la industria
alimentaria.
e La Union Europea, Japon y Canada exigen de alguna manera la implementacion del
sistema a sus proveedores.
e Anivel nacional los clientes lo empiezan a exigir.
De esta forma surge el HACCP, el cual ha sido recomendado por la Organizacion Mundial de la
Salud (OMS), la Administracién de Alimentos y Medicamentos (FDA) y la Organizacién
Panamericana de la Salud (OPS), debido a su gran eficacia en garantizar la calidad sanitaria de
los alimentos. Su aplicacion en cualquier proceso de alimentos, redunda en una notable
disminucién de los problemas causados al consumidor por las Enfermedades de Transmision
Alimentaria (ETA) o por los factores fisicos o quimicos que pudieran poner en peligro su salud,
ademas de una reduccion de las pérdidas econdmicas para beneficio de las empresas.
Estos beneficios solo se logran si la Direccién de la empresa y el personal competente se
comprometen a participar plenamente en el desarrollo del plan que se ha de seguir, convencidos
de que la aplicacion del HACCP es ya una exigencia del mercado mundial y que los productos
deben brindarle una confianza sanitaria al cliente. Solo de esta forma se podran insertar en un

mundo tan competitivo como el de hoy.

2.2.17.2.  Prerrequisitos para la aplicacién de HACCP

Los establecimientos dedicados a la elaboracion de alimentos de origen animal que estén
interesados en implementar, para una o todas las lineas de produccidn, el Sistema HACCP, deben
dar cumplimiento a una serie de condiciones previas que son conocidas como prerrequisitos. El

Sistema HACCP cuenta con prerrequisitos que son de cumplimiento obligatorio.

Los prerrequisitos deben encontrarse efectivamente implementados en cada establecimiento y

son:

e Buenas Practicas de Manufactura (BPM; o GMP por sus siglas en inglés de Good

Manufacturing Practices)
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Procedimientos Estandares de Operacion Sanitaria (POES, o SSOP’s por sus siglas en
inglés de Sanitation Standard Operating Procedures) -base fundamental del sistema de
inspeccion HACCP.

En ambos prerrequisitos se incluyen:

Emplazamiento de la planta.

Disefio higiénico de las instalaciones.
Disefio del flujo operacional (lay out)

Mantenimiento de las instalaciones.

Disefio y mantenimiento higiénico de los equipos.
Provision de agua potable.

Higiene de la materia prima.

Higiene de las operaciones

Higiene durante el transporte.

Disposicion adecuada de los desechos.

Control de plagas.

Manejo de sustancias téxicas y productos quimicos.
Higiene del personal.

Capacitacion del personal de todos los niveles.

Rotulacién e informacion al consumidor

Para documentar BPM y POES, es necesario la creacion de un Manual o algun otro documento

escrito que contenga:

La politica de los objetivos de estos programas.
Un documento escrito de cada uno de los procedimientos que se aplican en el
establecimiento.

Distintos Instructivos que corresponderan al desarrollo de cada operacion en particular

2.2.17.3.  Aplicacion del sistema HACCP

Previo a efectuar el desarrollo del sistema HACCP, las empresas deben dar cumplimiento a todas

las regulaciones vigentes. La aplicacion del sistema HACCP implica una secuencia de pasos quese

detallan a continuacion.

Formacién del equipo de HACCP. Una vez que la autoridad maxima de la empresa

ha decidido y comprometido por escrito su determinacion de implementar el Sistema
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HACCP, debe definir la conformacion del equipo que sera responsable de elaborar y
ejecutar el programa y de efectuar su implementacién y seguimiento. Este equipo
normalmente esta integrado por personal de distintas areas y coordinado por un técnico
capacitado en el tema. Luego debe definirse e identificarse el &mbito de aplicacion del
sistema HACCP.

Descripcion del producto. Debe describirse el producto en forma completa. Esta
tarea deberd incluir:

e  Composicion (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.)

e  Estructura y caracteristicas fisicas y quimicas (s6lido, liquido, gel, emulsion,

aw, pH, etc.)

e  Tecnologia de procesos (coccidn, congelamiento, secado, salazon, ahumado,

etc.)

e  Envasado (hermético, al vacio, en atmosfera controlada, etc.)

e  Condiciones de almacenamiento y sistemas de distribucion.

e  Recomendaciones de conservacion y uso.

e  Periodo de vida dtil. Establecimiento y adopcidn de criterios microbiolégicos.
Intencién de uso y destino. El Equipo detallara el uso normal o previsto que el
consumidor hara del producto y a qué grupo de consumidores estara destinado. Debera
tener muy en cuenta esta consideracion cuando se trate de alimentos para instituciones
(hospitales, escuelas, etc.) o bien cuando se trata de grupos vulnerables de la poblacién
(enfermos, ancianos, nifios, depresivos, embarazadas, etc.)

Elaboracion de un diagrama de flujo. El propésito del diagrama de flujo es
proporcionar una descripcion simple y clara de todas las operaciones involucradas en el
proceso del producto en cuestion. Abarca todas las etapas del proceso, asi como los
factores que puedan afectar la estabilidad y sanidad del alimento.

Confirmacion sobre el terreno del diagrama de flujo. Elaborado el diagrama de
flujo, el equipo debe comprobar durante las horas de produccién, que se ajuste a la
realidad, efectuando las modificaciones que pudieran corresponder.

Realizacion de un analisis de peligros (Principio 1). Este andlisis consiste en
identificar los posibles peligros en todas las fases desde la produccién hasta el consumo
gue puedan asociarse al producto, y evaluar la importancia de cada peligro considerandola
probabilidad de su ocurrencia (riesgo) y su severidad. Para considerar los peligros se
tendra también en cuenta la experiencia, los datos epidemioldgicos y la informacion dela

literatura cientifica.
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De esta forma, debera efectuarse un balance entre la probabilidad de la ocurrencia y la
severidad del peligro, lo que se realiza a través de una matriz para establecer su
significacion.
Los pasos a seguir en el anlisis de peligros son:

1. Identificacion del peligro.

2. Determinacion de las fuentes de contaminacion.

3. Influencia del proceso tecnoldgico.

4. Evaluacion de los peligros.

Los tres primeros se refieren a lograr una lista de peligros potenciales. Para realizaresto,

se lleva a cabo un proceso gue tiene en cuenta:

e Los ingredientes utilizados en el producto.

e Las actividades que se desarrollan en cada uno de los pasos del proceso.
e El equipamiento utilizado en el proceso.

e  El producto final y su forma de conservacion.

e  Forma de distribucion.

e Intencion de uso.

e  Tipo de consumidores.

Se desarrollara asi una lista de peligros potenciales (microbiol6gicos, fisicos y quimicos)
que pueden introducirse, incrementarse o ser controlados en cada uno de los pasos del

proceso.

La evaluacion del peligro es un proceso por el cual el equipo de HACCP decide cuéales de
los peligros potenciales identificados deben ser tenidos en cuenta en el plan. Para ellodebe

considerar:

a. Severidad del peligro potencial.

b. Probabilidad de su ocurrencia.

La severidad incluye el grado de impacto en la salud del consumidor, es decir la duracion

de la enfermedad y sus secuelas.

En este sentido es importante tener en cuenta los grupos de consumidores de riesgo y las
consideraciones de la posibilidad de ocurrencia (riesgo) que surge generalmente de una
combinacion datos epidemioldgicos, datos técnicos, probabilidad de exposicion y
términos en tiempo de exposicion, experiencia tecnoldgica y las consecuencias de no

controlar el peligro.

Figura 2.23. Matriz para anlisis de riesgo
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AR AR
) - Referencias:
i i b Riesgo: probabilidad de que el peligro ocurna,
MR MR MR Severidad: magnitud de las consecuencias que pueden resultar de un peligro
BS MS AS RIESGO SEVERIDAD
cs& BR BR BR AR: alto riesgo AS:  alta severidad
g MR: mediano riesgo  MS: mediana severidad
= BS MS AS BR: bajo niesgo BS:  bja severidad

Severidad —_—p
Fuente: Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(Carro, Gonzélez. G, 2013).

En este analisis debe tenerse en cuenta la cadena alimentaria en su totalidad, considerando
aquellos peligros que puedan ocurrir en etapas anteriores o posteriores a la del procesado
del alimento. Lo recomendable es, en primer término, elaborar un listado de las
operaciones del proceso (diagrama de flujo). Luego, se efectuara una listade los peligros
potenciales para cada paso operacional. A continuacion, cada peligro debe ser valorizado,
es decir asignarle su significacion desde el punto de vista de la severidad y del riesgo.

Asi, deben analizarse todas las operaciones del proceso de elaboracion del producto a fin

de determinar los peligros que puedan presentarse, tomando en cuenta lo siguiente:

o Identificar las materias primas y los aditivos que puedan contener sustancias
contaminantes de naturaleza fisica, quimica y/o bioldgica.

e ldentificar en cada etapa del proceso de preparacion del alimento, los puntos y
las fuentes posibles de contaminacion.
Para cada uno de los peligros microbioldgicos, debe determinarse qué posibilidad de
supervivencia o multiplicacién tienen los microorganismos y/o la produccién o
permanencia de sus toxinas durante las distintas etapas de la cadena alimentaria. Para cada
uno de los peligros reconocidos deben identificarse e implementarse las medidas de

control que permitan eliminar el peligro o minimizarlo hasta un nivel aceptable.
Existe una variada gama de medidas preventivas tales como:

o Control de tiempo y temperatura
o Control del origen: certificacion del vendedor y examen de la materia prima
e Control de produccion: uso adecuado y aplicacion de aditivos alimentarios,
detector de metales, etc.
Determinacion de los puntos criticos de control -PCC- (Principio 2). Deben

evaluarse cada una de las fases operacionales y determinar en ellas los Puntos Criticos de
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Control (PPC) que surgiran de las fases donde se aplican medidas de controlque puedan
eliminar o reducir los peligros a niveles aceptables. Estos pueden localizarseen cualquier
fase, y son caracteristicos de cada proceso.

La determinacion de los PCC necesita de un minucioso analisis, y si bien pueden
identificarse en muchas operaciones del proceso, debe darse prioridad a aquellos en
donde, si no existe control, puede verse afectada la salud del consumidor. Los PCC
permiten gobernar los peligros eficazmente aplicando medidas para su prevencion,
eliminacion o reduccidn a niveles aceptables.

Puede no ser posible eliminar o prevenir completamente un peligro significativo. En
algunos procesos y para algunos peligros, reducirlos hasta un nivel razonable, puede serla
Unica meta del plan HACCP.

Por ejemplo, cuando se elabora un producto para ser consumido crudo o parcialmente
cocido, puede no existir ningun tratamiento letal para eliminar el peligro de patégenos ola
tecnologia para detectar y prevenir un peligro fisico o quimico.

En estos casos, un PCC solo permite reducir los riesgos significativos, a niveles
aceptables. EI Plan HACCP no tendra el enfoque adecuado si se identifican puntos de
control como PCC innecesariamente. Solo deben considerarse PCC aquellos puntos
donde la falta de control implica ocurrencia de peligros que no pueden ser corregidos
satisfactoriamente en un paso posterior.

Establecimiento de limites criticos para cada PCC (Principio 3). Este principio
se basa en el establecimiento de niveles y tolerancias indicativos para asegurar que el
Punto Critico de Control esta gobernado. Los limites criticos establecen la diferencia
entre lo aceptable y lo inaceptable, tomando en cuenta los riesgos que un alimento puede
generar al consumidor. Las determinaciones que se establezcan pueden referirse a la
temperatura, tiempo, dimensiones, humedad, actividad acuosa (aw), concentracion de
hidrogeniones (pH), acidez, concentraciones de sal, de cloro, conservadores, ademas de
las caracteristicas sensoriales como la textura, aroma, etc. Cada punto critico debe tener,
al menos, un limite critico. Cuando un punto critico esté definido por varios parametros
(por ejemplo, tiempo y temperatura), cada uno de ellos debera tener un limite critico.
Ademas, si existe evidencia de descontrol en un PCC, deben tomarse acciones antes de
que se exceda el limite critico. En este sentido, se pueden implementar limites

operacionales que son alcanzados antes de superar los limites criticos.

Implementacion de un sistema de vigilancia (Principio 4). Consiste en establecer
un sistema de monitoreo sobre los Puntos Criticos de Control mediante ensayos u

observaciones programados. Es una secuencia sistematica para establecer si aquellos se
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encuentran bajo control.
Con el monitoreo se persiguen tres propésitos:
1. Evaluar la operacion del sistema, lo que permite reconocer si existe tendenciaa
la pérdida del control y asi llevar a cabo acciones que permitan retomarlo.
2. Indicar cuando ha ocurrido una pérdida o desvio del PCC vy llevarse a cabo
una accion correctiva.
3. Proveer la documentacidn escrita que es esencial en la etapa de evaluacion del

proceso y para la verificacion del HACCP.

Es fundamental establecer un plan de monitoreo para cada PCC. Estas acciones de

monitoreo deberan llevarse a cabo con la frecuencia que establezca el equipo HACCP.

El monitoreo incluye la observacién, la medicion y el registro de los parametros
establecidos. Cuando no es posible monitorear un Punto Critico de Control de manera
continua, es necesario que la frecuencia de monitoreo sea la adecuada para asegurar queel

peligro esta bajo control.

Los procedimientos de monitoreo necesitan ser de facil y rapida aplicacion, ya que deben
reflejar las condiciones del proceso del alimento en la linea de produccién.

Deberan ser eficaces y capaces de detectar cualquier desviacion a tiempo, para que puedan
tomarse las medidas correctivas. Un modelo ideal de monitoreo debe tener en cuenta
detalles como ser continuo, medir el 100% de los eventos, entregar un resultadorapido,

ser facil de ejecutar, econdmico, automatizado y estadisticamente valido.
En el monitoreo de cada PCC deben identificarse claramente:

e Qué se va a monitorear.

e COmMO se va monitorear.

e Cuando se va a monitorear (frecuencia)

¢ DoOnde se va a monitorear.

e Quién va a monitorear.
Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5). Consiste en establecer las
medidas correctivas que habran de adoptarse cuando la vigilancia indique que un

determinado punto critico no esta bajo control.

Las medidas correctivas deben ser claramente definidas en el plan y deben estar
individualizados el o los responsables de llevar a cabo esta medida.
Por ello, las acciones correctivas aplicadas, cuando ocurre una desviacién en un punto

critico de control, daréan lugar a:
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o Determinar el destino del producto.

o Corregir la causa del desvio para asegurar que el punto critico de control vuelvaa
estar bajo control.

o Mantener registros de las acciones correctivas que se tomaron cuando ocurrié una
desviacion del PCC.

Se impone el uso de hojas de control en las que se identifiquen los puntos criticos de
control y se especifiquen las acciones correctivas que se deben tomar en el caso de una

desviacion.

Cuando se violan los limites criticos en un PCC se deben instituir las acciones correctivas
predeterminadas y documentadas. Estas acciones correctivas deben sefialar los
procedimientos para restablecer el control del proceso y determinar la disposicion segura
del producto afectado.

Es posible y siempre es deseable corregir el problema en el momento. El objetivo es la
identificacion inmediata de las desviaciones de un limite critico y que se puedan tomar

rapidamente las medidas correctivas.

Consecuentemente se reducird la cantidad de producto que no cumple con las
especificaciones. El o los responsables de tomar las acciones correctivas deben tener
conocimiento completo del producto, del proceso y del plan HACCP, al mismo tiempo

gue tener la autoridad para tomar las decisiones adecuadas.
Existen tres componentes en las acciones correctivas:

1. Corregir, eliminar la causa de la desviacion y restaurar el control del proceso.

2. ldentificar y disponer del alimento producido durante la desviacion del proceso
y determinar su destino. La disposicién puede incluir el reproceso del producto para
hacerlo inocuo, la reclasificacion para otras aplicaciones, el rechazo o su
destruccion. En ningln caso debe librarse a la comercializacion alimentos que no
den garantias de inocuidad. En resguardo de la invulnerabilidad de los limites
criticos y a los efectos de evitar reprocesos y destruccion de alimentos, se
recomienda el establecimiento y aplicacion de los limites operacionales.

3. Debe registrarse todo lo actuado.

o Establecimiento de medidas de verificacion (Principio 6). Es la aplicacién de
procedimientos para corroborar y comprobar que el plan HACCP se desarrolla
eficazmente. Se le reconocen los siguientes componentes:

a. Constatacion del cumplimiento del plan de HACCP.

b. Constatacion de que los elementos del plan HACCP son cientificamente validos
75



para lograr el objetivo de la inocuidad en el producto.
A este componente se lo reconoce como validacion:

e Validacion inicial: Luego de completar el analisis de peligros y desarrollar el plan
HACCP, el establecimiento debe conducir actividades disefiadas para determinar
que el plan funciona como se habia preestablecido. Durante este periodo de
validacién el establecimiento debe testear repetidamente la adecuacion de los
Puntos Criticos de Control, sus limites criticos, monitoreo 0 vigilancia,
procedimientos de archivo de registros y acciones correctivas llevadas a cabo en el
plan HACCP.

¢ Validacion periddica: Todo establecimiento debe validar periédicamente su plan
HACCP al menos una vez por afio.

c. Revalidacién: Cada vez que aparezca un nuevo hecho que resulte en un riesgo
para la salud de la poblacion y que esté involucrado el alimento en cuestion, o quese
produzca un brote imputable a este debe realizarse una revalidacién delHACCP.

Asi mismo debe revalidarse el plan HACCP cada vez que ocurra un cambio que pueda
afectar el andlisis de peligros o alterar el propio plan. Tales cambios pueden incluir, pero
no estan limitados a:

e Cambios en materiales crudos u origenes de materias primas.

Formulacion de productos.

Métodos de faena o de procesamiento.

Volumenes de produccién.

Cambios en el personal.

Empaque.

¢ Sistema de distribucion del producto terminado.

¢ Intencién de uso o tipo de consumidores a quienes van dirigidos.
El plan HACCP debe ser modificado en cuanto la verificacion y/o validacion revele que
en dicho plan no se respetan los siete principios del Sistema HACCP o que no alcanza

para cumplir con los objetivos de la inocuidad.

Establecimiento de un sistema de documentacion y registro (Principio 7).
Consiste en establecer un sistema documental de registros y archivo apropiado que se
originan en la implantacion del sistema HACCP. Los archivos contendrdn documentos
permanentes y registros activos. Al menos deberdn archivarse y estar disponibles los
siguientes documentos permanentes:

1. ElPlan HACCP y la documentacion de apoyo:
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a. Lista del equipo HACCP y sus responsabilidades.
b. Resumen de los pasos preliminares en el desarrollo del plan HACCP.
c. Anadlisis de peligros.
d. Determinacion de los PCC.
2. Programas de prerrequisitos.
3. Programas de capacitacion.

Y se llevaran los siguientes registros activos:

1. Registro de monitores de PCC donde se demuestre el control de los mismos.
2. Registro de accidn correctiva.

3. Registro de actividades de verificacion, conteniendo la siguiente informacion:
Titulo del formulario.

T &

Nombre y lugar de la empresa.

o

Fechay Hora.

e

Identificacion del producto (tipo, tamafio del empaque, linea de
procesamiento y codigo del producto, cuando se aplique)

Medidas y observaciones reales.

Limites criticos.

Firma o iniciales del operador.

o Qe —-~ o

Firma o iniciales de la persona que revisa la documentacion.

i. Fecha de revision.

HACCP se diferencia de los métodos clésicos ya que, en lugar de sencillamente corregir los
problemas después que estos ocurren, los anticipa procurando evitar su ocurrencia siempre que
sea posible o manteniendo el peligro dentro de parametros aceptables para que no emita riesgos
de ETAS. Es decir, mientras los métodos clasicos son correctivos, HACCP es un método

preventivo.

La aplicacion del sistema HACCP es compatible con la aplicacion de sistemas de gestion de
calidad como la Serie 1SO 9000, método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de

los alimentos en el marco de tales sistemas.

El sistema HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor
primario hasta el consumidor final, y su aplicacion debera basarse en pruebas cientificas de
peligros para la salud humana. Ademas, garantiza la inocuidad de los alimentos y esta basado en
principios establecidos en las normas internacionales 1SO 22000:2005, NC 38-00-03:1999 y NC
136:2002 relacionadas con la seguridad alimentaria, (NORMAS HACCP, 2013)
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Figura 2.24. Diagrama resumen de los
prerrequisitos para la elaboracion de un

plan HACCP
FORMACION DESCRIPCCION INTENCION ELAlI CONFIRMACION SOBRE
DEL EQUIPO » DEL ‘ DEUSOY - DE UN EL TERRENO DEL
HACCP PRODUCTO DESTINO DI DIAGRAMA DE FLUJO
IMPLEMENTACION ESTABLECIMIENTO ‘
DE UN SISTEMA DE - DE LOS LIMITES
VIGILANCIA CRITICOS -
(PRINCIPIO 4) (PRINCIPIO 3)
DETERMINACION DE REALIZACION DE
LOS PUNTOS CRITICOS « UN ANALISIS DE
DE CONTROL -PCC- LOS PELIGROS
(PRINCIPIO 2) (PRINCIPIO 1)
ESTABLECIMIENTO ESTABLECIMIENTO DE
DE MEDIDAS PROCEDIMIENTOS DE
CORRECTIVAS VERIFICACION
(PRINCIPIO 5) (PRINCIPIO 6)

ESTABLECIMIENTO DE UN
SISTEMA DE RIESGOS Y
DOCUMENTACION
(PRINCIPO 7)

Fuente: Elaboracion propia
2.2.18. POSIBLES PELIGROS

El primer paso en el desarrollo de un plan de APPCC para un proceso de

elaboracion de alimentos consiste en la identificacion de todos los posibles

peligros asociados al producto en todas las fases de su elaboracion, desde la

produccion primaria hasta el punto de consumo. Deben tenerse en cuenta todoslos

peligros bioldgicos, quimicos y fisicos. En los recuadros siguientes aparecen listas

de los posibles peligros bioldgicos, quimicos y fisicos, que pueden utilizarse como

referencia para identificar los peligros potenciales.
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2.2.18.1.  Peligros biologicos

Entre los peligros bioldgicos de los alimentos estan los organismos
microbioldgicos, como bacterias, virus, hongos y parésitos. Estos
microorganismos estan generalmente asociados a losseres humanos y a las
materias primas que entran a las fabricas de alimentos. Muchos de estos
microorganismos se encuentran en el ambiente natural donde se cultivan
los alimentos. La mayoria son destruidos o inactivados mediante el

cocinado, y muchos pueden reducirse al minimo mediante un control

EJEMPLOS DE PELIGROS BIOLOGICOS

Bacterias (formadoras de esporas)
Clostridium botulinum
Clostridium perfringens

Bacillus cereus

Bacterias (no formadoras de esporas)
Brucella abortis
Brucella suis
Campylobacter spp.
Escherichia coli patégenas
(E. coli 0157:H7, EHEC, EIEC, ETEC, EPEC)
Listeria monocytogenes
Salmonella spp. (S. typhimurium, S. enteriditis)
Shigella (S. dysenteriae)

Virus

Hepatitis A y E

Virus del grupo Norwalk
Rotavirus

Protozoos y parasitos
Cryptosporidium parvum
Diphyllobothrium latum
Entamoeba histolytica
Giardia lamblia

Ascaris lumbricoides
Taenia solium

Taenia saginata
Trichinella spiralis

Staphylococcus aureus
Streptococcus pyogenes
Vibrio cholerae

Vibrio parahaemolyticus
Vibrio vulnificus
Yersinia enterocolitica

adecuado de las préacticas de manipulacion y almacenamiento (higiene,
temperatura y tiempo).

Figura 2.25. Ejemplos de peligros bioldgicos

Fuente: Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos (Manual de capacitacién, 2003)

La mayoria de brotes y casos de enfermedades transmitidas por alimentos
que se reportan han sido provocados por bacterias patdgenas. Estos
microorganismos estan presentes en cierto gradoen algunos alimentos
crudos, pero este nivel puede elevarse considerablemente a causa de
practicas inadecuadas en el almacenamiento y manipulacion. Los alimentos
cocinados, si no son adecuadamente manipulados y almacenados,
representan frecuentemente medios fértiles para larapida proliferacion de

microorganismos.
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Los virus pueden provenir de los alimentos o del agua, o ser transmitidos a
los alimentos por contacto humano, animal u otros. A diferencia de las
bacterias, los virus no pueden reproducirsefuera de una célula viva. Por lo
tanto, no pueden multiplicarse en los alimentos; sélo pueden ser
transmitidos a través de estos. Los parasitos son con frecuencia huéspedes
especificos de ciertosanimales y pueden incluir seres humanos en sus ciclos.
Las enfermedades parasitarias estdn generalmente relacionadas con
productos carnicos poco cocinados o con alimentos listos para consumir
gue han sido contaminados. Los parasitos presentes en productos
destinados alconsumo en crudo, escabechados o parcialmente cocinados
pueden eliminarse mediante técnicasde congelacion eficientes. Entre los
hongos se incluyen los mohos y las levaduras. Los hongos pueden ser Utiles,
ya que pueden emplearse en la produccién de ciertos alimentos (por
ejemplo,queso). No obstante, algunos de ellos producen sustancias toxicas

(micotoxinas) que afectan a los seres humanos y a los animales.

2.2.18.2.  Peligros quimicos
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Las substancias quimicas peligrosas en los alimentos pueden aparecer de

forma natural o resultar de la contaminacion durante su elaboracion. Altas

concentraciones de contaminantes quimicos perjudiciales en los

alimentos pueden ocasionar casos agudos de intoxicaciones y en

EJEMPLOS DE PELIGROS QUIMICOS

Substancias quimicas naturales
Alérgenos

Micotoxinas (por ejemplo, aflatoxinas)
Aminas biégenas (histamina)
Ciguatera

Toxinas de setas

Toxinas en moluscos

* Toxina paralizante

* Toxina diarreica

* Toxina neurotoxica

* Toxina amnésica

Alcaloides de la pirrolizidina
Fito-hemoaglutinina

Substancias quimicas anadidas
Bifenilos policlorados (BPC)
Productos quimicos de uso agricola
* Plaguicidas

* Fertilizantes

* Antibidticos

* Hormonas del crecimiento
Sustancias prohibidas

¢ Directas

* Indirectas

Elementos y compuestos toxicos
* Plomo

* Zinc

* Cadmio

* Mercurio

* Arsénico

* Cianuro

Aditivos alimentarios

Vitaminas y minerales

Contaminantes

* Lubricantes

* Productos de limpieza

* Productos desinfectantes

* Revestimientos

* Pinturas

* Refrigerantes

* Productos quimicos para tratamiento
de aguas o vapor

* Productos quimicos para el control de plagas

Materiales para envasado
Sustancias plastificantes
Cloruro de vinilo

Tintas para imprimir/codificar
Adhesivos

Plomo

Hojalata

concentraciones bajas pueden provocar enfermedades cronicas.

Figura 2.26. Ejemplos de peligros quimicos

Fuente: Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos (Manual de
capacitacion, 2003)

2.2.18.3.  Peligros fisicos

La presencia de objetos extrafios en el alimento puede causar dolencias y

lesiones. Estos peligrosfisicos pueden ser el resultado de una contaminacion

o0 de las malas practicas en muchos puntosde la cadena alimentaria, desde

la cosecha hasta el punto de consumo, incluyendo las fases de laelaboracion
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en el interior de la planta.

EJEMPLOS DE PELIGROS FiSICOS

Material Posibles danos

Fuentes

Vidrio Cortes, hemorragia;
pasible necesidad de cirugia
para encontrarlo o exiraer

Madera Cortes, infeccion, atragantamiento;
posible necesidad de cirugia
para extracr

Piedras Atragantamiento,
rotura de dientes

Metales Cortes, infeccion; puede necesitar
cirugia para extraer

Aislantes Atragantamiento; efectos a largo
plazo en el caso de asbestos

Huesos Atragantamiento

Plasticos Atragantamiento, cortes,
infeccion; puede necesitar
cirugia para extraer

Efectos personales  Atragantamiento, cortes,
rotura de dientes; puede necesitar
cirugia para extraer

Botellas, botes, focos de luz,
utensilios, cubiertas de
manometros, elc.

Terreno, plataformas de
carga, cajas de madera,
materiales de construccion
Terrenos, edificios
Maquinaria, lerrenos,

alambres, operarios
Materiales de construccion
Elaboracion incorrecta
Embalajes, envases,

plataformas de carga, equipo

Empleados

Figura 2.27. Ejemplos de peligros fisicos

Fuente: Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos (Manual de capacitacién, 2003)

2.3. GLOSARIO DE TERMINOS BASICOS.

e Andlisis de peligros: proceso de recopilacion y evaluacion de la
informacién sobre los peligrosy las condiciones que los originan para
decidir cuales son importantes para la inocuidad de losalimentos y, por lo
tanto, sean considerados en el Plan del sistema HACCP.

e Auditoria: examen sistematico y funcionalmente independiente que tiene
por objeto determinar si el plan HACCP realmente se encuentra
implementado.

e Buenas Practicas de Manufactura (BPM) o Buenas Practicas de
Fabricacion (BPF): procedimientos que son necesarios cumplir para
lograr alimentos inocuos y seguros.

e Controlar: adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener

el cumplimiento de los criterios establecidos en el plan HACCP.
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Gravedad: grado de severidad de un peligro. HACCP,

Inocuidad alimentaria: garantia de que el alimento no causara dafio al
consumidor, cuandoaquel sea preparado y/o consumido de acuerdo con
el uso previsto.

Limite operacional: medida mas estricta que los limites criticos para
aumentar el margen deseguridad en las operaciones.

Limite critico: criterio que diferencia la aceptabilidad o
inaceptabilidad del proceso en unadeterminada fase.

Medida correctiva: accion a adoptar cuando el resultado de la
vigilancia o monitoreo en losPCC indica desvios o pérdidas en el

control del proceso.

Medidas de control: cualquier accion o actividad que puede realizarse
para evitar o eliminarun peligro o para reducirlo a un nivel aceptable.
Medidas preventivas: factores fisicos, quimicos u otros que se pueden
usar para controlar unpeligro identificado.

Monitoreo continuo: registro ininterrumpido de datos.

Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico que en caso de estar presente
en el alimento puedecausar un efecto adverso para la salud.

Plan HACCP: documento escrito de conformidad con los principios del
Sistema HACCP. Se refiere a aquellos procedimientos escritos que
describen y explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico,
de la mejor manera posible.

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES;
en inglés SSOP’s): procedimientos que describen las tareas de
saneamiento. Estos procedimientos deben aplicarsedurante y después de

las operaciones de elaboracién.

Programas de prerrequisitos: pasos o procedimientos que controlan las
condiciones ambientales dentro de la planta, que proveen un soporte para
la produccion segura de alimento.Incluye la aplicacién de POES y BPF.
Punto de Control: cualquier fase en la cadena alimentaria en la que los
peligros pueden ser controlados.

Punto critico de control o punto de control critico (PCC): fase en la
que puede aplicarse uncontrol que es esencial para prevenir o eliminar un
peligro relacionado con la inocuidad de losalimentos o para reducirlo a un

nivel aceptable.
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e Revalidacion: replanteo del Plan HACCP frente a la aparicién de un
nuevo peligro o que se produzca un cambio en las condiciones que pueda
afectar el analisis de peligros.

e Sistema HACCP: sistema que permite identificar, evaluar y controlar

peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.

e Validacion: constatacion de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.

o Verificacion: aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras
evaluaciones, ademasde la vigilancia, para constatar el cumplimiento del
plan de HACCP.

e Canal: Es el cuerpo del animal sacrificado, sangrado, desollado,
eviscerado, sin cabeza niextremidades. La canal es el producto
primario.

e Ad libitum: Libre acceso de un ave a agua o alimento, necesidad
regulada por su propiabiologia.

2.4. MARCO REFERENCIAL

2.4.1. Marco legal
El Codex ha elaborado varias normas sobre los productos avicolas y sobre

etiquetado de los alimentos, métodos de analisis y muestreo, importaciones y
exportaciones de alimentos y sistemas de certificacion aplicables a todos los
productos alimenticios (entre ellos las aves de corral y los productos avicolas),

tales como:

e DIRECTRICES PARA EL CONTROL DE CAMPYLOBACTER Y
SALMONELLA EN LACARNE DE POLLO
CAC/GL 78-2011
Las directrices complementan las disposiciones generales de higiene de
los alimentos ya establecidas en el sistema del Codex y desarrollan
posibles medidas de control especificas paraCampylobacter y Salmonella

de relevancia para la salud publica en la carne de pollo.

Dentro de este contexto, las directrices hacen efectivo el compromiso de la
Comision del CodexAlimentarius (CAC) para elaborar normas basadas en
el conocimiento cientifico solido y la evaluacion de riesgos (Codex

alimentarius, 2011).
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CODIGO DE PRACTICAS DE HIGIENE PARA LA CARNE
RCP/CAC 58/2005EI presente Codigo abarca disposiciones de higiene
para la carne cruda, preparados de carne ycarne manufacturada desde el
momento de produccion del animal vivo hasta el punto de ventaal por
menor. Ademas, desarrolla los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos en lo que respecta a estos productos (Codex alimentarius,
2005).
CODIGO DE PRACTICAS SOBRE BUENA ALIMENTACION
ANIMAL CAC/RCP 54- 2004
El presente Cédigo tiene por objeto establecer un sistema de inocuidad
para los piensos de animales destinados al consumo humano que abarque
toda la cadena alimentaria, teniendo en cuenta los aspectos pertinentes
relacionados con la sanidad animal y el medio ambiente, a efectos de
reducir al minimo los riesgos para la salud de los consumidores. Este
Cddigo tomaen cuenta en particular los aspectos especificos de la
alimentacion animal (Codex alimentarius,2004).
DIRECTRICES SOBRE LA APLICACION DE LA EVALUACION DE
RIESGOS EN LOS
PIENSOS CAC/GL
0-2013
Estas directrices deben permitir la evaluacion de riesgos de peligros en
los piensos en funciénde las condiciones locales, y teniendo en cuenta el
impacto en la inocuidad de los alimentos yla salud humana. La aplicacion
de estas directrices debe asimismo facilitar la comparacién a nivel
internacional de las evaluaciones de los riesgos presentes en los piensos
y, por consiguiente, promover las practicas comerciales equitativa de
alimentos y piensos (Codex alimentarius, 2013).
CODIGO DE PRACTICAS PARA PREVENIR Y REDUCIR
LACONTAMINACION EN LOS ALIMENTOS Y PIENSOS POR
DIOXINAS Y BIFENILES POLICLORADOS (BPC)
ANALOGOS A LAS DIOXINAS

CXC 62-2006
El presente cddigo de précticas se aplica a la produccion y utilizacion de

todos los materiales destinados a piensos (incluidos el pastoreo o la
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alimentacion de los animales en pastos libres, la produccion de cultivos
forrajeros y la acuicultura) y alimentos, en todos los niveles, tanto
producidos industrialmente como en explotaciones agricolas o en el hogar
(Codex alimentarius, 2006).

2.5.3 HIPOTESIS
2.5.1. Hipotesis general.

e Se implementara un plan HACCP para la empresa AVIMEC
SAC dedicada a la crianza y faenado de aves ubicada, AH
VILLA PERU CANADA - PIURA, teniendoen cuenta una
previa evaluacion a las areas utilizadas durante el proceso de

faenado.

2.5.2. Hipotesis especificas.

e Se determinara los procesos de crianza y faenado de aves en la
empresa AVIMEC SAC.

e Seidentificara cuales son los peligros y puntos criticos mas
relevantes en el procesode crianza y faenado de aves de la
empresa AVIMEC SAC.

e Se determinara las medidas de control a establecer por los
puntos criticos definidosen la implementacion del plan
HACCP.

e Sedefinira los pasos que se llevaran a cabo para la
implementacion del plan HACCPen la empresa AVIMEC
SAC.

I1l. MARCO METODOLOGICO

3.1. ENFOQUE

El enfoque considerado para la siguiente investigacion es de un aspecto
cualitativo, debido a que buscaremos explicar de forma aplicada el sistema
HACCP en una empresa avicola procurando que secumplan todos los puntos de

control especificados por las normas Codex aplicadas a la industria avicola.
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3.2. DISENO

Teniendo en cuenta que el enfoque de esta investigacion es de aspecto

“cualitativo”, el disefio sera de “investigacion-accion” debido a que se realizara

un arduo proceso de investigacion, recopilando informacion de distintos medios y

diferentes puntos de vista para posteriormente aplicarlas poniéndolasen préactica y

de esta manera obtener un resultado positivo mejor que el que se presenta

actualmente.

3.3. SUJETOS DE LA INVESTIGACION

En esta investigacion el universo estard compuesto por la empresa AVIMEC SAC.

3.3.1. Universo

3.3.2. Poblacion

Estara delimitada por dos de las areas de produccion de la empresa AVIMEC

SAC: Area de crianza -Area de faenado o sacrificio y el total de trabajadores que

son parte del proceso.

3.3.3. Muestra

Sera igual a lo delimitado por la poblacion ya que no existe una diferencia significativa entre

las dos.

3.4. METODOS Y PROCEDIMIENTOS

3.4.1. Solicitud de permiso
Se solicita el permiso al &rea administrativa para poder iniciar el proceso

de disefio e implementacion del plan HACCP en las respectivas
instalaciones, esto con la finalidad de generar un respaldo al proyecto que
se desea implementar y asi mismo se respeten las opinionesy decisiones
tomadas.

La implementacion de un plan HACCP no solo depende de las personas
encargadas de realizarlo sino también necesita de todos los esfuerzos
posibles por parte de la empresa, esfuerzos que van desde implementar
mecanismos de control, hasta brindar capacitaciones conel objetivo de
concientizar a todos los miembros de la empresa y asi cumplir con el
objetivo ylograr el resultado esperado.

3.4.2. Formacion del equipo HACCP
El equipo estard formado por el tesista como miembro principal ayudado
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de una asesoria externa. El disefio e implementacion del plan HACCP se
Ilevard a cabo en las instalaciones dellocal AVIMEC SAC ubicado en el
Asentamiento Humano Villa Perl Canada — Piura.

3.4.3. Descripcion del producto
Para lograr la descripcion del producto se acudio a las areas de crianza 'y
faena con la finalidadde observar el estado de las aves y las actividades a
las que son sometidas. Para ello se usé uncuadro comparativo en el cual
se muestra la descripcion para estos tres tipos de aves.

3.4.4. Intencion de uso y destino
El uso y destino del producto ofrecido por la empresa AVIMEC SAC se
definié realizando unapequefia encuesta a veinte clientes los cuales no
tuvieron inconvenientes en cooperar.

3.4.5. Elaboracion de un diagrama de flujo
La empresa AVIMEC SAC con la finalidad de facilitar la
implementacion del plan HACCP,nos proporciond su diagrama de flujo
y con el que vienen trabajando hasta la actualidad.

3.4.6. Confirmacion sobre el terreno del diagrama de flujo
Para llevar a cabo este paso se tuvo que acudir a las instalaciones de la
empresa AVIMEC SACen donde se lleva a cabo el proceso tanto de
crianza como de faenado. Se observo con detalle cada parte del proceso y
se compar0 con el diagrama de flujo presentado por la empresa.

3.4.7. Realizacion de un analisis de peligros
Haciendo uso de un cuadro de analisis de peligros, riesgos y severidad se
identificé todos los peligros presentes durante proceso de crianza y
faenado. Esto con la finalidad de conocer méasa fondo el tipo de riesgo y
el impacto que causaria en la empresa.

Se puso énfasis en los riesgos que presentaban sobre el producto las
instalaciones (corrales, techos, conecciones de agua y drenaje), e
instrumentos utilizados durante el proceso (recipientes, materiales de
faena, etc.).

Se solicit6 al encargado la informacién de produccion de los dltimos 3
meses con la finalidadde comparar y complementar lo visto durante el
proceso con lo que se estipula en los informesenviados.

3.4.8. Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)
Se realiz6 un analisis minucioso a cada una de las etapas del proceso tanto
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de crianza como defaenado con la finalidad de identificar todos los
posibles puntos criticos. Con ayuda de un cuadro se fueron clasificando
los PCC dependiendo del &rea en donde se encontraban.

Se inicié observando cuales eran las areas destinadas a albergar a los
animales desde el apareamiento hasta la etapa de ayuno y desde la etapa de
faenado hasta el empaque. Asi mismose observd las condiciones de
numero de aves por corral, alimentacion, utensilios y materialesutilizados
durante la crianza y el faenado de las aves.

3.4.9. Establecimiento de limites criticos para cada PCC
Luego de identificar los puntos criticos en el establecimiento se brind6
una solucién adecuadapara cada uno de ellos. Estas soluciones tienen el
objetivo de controlar total o parcialmente elpunto critico de tal manera
gue se pueda seguir con el proceso sin causar repercusion sobre el
producto o los operarios que se encuentren en dicha area e incluso los
animales en el caso de los corrales.

3.4.10. Implementacion de un sistema de vigilancia
Las instalaciones de la empresa AVIMEC SAC tienen la particularidad
de ser muy amplias y el numero de trabajadores que labora es muy
reducido, por lo que el monitoreo de todos los puntos criticos se dificulta
para una sola persona. Debido a esto se implementé un plan en donde se
establece la inspeccion de los puntos criticos cada cierto tiempo y con una
determinada frecuencia.

3.4.11. Establecimiento de medidas correctivas
Estas medidas se establecieron con la finalidad de corregir de forma
inmediata el PCC en casoeste se saliera de control a pesar de que se
mantuvo vigilado. Estas medidas se establecieron con mas incidencia en
el area de faenado debido a que es en esta area en donde se tiene mayor
contacto y manipulacion con el producto final que se brinda a los
consumidores.

3.4.12. Establecimiento de medidas de verificacion
Para asegurar que el plan HACCP implementado en la empresa AVIMEC
SAC funcione correctamente y que las medidas de aplicacion, vigilancia
y correccion se estén llevando a cabo, se establece un plan de medidas de
verificacion las cuales seran realizadas por un colaborador de la empresa

el cual estara capacitado para llevar a cabo las actividades de calibracién
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de equipos e inspeccion de areas.

e Serealiz6 una tabla en donde se especifica las &reas de ubicacion de los
puntos criticos, su funcionamiento y las medidas de verificacion tomadas.

3.4.13. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro

e Para consolidar la seriedad de la implementacion de plan HACCP y todos
los procedimientos realizados, se procedié a implantar una serie de
documentos en donde se registra la actividad,fecha, hora, nombre y firma
de los responsables de cada inspeccion con la finalidad de tener mayor
control, saber quién realiza las debidas operaciones y asi mismo en caso
de cualquier imprevisto o inspeccion externa saber a quién acudir.

e Los formatos de documentacion fueron elaborados teniendo en cuenta la
aprobacion de la empresa AVIMEC SAC quien se compromete en
ponerlos en marcha de la mano con sus trabajadores.

3.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS

3.5.1. Técnicas de recoleccion de datos
Para recolectar los datos necesarios en esta investigacion se

realizard un estudio de campo el cual comprende las areas de
proceso de crianza y sacrifico de la empresa.
3.5.2. Instrumentos de recoleccién de datos

e Encuestas: se realizd entrevistando al personal que labora en
dicha empresa con la finalidad de obtener informacion mas
precisa de los procesos realizados por los trabajadores.

e Observacion: se observo de manera minuciosa las condiciones
y modalidad con la que se llevan a cabo los procesos en dichas
areas comprendidas para el estudio.

e Reuvision: se solicité toda la documentacion relacionada con
temas de calidadadquiridos por la empresa desde el inicio de su

formacion hasta la actualidad.

3.6. ASPECTOS ETICOS

Durante el proceso de esta investigacion se ha hecho uso de varias técnicas para
la obtencion de datosy resultados, a pesar de ello, se puede asegurar que no se ha
cometido ningun tipo de dafio, abuso o alteracidn a las personas, animales, plantas
u otros que se encontraban en las areas que fueron sometieron al estudio. Todo se

ha hecho de la manera mas correcta posible sin perjudicar ni vulnerar la salud,
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libertad y tranquilidad del entorno.

En esta investigacion se puede asegurar la veracidad de los datos obtenidos y la
originalidad del proyecto por parte del tesista sin desmerecer y respetando las citas
de los textos extraidos los cuales fueron de ayuda para la conformacion de esta

investigacion.

IV. RESULTADOSY DISCUSION

4.1.Resultados

4.1.1. Descripcion del producto
La empresa AVIMEC SAC se encarga de la crianza y faenado de aves por lo que

el producto que se ofrece al mercado puede llegar vivo o beneficiado. Las
caracteristicas mas resaltantes de este productose determinan por la apariencia
fisica del animal; durante la crianza; el buen pesoy limpieza de la carnedespués del

faenado.

Las aves que se crian y faenan en la empresa AVIMEC SAC son del tipo pollos,
patos y pavos, cada uno de ellos con su respectivo proceso y destino de venta los
cuales son muy parecidos ya que durantela faena se inicia con el colgado y
degollado pasando por las areas de limpieza de la canal para finalmente ser
refrigerado a una temperatura de 10 °C. Posteriormente se distribuye en bolsas

dependiendo de la presentacion que desee el cliente (entero o partes).

En la crianza el proceso es mas simple ya que solo basta con criar a los animales
desde su nacimiento teniendo en cuenta su alimentacién, la higiene de los corrales
y control de enfermedades y plagas. Luego al llegar a la etapa de adultez se vende

al pablico como aves vivas.

Tabla 4.1. Descripcién del producto

CRIANZA FAENA
Criados en espacios Corte horizontal a la altura del término
POLLO amplios. de la cabeza.
Alimentacion continua a Distribuidos en cortes (pechuga,
base de maiz. piernas, espinazo)
Criados en  espacios Corte vertical a la altura de la yugular.
PAVO pequefios. Distribuidos de  forma entera

Alimentacion continua a
base piensos.

eviscerado, sin menudencias (corazén,
higado. Cabeza y patas)
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e Criados
PATO amplios.

en

e Alimentacion continua a | ¢ Distribuidos de forma entera y
base de maiz.

espacios | e Corte horizontal a la altura del término
de la cabeza.

eviscerado. Se  conservan las
menudencias (corazén, higado, patas,
molleja)

4.1.2. Intencion de uso y destino
El producto que la empresa AVIMEC SAC ofrece va dirigido a todo el pablico en

general por lo que se califica como un producto de primera necesidad. El fin

principal de este producto es alimenticio porlo que presenta gran demanda por

parte de los consumidores.

Tabla 4.2. Intencion de uso y destino

USO Y DESTINO DEL PRODUCTO
NOMBRES ALIMENTICIO | CRIANZA @ OTROS
1 | Agurto Calle Helber v
2 | Flores Bahamonte Junior v
3 | Mendoza Castillo Maria v
4 | Pulache Barreto Cristian 4
5 | Ruiz Ramirez Eduardo v
6 | Castafieda Guayama Nelly 4
7 | Chira de la Cruz Simona v
8 | De la cruz Rojas Giovani 4
9 | Rodriguez Machaguay Ester v
10 | Camisan Rodrigues Rosa v
11 | Huachillo Chinchay Nuria v
12 | Saavedra Martinez Marta v
13 | Avila Cornejo Celia v
14 | Huertas Chavez Dionicio v
15 | Huancas Romero Jose v
16 | Yamunaque Lopez Luciana 4
17 | Martinez Guevara Elizabeth v
18 | Sosa Estrada Lady v
19 | Rojas Lopez Alex 4
20 | Morocho Huaman Soledad v
Total 15 5 0
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La encuesta realizada para determinar el uso y destino del producto arrojo que la
mayor parte de encuestados utiliza el producto con fines alimenticios.

De las 20 personas encuestadas que representan el 100% 15 que representan el 75
% utilizan el productocon fines alimenticios de primera necesidad y 5 personas

que representan el 25% lo utiliza para fines de crianza y reproduccion.

4.1.3. Elaboracion de un diagrama de flujo

Apareamiento

Incubacion

Eclosion
|
Inicio
|

Crecimiento I

Engorde

|
Ayuno

Faenado

Escaldado

Desplumado

|
Evisceracion

|
I Lavado

Refrigeracion

Empacado I

93



Figura 4.1. Diagrama del proceso de faenado de pollo de la empresa AVIMEC

SAC

Fuente: AVIMEC SAC
4.1.4. Confirmacién sobre el terreno del diagrama de flujo

Con ayuda de un colaborador de la empresa AVIMEC SAC recorrimos las

instalaciones, observamos las areas de proceso y las comparamos con el diagrama

de flujo alcanzado por la gerencia de la empresa.Como resultado de este recorrido

se confirma coincidencia entre el diagrama de flujo mostrado y lo inspeccionado.

4.1.5. Realizacion de un andlisis de peligros

Tabla 4.3. Andlisis de peligros

Identificacion | ¢Hay algun ¢Esta
de peligros, peligro ¢ Cual es el peligro ¢Qué medidas etapa
Etapa del introducidos, potencial a potencial? preventivas pueden se
proceso controlados o | lainocuidad aplicarse? consid
mantenidos en | del alimento eraun
esa etapa que sea punto
significativo critico
? (si/no de
) control
?
(si/no)
BIOLOGICO @ e R —
QUIMICO NO | - e
Aparig mien e Golpes, «Control en el
FISICO Sl moretones rupturas | equilibrio de pesosde | NO
de ligamentos aves a emparejar.
BIOLOGICO NO | e
QUIMICO NO | e
» e Picaduras a los| e Identificacion vy
Incubacion huevos por parte de | separacion del
FISICO S| la madre. animal. NO
e Huevos rotos y
mordidos por | e Implementacion de
roedores. trampas, reestructura
de corrales.
e Presencia de | eLimpieza y| NO
BIOLOGICO Sl bacterias por | desinfeccion de
corrales sucios. corrales
Eclosién QUIMICO NO | — e e
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e Ahogamiento,

¢ Vigilancia por parte

FISICO Sl aplastamientos por | de  una  persona NO
parte de la madre. | capacitada
BIOLOGICO Sl e Enfermedades | o Aplicacion de NO
aviares vacunas
Inicio QUIMICO NO | — - -
eMordeduras  de | e Instalacion de
roedores, lo que| trampas.
ocaciona la muerte
FISICO Sl de polluelos. NG
e Aparicién y ¢ Aplicacion de
picaduras de medicamentos y
pulguilla. fumigacion de
corrales.
Crecimiento | BIOLOGICO Sl e Aparicion de e Remodelacién de Sl
viruela, gripe corrales.
aviary e Vacunas aviares
enfermedades por
plagas.
QUIMICO NO | e e
e Mordeduras de e Instalacion de
FISICO S| roedores, lo que trampas y limpieza NO
ocaciona.
Engorde ePropagacion  de | eLimpiezay
BIOLOGICO S| hongos y bacterias | desinfeccion de NO
debido a la areas.
suciedad en
corrales.
QUIMICO NO | e
FISICO 0 e R —
Ayuno BIOLOGICO NO | e e
QUIMICO NO | e e
FISICO NO | — e e
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e Contaminacion y

eBPM: limpieza y
desinfeccion del

BIOLOGICO SI propagacion de NO
bacterias. area de sacrificio y
materiales
empleados para este
Faenado fin.
QUIMICO NO | e
e Restos metalicos a | eBPM:
FISICO | causa de cuchillos | mantenimiento y Sl
mal afilados revision de
materiales de faena.
ePropagacion  de | «BPM: Cambios de
BIOLOGICO S| bacterias por | agua NO
Escaldad obviar cambios de
scaldado agua.
QUIMICO N | —
FISICO NO | e
e Propagacion de ¢ BPM: limpieza de
microorganismos mesas e
BIOLOGICO Sl por &rea sucia. implementacion de NO
Desplumado tachos de residuos
solidos.
QUIMICO NO | e
FISICO NO | e e
o Deterioro de la e BPM: capacitacion
BIOLOGICO S| carne por al personal sobre Sl
Evi L propagacion de faenado de aves.
wscgramo hiel.
QUIMICO NO | e
FISICO N T NO
e Propagacion de e BPM: controlar el
BIOLOGICO S| bacterias en cambio de agua. NO
aguas.
Lavado - —
¢ Altos niveles de ¢BPM: Mediciéon y
QUIMICO S| cloro como regulacion de| NO
desinfectante. concentraciones en
soluciones

desinfectantes.
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FISICO 1 e R —
BIOLOGICO Sl e Multiplicacion de | e Controlar las NO
microorganismos temperaturas de
Refrideracic refrigeracion.
A QUIMICO NO | — | =
FISICO 0 e R —
e Propagacion de o Verificar la limpieza

BIOLOGICO S| bacterias por y desinfeccion de NO

empaques no bolsas y empaques.

EPECEEE esterilizados

QUIMICO NO | e
FISICO NO | e e

4.1.6. Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

Tabla 4.4. Puntos criticos

Punto critico de control

Peligros significativos

(PCC)
Crecimiento Bioldgicos
Faenado Fisicos
Evisceracion Bioldgicos

4.1.7. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Tabla 4.5. Limites criticos

Punto critico de
control (PCC)

Limites criticos para cada
medida preventiva

Crecimiento Ausencia de plagas y
enfermedades
Faenado Ausencia total de fragmentos
metalicos

Evisceracion

Ausencia de canales
contaminadas

4.1.8. Implementacion de un sistema de vigilancia

Tabla 4.6. sistema de vigilancia
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Punto critico
de control Plan de vigilancia
(PCC)

Crecimiento | Revision de trampas y control
de vacunacion.

Faenado Forma continua durante todo el
proceso
Evisceracion Muestreo de canales cada media
hora.

4.1.9. Establecimiento de medidas correctivas

Tabla 4.7. Medidas correctivas

Punto critico de control Medidas correctivas
(PCC)
Crecimiento Se aplicaran las vacunas correspondientes en los plazos de tiempo
necesarios y la practica de limpieza de las areas de crianza.
Faenado Se descartaréa la canal con fragmentos. Se regresara al proceso de
lavado y se sometera a inspeccion.
Evisceracion Se separa la canal de las otras y se lleva al proceso del lavado.

4.1.10. Establecimiento de medidas de verificacion

Tabla 4.8. Medidas de verificacion

Punto critico de Medidas de verificacion
control (PCC)
Crecimiento Control de fechas de vacunas y tiempos de limpieza de areas
de crianza.
Faenado Calibracion del detector de metales y supervision del operario

encargado de verificar el producto pasado por el detector. La
verificacion del correcto funcionamiento del detector de
metales se llevara a cabo cada hora hasta el final del proceso.

Evisceracion Supervision y evaluacion del operario encargado de verificar
las canales antes de pasar al siguiente proceso.

4.1.11. Establecimiento de un sistema de documentacion y gestion

Se consider6 los formatos utilizados para la recoleccion de datos y control de los mismos. Ver

formatos en anexos.
4.2. Discusiones
e Zapata (2015), sostuvo que “llevar a cabo la elaboracion del plan HACCP en la planta

procesadora de pollos, abria las puertas para hacer negocios en produccion Alimentaria ya que

el proceso de globalizacidn, nos exige un cambio de mentalidad centrada en la maximizacién



V.

de la calidad e inocuidad de los alimentos”.

Esta idea es correcta ya que luego de implementacion del plan HACCP en la empresa AVIMEC
SAC hubo un interés mayor por parte de los consumidores y compradores mayoristas los cuales
hacian notar su satisfaccion en el nuevo disefio de las areas de crianza y faena gue se hicieron.
Esto por consiguiente incremento las ventas por lo que la implementacién fue muy
satisfactoria.

Redvet (2006), aseguraba que “para garantizar alimentos de calidad, y sin riesgos para la salud
publica, deben emplearse sistemas de produccion de alimentos seguros, "desde el productor
hasta el consumidor”, lo que reduce los costos de produccion por concepto de inspeccion y
decomiso de productos contaminados o deteriorados, y el consiguiente impacto econdmico,
politico y social”.

La veracidad del enunciado dado por redvet se vio reflejado en la calidad de la carne que se
comenzé a obtener en la empresa AVIMEC SAC ya que no se reportaban quejas por parte de
los consumidores los cuales antes de la implementacién del plan HACCP hacian notar su
molestia debido a la presencia de materiales extrafios y apariencia de la carne (restos de plumas,
moretones en carcasas, bajo peso, entre otros).

A partir del control que se comenzé a llevar en las instalaciones de la empresa AVIMEC SAC
mejoraron varios aspectos que involucraban el producto final. Uno de los aspectos mas
resaltantes fue la disminucion de microorganismos y agentes patdgenos presentes en las
carcasas de las aves al final del proceso de faena. Esto se pudo corroborar con pruebas rapidas
de determinacion de hongos y coliformes totales hechas en el agua obtenida en el proceso de
lavado durante la faena.

Por esto se concuerda con Gonzales (2003) quien desarrollé la tesis titulada Disefio de un
sistema de analisis de peligros y puntos de control criticos (HACCP) en donde buscaba reducir

la concentracidn de microorganismos patdgenos en las proximas evaluaciones.

CONCLUSIONES

Luego de haber implementado el plan HACCP para la empresa AVIMEC SAC dedicada a la crianza 'y
faenado de aves ubicada, AH VILLA PERU CANADA- PIURA se pudo concluir lo siguiente:

Para realizar la implementacion del plan HACCP se realizd un estudio profundo de los
procesos e instalaciones en las cuales se llevaba a cabo la crianza y faena de animales,
analizando los puntos criticos y determinando los posibles cambios que se debian realizar.

Este estudio reforzado con la informacion de las diferentes fuentes consultadas facilito el inicio

de la implementacion.
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Los procesos realizados en la empresa AVIMEC SAC estaban asociados solo a la crianza
sacrificio, pelado y venta de los animales. Al implementarse el plan HACCP se desarrollaron
cambios en la distribucidn tanto en el area de crianza como en la etapa de faenado originandose
nuevas etapas que van desde incubacién, crecimiento, engorde, ayuno, sacrificio, pelado,
eviscerado, lavado, refrigeracion y distribucion.

Los puntos criticos més relevantes en el proceso de la empresa AVIMEC SAC se identificaron
en la etapa de crecimiento, faenado y evisceracion en donde los peligros mas resaltantes fueron
las enfermedades aviares, la contaminacion de la carne por factores fisicos (presencia de
metales) y bioldgicos (esparcimiento de hiel). Se llegé a esta conclusion debido a que, si no se
ejecuta control sobre estos puntos, el producto final se vera afectado.

Para evitar problemas en el producto final las medidas de control en la etapa de crecimiento
fueron la restructuraciéon y limpieza de las areas de crianza con la finalidad de evitar la
propagacion de enfermedades aviares a causa de aves externas o por falta de higiene en los
establecimientos. En el area de faenado las medidas de control se basan en la precision del
detector de metales ya que si este equipo detecta presencia de fragmentos en la carcasa del
animal entonces se separa dicha carcasa de la linea de proceso y se realiza un reproceso que
consiste en lavar y se someter a una inspeccién rigurosa con ayuda del detector de metales
hasta que se encuentre el origen del problema. Caso contrario de no encontrar solucién, se toma
la decision de descartar la carcasa del animal informando a los encargados los motivos por los
cuales se tomo dicha decision. Mientras que en la etapa de evisceracion con ayuda de los
operarios si se detecta presencia de derramamiento de hiel, se separa la carcasa del animal y se
Ileva al proceso de lavado. De no encontrar solucion, se toma la decision de descartar la carcasa

del animal.

Los pasos necesarios que se tuvieron en cuenta para la implementacién del plan HACCP fueron
extraidas de la publicacion NORMAS HACCP publicada en el 2013 por Carro R., y Gonzélez

D.,. Dichos pasos se resumen en lo siguiente:

» Formacion del equipo de HACCP

» Descripcion del producto

» Intencion de uso y destino

» Elaboracion de un diagrama de flujo

» Confirmacion sobre el terreno del diagrama de flujo
» Realizacién de un analisis de peligros

» Determinacion de los puntos criticos de control
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» Establecimiento de limites criticos para cada PCC
» Implementacion de un sistema de vigilancia

» Establecimiento de medidas correctivas

» Establecimiento de medidas de verificacion

» Establecimiento de un sistema de documentacion y registro
RECOMENDACIONES

El trabajo de implementacién de un plan HACCP para la empresa AVIMEC SAC dedicada a
la crianza y faenado de aves ubicada, AH VILLA PERU CANADA- PIURA esta disefiado
para dar solucion a los problemas de inocuidad que se presentan en muchas zonas en donde se
realiza esta practica ya sea con la finalidad de vender su producto a mercados zonales o a
moradores Vecinos.

Como es de conocimiento publico muchas de estas personas que realizan la préctica de faena
lo hacen en condiciones que puede poner en riesgo la salud de los consumidores excusandose
en la falta de dinero para la implementacion de sus locales.

Por este motivo se recomienda tener en cuenta este disefio de implementacion HACCP ya que
con poco presupuesto se puede dar solucién a los principales problemas de falta de inocuidad
y asi mismo crear confianza en el consumidor el cual al sentirse a gusto con el servicio puede
dar buenas referencias y esto a su vez traerd consigo el aumento de clientes lo cual es de
beneficio para el vendedor.

Se recomienda realizar un analisis minucioso y detallado al momento de la implementacion de
materiales para asi evitar perjudicar a los animales que se encuentran en el establecimiento y
por consiguiente garantizar la 6ptima calidad del producto final.

También se recomienda tener un plan de almacenamiento de residuos soélidos los cuales deben
ser eliminados correctamente y de ser necesario buscar la manera de darles un valor agregado

para asi contribuir con la reutilizacién y por consiguiente con el cuidado del medio ambiente.
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VIIl. ANEXOS

MATRIZ BASICA DE CONSISTENCIA
Titulo del proyecto:

“IMPLEMENTACION DE UN PLAN HACCP PARA LA EMPRESA AVIMEC SAC DEDICADA
A LA CRIANZA'Y FAENADO DE AVES UBICADA, AH VILLA PERU CANADA - PIURA”

Nombre del Tesista:
JONATHAN JOEL MECA AVALDO.

Tabla 6.1. Matriz basica de consistencia

Preguntas Hipatesis Objetivos
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+;Como implementar un plan
haccp para la empresa avimec
sac dedicada a la crianza y
faenado de aves ubicada, AH
Villa. PERU CANADA-
PIURA?

*Se implementara un plan haccp
para la empresa avimec sac
dedicada a la crianza y faenado
de aves ubicada, AH Villa PERU
CANADA- PIURA, teniendo en
cuenta una previa evaluacion a
las éareas utilizadas durante el
proceso de faenado.

Implementar un plan haccp para la
empresa avimec sac dedicada a la
crianza y faenado de aves ubicada,
AH VillaPERU CANADA - PIURA.

El

;Cémo se desarrollan los
procesos de crianza y faenado
aves en la empresa AVIMEC
SAC?

Se determinara los procesos de
crianza y faenado de aves en la
empresa AVIMEC SAC.

Determinar los procesos de crianza y
faenado de aves en la empresa
AVIMEC SAC.

E2

¢Cudles son los peligros y
puntos criticos mas relevantes
en el proceso de crianza y
faenado de aves de la empresa
AVIMEC SAC?

Se identificara cuales son los
peligros y puntos criticos mas
relevantes en el proceso de
crianza y faenado de aves de la
empresa AVIMEC SAC.

Determinar cuales son los peligros y
puntos criticos mas relevantes en el
proceso de crianza y faenado de aves
de la empresa AVIMEC SAC.

E3

¢Qué medidas de control se
aplicaran para llevar a cabo la
implementacion  del  plan
HACCP en la empresa
AVIMEC SAC?

Se determinara las medidas de
control a establecer por los
puntos criticos definidos en la
implementacion del plan
HACCP.

Determinar las medidas de control a
establecer por los puntos criticos
definidos en la implementacién del
plan HACCP.

E4

¢QuUé pasos seran necesarios
seguir para implementar elplan
HACCP en la empresa
AVIMEC SAC?

Se definira los pasos que se
llevaran a cabo para la
implementacion del plan
HACCP en laempresa AVIMEC
SAC.

Definir los pasos que se llevardn a
cabo para la implementacion del plan
HACCP en la empresa AVIMEC
SAC.

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
Titulo del proyecto:

“IMPLEMENTACION DE UN PLAN HACCP PARA LA EMPRESA AVIMEC SAC DEDICADA
A LA CRIANZA'Y FAENADO DE AVES UBICADA, AH VILLA PERU CANADA - PIURA

Nombre del Tesista:
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JONATHAN JOEL MECA AVALO

Tabla 6.2. Matriz de operacionalizacion de las variables

Definicion Definicion Dimensiones | Indicadores Items
Conceptual Operacional
BPM: Correcto
e BPM lavado de
. manos,
VARIABLE Sistema que Indumentaria
INDEPENDIENTE | se basa en del personal
Sistema HACCP Zgﬁgig; los Capacitacion del
Analisis de peligros | g rante todas | HACCP personal,

y puntos criticos de mantenimiento

las etapas de

reventivo
control gcr)]n proceslg gorrectivo de Ia)s/
finalidad de ;“qz‘i;g;as y
controlar la
inocuidad
durante la
produccion. e POES POES:
(CARRO, R. Saneamiento de
e tal. 2013) planta, control
de residuos
solidos, control
VARIABLE de plagas.
DEPENDIENTE
INOCUIDAD PHS: higiene del
Son todas aquellas e PHS personal,
condiciones y Calidad limpieza de
practicas que van a ambientes,
garantizar que un control de
alimento no plagas.

contenga ningun
contaminante, que
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pudiera causar dafio
a quien lo consuma.

Producir
alimentos en
Optimas
condiciones
cuidando que
se cumplan
los estandares
establecidos.
(SENASA,
2016).

Evaluacion
microbiol6gica

Analisis de
aguas,
determinacion
de coliformes,
analisis de
superficies.

% humedad

organoléptica

e Andlisis fisico | %
guimicos. Concentracion
de cloro en agua
e Evaluacion Observacion

NORMA TECNICA PARA MATADEROS SACRIFICIO Y FAENADO DE

ANIMALES DE ABASTO REQUISITOS SANITARIOS
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AVIMEC SAC CONTROL DE DETETOR DE METALES (PCC1) Version 1.0

FECHA: coiiiiiiiieeennne TUurno: ceeevveeveneenn.
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Operatividad de la maquina

e Detectora
e Luzde peligro
Limpieza

Programacion
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Interior SL........... NO..........
Exterior SL..cco... NO..........
Presencia de objetos alrededor SL.oooeo.... NO..........
PresentaCioN: ...t
ProduCEO: .ot
Se encuentra en la memoria SL........... NO..........
Monitoreo del producto
SATISFACTORIO NO SATISFACTORIO
HORA Fe N. Fe A. inox Fe N. Fe A.inox | Producto | Lote | Nombrey
A40mm | 45mm | 50mm | 40mm | 45mm | 5.0 mm firma del
evaluador
Fe = Ferroso N. Fe = No Ferroso A. Inox = Acero Inoxidable

Limite critico: Deteccidn de los patrones de verificacién

Ferroso:

No Ferroso:
Acero Inoxidable:

4.0 mm
4.5 mm
5.0mm

Nota: La verificacion de los patrones se realizara cada 1 hora
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AVIMEC SAC

CONTROL DE CALIDAD DE CARCASA (PCC2)

Version 1.0

FECHA: ...........

Muestreo del producto

DANOS
FISICOS QUIMICOS | BIOLOGICOS
N° Moretones Rupturasy | Restos de plumillasenla | Rupturade | Deformaciones
LOTE | Muestra laceraciones carcasa hiel
<=2 >=3 | 0 Sl NO | <=25% |>=50% |0 Si No Descripcién
Nota: EI muestreo se realizara por cada lote que ingrese al proceso.
Evaluador: ..cueeeeeieiiieiiieiiieeenecnenecnnnes
Firma: cooeeeiieiiiiiieceneeanee
AVIMEC SAC CONTROL DE PESO Y ESTATURA Version 2.0
EVALUACION EN GALPON
Animal: ................ N° Galpon: ............
Densidad: ..............
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FECHA

D/M/A

ANIMALES

GENERO

PESO (Kg)

ESTATURA (Cm)

Observaciones

Po1

Po;

Pos

Pos

Pos

Pos

Po7

Pos

Pog

Po1o

Po11

Poi1,

Pois

SUMA

PROMEDIO

[AVZ=1 1= (0 (o] oS

Firma: coveveevennneennns
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AVIMEC SAC

CONTROL DE ALIMENTACION

Version 2.0

CONTROL DE ALIMENTACION PARA PAVOS
EVALUADOR: c.citviiiiiiiiiiiiiiniecienenenne

FECHA:

MES /20...

MES /20...

MES /20...

MES /20...

MES /20...

MES /20...

DIA

CRECIMIENTO
(KG)

CRECIMIENTO
(KG)

ENGORDE
(KG)

ENGORDE
(kG)

ENGORDE
(KG)

ENGORDE
(KG)

OO |INODNRARIWIN|EF

[EEN
o

[y
=

=
N

[EEN
w

=
o

[EEN
Ul

=
(o)}

=
~N

=
(o]

=
Yo

N
o

N
=

N
N

N
w

N
D

N
(92}

N
()]

N
~N

N
(0]

N
o

w
o

w
=

TOTAL
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CONTROL DE VACUNAS

PUESTA N° Ot

—1 Alt!
OBS | FECHA APLICACION

TDIAS
TRAVIAR] D | 24/202001 | |
NACIDOS
14 DIAS

VIRUELA | DEPUSOE | jonja0n2 |
NACIDO

B IS

COLERA [ DEPUES DE | 19/01/201
NACIDOS

INSTALACIONES DE LA EMPRESA AVIMEC SAC ANTES DE LA
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL (HACCP)

e AREA DE CRIANZA
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ETAPA DE REMODELACION DE LAS IN
AVIMEC S
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INSTALACIONES DE LA EMPRESA AVIMEC SAC DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS

127



CRITICOS DE CONTROL (HACCP)
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