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RESUMEN

El presente documento tiene por objetivo exponer la aplicación del sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos (APPCC) a cualquier sala de despiece, la metodología para su desarrollo está basada en los siete principios básicos que vienen recogidos en las Directrices del Codex Alimentarius (1997). En este trabajo se examinan los distintos factores que afectan a la aplicación práctica del sistema APPCC en las salas de despiece y analiza las medidas que pueden mejorarlo. La esencia de este sistema es identificar los Puntos de Control Críticos (PCC) y monitorizarlos o vigilarlos y en caso de que surgiera algún problema intentar corregirlo. De este modo se pretende realizar un recorrido a través de toda la cadena de producción para detectar la presencia de algún peligro, en el caso que existiera, controlarlo, aplicando medidas correctoras cuando falle el sistema de control, y comprobando que estas medidas son acordes para poder eliminarlo. Finalmente, es necesario contar con la adecuada documentación y registro de todos los pasos llevados a cabo. 
SUMMARY
This document aims to present the application of the Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) to any quartering plant, the methodology for its development is base on the seven basic principles that are contained in the Codex Alimentarius Guidelines (1997). This paper examines the different factors affecting the practical application of HACCP in the quartering plant and discusses the measure that can improve it. The essence of this system to identify Critical Control Points (PCC) and monitor them or watch them and if a problem is arises trying to solve it.  So we want to make a tour through the entire production chain to detect the presence of a danger, if it exists, control it and applying corrective actions when the control system failure, and checking that these measures are consistent for to remove it. Finally, it is necessary to have proper documentation and recording of all steps carried out.
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1. INTRODUCCIÓN

El sistema APPCC permite identificar y prevenir los problemas de seguridad alimentaria en la fabricación, distribución y uso de un producto alimenticio. Los operadores de una sala de despiece deben establecer y poner en marcha programas y procedimientos de seguridad alimentaria basados en los principios de APPCC (Reglamento (CE) 852/2004).
El sistema APPCC es un sistema basado en la ciencia, creado para identificar riesgos específicos y medidas para el control, con el fin de garantizar la seguridad alimentaria. Es un proceso sistemático y para su establecimiento se sigue una secuencia de doce tareas que se ha descrito para cumplir los siete principios básicos que vienen recogidos en las Directrices del Codex Alimentarius (1997). El sistema puede ser considerado como una herramienta eficiente para la industria cárnica y las autoridades de salud para prevenir enfermedades transmitidas por los alimentos si se basa en la comprensión y correcta implementación (Ramírez Vela y Martín Fernández, 2002).

Las empresas cárnicas son cada vez más conscientes que deben desarrollar técnicas de aseguramiento de la inocuidad y planes para hacer frente a los peligros potenciales que pueden estar asociados con sus productos cárnicos y que puedan ser comercializados y utilizados de forma segura por el consumidor.
Cualquier sala de despiece debe crear, aplicar y mantener procedimientos eficaces de control para garantizar la producción de alimentos seguros, de acuerdo con los principios en los que se basa el Sistema de APPCC.
La aplicación del APPCC proporciona un método para demostrar que la seguridad de los productos y los objetivos sean alcanzados continuamente. Este enfoque para la fabricación de productos cárnicos debe reemplazar o reducir al mínimo el coste económico. 
Al incorporar un sistema APPCC, en el desarrollo del producto, es posible conseguir la disminución del riesgo y peligros que entraña dicho proceso, y que pueden estar asociados desde los materiales usados (envases, maquinaria, materia prima) al sistema de distribución (hacer hincapié también en la distribución); aplicar este tipo de plan, es un mecanismo que permite obtener un producto seguro. El modelo desarrollado para predecir el posible desarrollo de microorganismos debe tener un carácter integral (Baker, 1995).

Dentro de los peligros a tener en cuenta a la hora del análisis de riesgos, en la manipulación de canales en una sala de despiece, y que aparecen frecuentemente son:

a) La contaminación de canales que surgen de las operaciones de desuello y evisceración, lo cual tiene gran preocupación para la seguridad alimentaria debido a la posible presencia de patógenos entéricos procedentes de vísceras y contenido intestinal del ganado y que encuentran su camino hacia la carne. 
b) También es importante hacer referencia a la presencia de médula espinal debido al peligro que plantea la infección bovina por priones en la encefalopatía espongiforme bovina (EEB) que se encuentran en el sistema nervioso central (médula espinal) y su asociación con la nueva variante de Creutzfeldt-jakob (vECJ) (Ryan, 2007).
La implementación de un sistema APPCC requiere la monitorización de los puntos de control críticos, las desviaciones a partir de unos valores objetivos, iniciación de acciones correctivas desarrolladas en el plan APPCC. Los controles empleados deben someterse regularmente a pruebas para verificar su eficacia. Los planes APPCC requieren unos registros de procesamiento y llevarlos a cabo con diligencia (Baker, 1995).
La empresa siempre debe participar activamente en la elaboración del propio sistema de autocontrol. En cualquier caso, hay que recordar que el responsable de la empresa también es responsable de la seguridad alimentaria y de la instauración del Sistema de APPCC.

Los requisitos relativos al APPCC deben tener en cuenta los principios incluidos en el Codex Alimentarius (Reglamento (CE) 852/2004). Entre los requisitos a contemplar que siguen las recomendaciones de la Comisión del Codex Alimentarius, y que podríamos aplicar a una sala de despiece, podríamos citar:
- Requisitos genéricos, referidos a la identificación del equipo de trabajo o persona responsable de la preparación del plan APPCC y presentación de planes o esquemas de la planta. Se debe formar un equipo con personas que tengan unos conocimientos y experiencia necesarios para desarrollarlo. Debe ser un equipo multidisciplinar y se podría incluir personal que esté relacionado directamente con el procesamiento de carnes. Se necesitaría un esquema o plano de la planta cuya finalidad sea la identificación y ubicación de los posibles peligros y localización de las medidas de control y se especifique con detalle las zonas de trabajo, instalaciones y equipos (cámaras frigoríficas, mesas de procesado, lavamanos, áreas de venta, equipos de envasado, etc.).

- Requisitos preparatorios, concernientes a la descripción de los productos, determinación del uso, población de destino y elaboración del diagrama de flujo.

- Requisitos específicos, relativos al desarrollo de los siete principios básicos que conforman la metodología del sistema APPCC.

Por otro lado, un sistema APPCC, una vez implantado, debe ser revisado, esto debe efectuarse:
- De forma regular: Con periodicidad, por ejemplo anual, la sala puede revisar su sistema de autocontrol, tanto los aspectos documentales, como las actividades realizadas y resultados obtenidos, de forma que permita conocer fundamentalmente si se corresponde a la situación actual.
- Ante cambios: Si aparecen modificaciones que puedan repercutir en la seguridad alimentaria (ejemplos: novedades o modificaciones en productos cárnicos, materias primas, tipos de envases, tratamientos higienizantes -compra de un horno de mayor capacidad o detector de cuerpos extraños-, instalaciones o líneas de producción).
2. DISEÑO DE UN PLAN APPCC
El plan APPCC es un documento que responde a una exigencia legal, debe ser firmado por un responsable legal del establecimiento. Antes de su aplicación se deben tener una estructura y equipamientos adecuados que deben cumplir con los principios generales de higiene de los alimentos desarrollados en los Reglamentos comunitarios que engloban el llamado paquete higiene (Reglamento (CE) 852/ 2004, Reglamento (CE) 853/2004 y Reglamento (CE) 854/2004). Estos principios permitirán centrarnos en los puntos de control críticos.

El éxito en la implementación y el mantenimiento de un plan APPCC depende de la forma en la que sus cuatro pilares básicos (el compromiso, la educación y la capacitación, la disponibilidad de recursos y la presión externa) se priorizan y se organizan en una empresa. La Unión Europea ha introducido en su propuesta legislativa de Higiene de los Alimentos (Reglamento 178/2002) la obligación de cumplir los siete principios básicos del APPCC del Codex Alimetarius (Ramírez Vela y Martín Fernández, 2002).
El personal deberá recibir una formación relacionada con la manipulación de las carnes que correrá a cargo del operador económico. 

El sistema deberá desarrollarse de manera individual y específica para cada producto y proceso distinto (condiciones de elaboración, almacenaje, distribución, etc.).

La aplicación de los siete principios del Sistema de APPCC requiere seguir una secuencia lógica de fases que a continuación detallaremos.
2.1. Fases para la implementación del sistema APPCC en salas de despiece
2.1.1. Creación del equipo de trabajo 

El primer paso para desarrollar un sistema de APPCC es la creación del equipo encargado de llevar a cabo el plan APPCC. Pueden participar en el equipo de trabajo tanto personas del equipo directivo o con cierto grado de responsabilidad, como los operarios que tengan un conocimiento práctico mucho más directo de los procesos que se desarrollan. El número de personas que forman el equipo está determinado por los recursos humanos de la sala y debe haber un responsable del equipo. Este equipo tendrá unos conocimientos y experiencia suficientes sobre el proceso productivo y elaboración de los productos cárnicos, los peligros en materia de seguridad alimentaria, especialmente los peligros microbiológicos por la importancia que tienen en las salas de despiece, y respecto de la aplicabilidad del sistema APPCC.

Dentro del equipo multidisciplinar los miembros han de aportar conocimientos y experiencia adecuados para permitir completar su tarea (es decir, desarrollar un plan de APPCC eficaz) y trabajar en cooperación con sus colegas en el equipo. Esta experiencia tiene que ser combinada con datos y la documentación pertinente a la especialidad que representa, por ejemplo, especialistas de las materias primas y de los auditores de proveedores, respectivamente, pueden proporcionar las especificaciones técnicas apropiadas y los informes de auditorías a proveedores de tal manera que el equipo tenga suficiente información para tomar decisiones sobre la seguridad de las materias primas (Wallace et al., 2011).
Los operadores de la sala de despiece deberán garantizar la supervisión y la instrucción o formación de los manipuladores en cuestiones de higiene alimentaria, de acuerdo con su actividad laboral y quienes tengan a su cargo el desarrollo y mantenimiento del plan o la aplicación de las guías de prácticas correctas de higiene hayan recibido una formación adecuada respecto a los principios del APPCC.
En aquellas empresas elaboradoras cuyo volumen de producción sea mayor o se elaboren productos en distintas salas y estén asociados a mataderos, no siempre es posible formar un equipo de trabajo que tenga los suficientes conocimientos y experiencia al respecto. En estos casos, conviene recurrir a recursos externos, como por ejemplo consultores expertos o guías sobre el APPCC sectoriales. El equipo APPCC puede necesitar el apoyo de expertos externos que asesoren en áreas determinadas. 

Los participantes en la elaboración del plan APPCC deben estar contemplados en la documentación, para lo cual, al menos se indicará el cargo que desempeñan en la empresa y podrán ser identificados. La normativa vigente sobre higiene de los alimentos establece, de forma expresa, que las personas que tengan a su cargo el desarrollo y mantenimiento de procedimientos basados en los principios del APPCC o sus guías correspondientes, hayan recibido una formación adecuada al respecto (Reglamento (CE) 852/2004).
Normalmente, esto se llevará a cabo por los operadores o supervisores de línea y es importante que comprendan el papel de APPCC y estar comprometidos con él. La capacitación del personal es esencial para garantizar que los supervisores, gerentes y operadores sean capaces de aplicar eficazmente el plan APPCC. La capacitación debe cubrir temas tales como las fuentes de riesgos, el papel de las contrapartes centrales, los controles y procedimientos de monitorización para los responsables, y la documentación necesaria (Khandke y Mayes, 1998). 
2.1.2. Descripción de las actividades y de los productos
Una vez formado el equipo deben especificarse las actividades realizadas por la empresa e indicar la relación de productos, el volumen de producción estimado por producto y el personal del que dispone.

Hay que disponer de planos o croquis del establecimiento con indicación de la escala utilizada, en los que se puedan identificar los locales, las instalaciones y los equipos donde se llevan a cabo dichas actividades.
Se describirán cada uno de los productos que se elaboren destacando:

   Denominación: nombre del producto. 
    Ingredientes utilizados y porcentajes o cantidades utilizadas y composición. Por ejemplo, en la elaboración de embutidos crudos se pueden añadir especias y aditivos. Se deben utilizar aditivos autorizados y tener especial cuidado en no sobrepasar las dosis recomendadas ya que algunos pueden resultar tóxicos. 
   Características microbiológicas y físico-químicas como el pH, la salinidad en paletas y jamones de cerdos cuando sean necesarios para la inocuidad del producto. Son características de seguridad del producto terminado. Los aspectos a incluir no tienen por qué ser muy detallados pero sí de utilidad de cara al análisis de peligros que tendrá lugar posteriormente (ejemplo: en carnes frescas, puede considerarse una composición y una actividad de agua estándar de fuentes bibliográficas; en productos específicos como el jamón curado en el que la actividad de agua tiene una repercusión de seguridad importante sí debería contemplarse).
   Formato y presentación del envase y/o embalaje como por ejemplo si está al vacío o atmósfera modificada, el cierre. Debería indicarse cómo es el envasado (lata, film, vacío, atmósfera modificada, etc.) y que formatos se comercializan (sobres de 200g, vasitos de 30 g, botes plásticos de 1 Kg., etc.). Debe considerarse qué influencia tienen los distintos tipos de envasado y los formatos en la presentación de los peligros (ejemplo: la penetración de calor no es igual en un envase pequeño que en uno grande). El material de envasado será apto para uso alimentario y para el tipo de alimento en cuestión.

   Los tratamientos tecnológicos a los que se ha sometido como congelación o salmuera.

   Las condiciones de conservación como refrigeración o congelación.

   El sistema utilizado para identificar el producto como el lote de fabricación. 

   La vida útil como la fecha de caducidad, consumo preferente, fecha de envasado, fecha de fabricación, etc. 
Respecto al proceso productivo para carne de bovino, ovino y caprino existen algunas diferencias en el tamaño de los equipos según la morfología de la canal, el orden de las etapas y el tipo de refrigeración. Y en el caso de la carne de porcino, la diferencia con los anteriores es que la canal se presenta con piel y en las salas de despiece las medias canales procedentes del matadero son deshuesadas y divididas en partes más pequeñas según las necesidades del consumidor o del producto cárnico a elaborar posteriormente. El despiece se realiza en una sala donde se mantiene una temperatura de 12ºC. En el caso de las aves, en las salas de despiece, las canales son divididas en piezas más pequeñas, siendo variable el grado de división al que se llega, según el tipo de carne y su destino, principalmente. El despiece se realiza sobre mesas de trabajo, y se obtienen medias canales, cuartos, alas, costillas, pechugas, jamoncitos y contramuslos. Las diferentes piezas de pollo y pavo son clasificadas según su aspecto y peso, y suelen ser envasadas en cajas de plástico o en barquetas plastificadas. Según su destino, se conservan en cámaras de refrigeración o de congelación.
Respecto a las salas de despieces en el caso de la especie porcina, dependiendo del tipo de producto, se producirán piezas enteras (jamones, paletas, jamoncitos, pechugas, etc.) o picados (también denominados embutidos, tales como las mortadelas, salchichas, fuets, chorizos, etc.).

2.1.3. Elaboración del diagrama de flujo
El diagrama de flujo consiste en una representación esquemática de las fases del procesado de los alimentos. Es una herramienta muy útil para iniciar el estudio APPCC ya que permite una visión general del proceso, facilita la identificación de las posibles fuentes de contaminación, así como el posterior análisis de los peligros por etapas del proceso.
El diagrama de flujo deberá ser elaborado por el equipo APPCC y cubrir todas las fases de las operaciones en la planta. Por tanto, ha de incluir la secuencia de todas las etapas del proceso así como los distintos tipos de almacenamiento, reprocesados, incorporación de materias primas y envases, eliminación de residuos, etc.

Después de la evaluación de riesgos se deberán incluir en este diagrama los PCC encontrados, estos deberán de estar numerados.
Los diagramas de flujo deberían de estar fechados, incluir su número de revisión y estar firmados. Deben ser revisados cada vez que haya algún cambio en el proceso.
Hay que elaborar tantos diagramas de flujo como sean necesarios: uno por cada producto, categoría de productos o proceso. 

Cada diagrama de flujo debe acompañarse de una descripción detallada de todo el proceso de producción del producto, etapa a etapa, y que tenga en cuenta aspectos como por ejemplo: 
- Ingredientes utilizados y sus cantidades: Aditivos y antioxidantes en la elaboración de chorizos o hamburguesas.

- Características de los procesos tecnológicos utilizados (temperaturas, pH, tiempo, etc): curado de jamones, refrigerado de pollo.

- Descripción de si cada una de las etapas es manual o está muy mecanizada y, en este segundo caso, descripción del funcionamiento de la maquinaria.

- Tiempo de espera entre las diferentes etapas del proceso.

- Temperatura de los productos durante el tiempo de espera.

- Sistemática de almacenaje y circulación de las materias primeras y/o los productos elaborados dentro del establecimiento.

- Pautas especiales de trabajo de la empresa que puedan ser significativas desde el punto de vista sanitario.

El diagrama debe describir el procesamiento de los productos agrupados según categorías de riesgo y con procesos similares.

Normalmente se realiza todo el recorrido del proceso en el mismo orden en que se elabora el producto desde que se empieza en la zona de recepción hasta que se termina en la zona de expedición observando lo que ocurre en cada área y hablando con el personal de cada sección.
Un diagrama de flujo general aplicable en una sala de despiece podría ser el que aparece en el Anexo 1 que se adjunta. En los procesos de una sala de despiece destacaríamos:
- Recepción de canales y medias canales
Se realizan controles de procedencia, condiciones en que han sido transportadas, controles microbiológicos y de temperatura y pH.

Las canales permanecerán en todo momento a una temperatura de refrigeración. Se realiza en cámaras frigoríficas a una temperatura lo más bajo posible entre 0 y 4ºC para aumentar el período de conservación. Han de minimizar las oscilaciones de la temperatura para evitar condensaciones o desecaciones superficiales que favorecen el desarrollo de microorganismos y las pérdidas de peso. En general la humedad relativa debe estar entre 85 y 95 %.
- Manipulaciones de despiece

Durante las operaciones de despiece, deshuesado, recorte, corte en rebanadas, corte en dados, envasado y embalado, la carne se mantendrá a una temperatura no superior a 3°C para los despojos y a 7°C para el resto de la carne mediante una temperatura ambiente no superior a 12°C o un sistema alternativo de efectos equivalentes,
En esta fase es esencialmente importante una buena higiene y desinfección de todas las superficies de contacto, así como los controles microbiológicos. Una vez despiezada la canal se procede al envasado y/o congelado.
- Envasado
En muchos casos la distribución de las piezas tanto grandes como pequeñas se hace sin envasado previo sino que se transportan en bandejas de plástico hasta su destino final.
Las salas dispondrán para almacenar por separado la carne embalada y la carne sin embalar, a menos que su almacenamiento tenga lugar en momentos distintos o de manera tal que el material de embalado y el modo de almacenamiento no puedan constituir fuentes de contaminación de la carne (R (CE) 853/2004). Las salas para las operaciones de despiece garantizarán el cumplimiento de los requisitos enunciados en el capítulo V sobre higiene del despiece y deshuesado del R (CE) 853/2004.

- Refrigeración/Congelación
Durante las operaciones de refrigeración, deberá haber la ventilación necesaria para impedir que se produzca condensación en la superficie de la carne. La carne deberá alcanzar la temperatura de 7ºC (para carne procedente de ungulados domésticos) y permanecer a dicha temperatura durante el almacenamiento y 4ºC (para el caso de aves de corral).

La carne que vaya a congelarse deberá serlo de inmediato; no obstante, en caso necesario, se dejará transcurrir un tiempo de estabilización antes de procederse a la congelación. La conservación mediante refrigeración se realiza en cámaras frigoríficas.
- Expedición

Para la distribución y venta se usan vehículos refrigerados o isotermos. Durante este han de mantenerse condiciones similares de temperatura a las del almacenado, sin interrumpir la cadena de frío ya que la reproducción rápida y progresiva de microorganismos alteraría el estado del alimento.

Los productos se pueden distribuir a distintos puntos de venta para consumo directo en forma de carne fresca refrigerada, carne congelada y despojos cárnicos. El resto se destina a la industria de transformación para la producción de los distintos productos cárnicos.
2.1.4. Comprobación del diagrama de flujo
El equipo debe comprobar en planta que todo lo que se ha escrito en el diagrama se hace en la planta, si no se cumpliera debe corregirse. Así debe comprobar que:

- En el esquema de las instalaciones se detallen los recorridos que hacen las distintas materias primas y otros materiales hasta alcanzar el producto final, así como la secuencia de momentos en los que participa el personal. 
- Los planos que se aportan mantengan las proporciones de las distintas dependencias y estén identificadas las distintas zonas de trabajo (ej.: recepción, preparación de materias primas, almacenes, obradores, expedición…) y equipos relevantes (ej.: cámaras frigoríficas, lavamanos, envasadoras…) de forma que sea posible seguir los movimientos dentro de las instalaciones. Esto va a permitir estudiar rutas, áreas de potencial contaminación cruzada o puntos en los que pueden tener lugar peligros o medidas de control, lo cual será de utilidad en el análisis de peligros.
- Se tienen en consideración los movimientos de los distintos ingredientes (ej.: materias primas, aditivos) y material auxiliar (ej.: envases, embalajes, etiquetas, contenedores), desde el momento de recepción hasta la expedición.
También es importante valorar el flujo de personal en la planta, desde que entran, acceso a vestuarios, aseos y zonas de descanso.

A pesar de que es posible integrar el diagrama de flujo y el esquema de planta, el equipo de trabajo puede considerar más operativo presentarlos por separado. Cuando los movimientos y procesos dentro de la planta son muy complejos, puede ser más útil describirlos en documentos aparte que señalarlos sobre el plano.
Los perfiles de tiempo/temperatura de cada etapa tienen especial importancia para peligros microbiológicos, pues permite evaluar la capacidad de crecer o producir toxinas hasta niveles peligrosos para los distintos patógenos.

2.1.5. Análisis de peligros y determinación de las medidas preventivas (Principio 1) Habría que analizar la probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos en relación con la salud, cabe destacar la importancia de los peligros microbiológicos en relación con las carnes ya que suelen ser los más frecuentes y se tienen en cuenta las condiciones de supervivencia o proliferación de gérmenes respecto de la interrupción de la cadena de frío. La cadena de frío es una parte vital del comercio mundial, el almacenamiento refrigerado es uno de los métodos de conservación más practicados para alimentos perecederos. El uso indebido de este proceso aumenta el riesgo potencial microbiológico lo que conduce a enfermedades transmitidas por alimentos. 
No obstante, no se debe menospreciar los peligros químicos o agentes físicos.
Se revisarán las materias que entran para cada ingrediente o material auxiliar detallando si puede existir un peligro biológico, químico o físico. En el caso concreto de carnes resultan de relevancia los peligros biológicos tales como parásitos como Trichinella, bacterias patógenas no esporógenas como la Salmonella spp, Listeria monocytogenes, Campylobacter spp, E.coli, bacterias patógenas esporógenas como Clostridium perfringens o Clostridium botulinum. Respecto al agua podríamos destacar las bacterias coliformes y otros gérmenes de origen fecal. En este punto se podrían controlar permitiendo solo aquellos proveedores que posean una certificación oficial, con documentación sanitaria y que no se interrumpa la cadena de frío.

Otro aspecto importante a tener en cuenta es el correcto almacenamiento de los productos en la sala de despiece, tanto de las canales al inicio del proceso de producción como de las piezas tras el procesado. Un mal control de temperatura/tiempo provocaría el crecimiento de bacterias patógenas con lo que habría que controlar la cadena en frío y adecuada rotación de materias primas.

En el cortado, fileteado o despiece de la carne fresca hay que hacer hincapié en la contaminación cruzada con bacterias patógenas por la inadecuada higiene en manipuladores, equipos y utensilios.

La limpieza y desinfección de instalaciones y equipos es un pilar clave en las buenas prácticas de fabricación.
2.1.6. Determinación de los Puntos de Control Críticos (PCC) (Principio 2)
Un Punto de Control Crítico es la etapa en la que se puede realizar el control y que es esencial para prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables un peligro para la salud de los alimentos. Es la acción que se realiza en el PCC la que controla el peligro. Es importante limitar los PCC a los puntos que son realmente críticos para la seguridad de los alimentos e implica que su número debe ser reducido al máximo.

Una vez analizados en cada fase los peligros existentes, se determinan los posibles puntos críticos de control, de forma que en la recepción de materias primas, podríamos considerar los peligros químicos como punto crítico debido a que no existe una fase posterior actualmente que evite ese peligro, ni siquiera existe detector de metales, además del peligro biológico que supone la posible contaminación microbiana en esta fase.

También es importante considerar el almacenamiento frigorífico como punto de control crítico, dado que mantener temperaturas correctas, es importante en este tipo de productos, así como el despiece.

Para cada etapa o fase del proceso en la que se ha identificado un peligro significativo, se determina si es necesario establecer procedimientos de vigilancia o de control para prevenir este peligro, eliminarlo o reducirlo a un nivel aceptable. En el caso de que se determine que sí que es necesario, la etapa es un punto de control crítico para este peligro.

Una etapa que sea punto de control crítico requerirá un control eficaz para asegurar en todo momento que el peligro se evita, se elimina o se reduce a un nivel aceptable para la seguridad del alimento. De esta manera, se consigue centrar los controles en las etapas que son fundamentales para la seguridad del producto.

Para poder determinar correctamente los PCC hay que seguir procedimientos lógicos y sistemáticos, como el uso de un árbol de decisiones. El árbol de decisiones debe utilizarse en cada etapa y peligro a peligro, ya que una etapa puede ser PCC para un peligro y no serlo para otros peligros. 

Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los PCC, pechugas de pollo en la etapa de almacenaje de canales de pollo en cámara frigorífica.

Peligro y causa = peligro biológico de proliferación de Salmonella por un aumento de la temperatura de las canales por encima de los 4ºC.

Medida preventiva = Temperatura de la cámara inferior o igual a 4ºC para evitar que la Tª de las canales supere los 4ºC.

¿Existen medidas preventivas para este peligro? Si.

¿Se puede reducir o eliminar el peligro hasta un nivel aceptable? Si; el almacén en cámaras a temperaturas de refrigeración inhibe la reproducción de Salmonella por lo que esta etapa está específicamente diseñada para disminuir el peligro. En consecuencia la etapa es un PCC para este peligro.

¿Puede haber una contaminación o aumentar el peligro hasta un nivel inaceptable? No es necesario responder a estas preguntas ya que hemos llegado a la conclusión de que la etapa es un PCC. ¿Una etapa posterior puede reducir el peligro hasta un nivel aceptable? Si
La etapa de almacenaje de canales de pollo en cámara frigorífica es un punto de control crítico para el peligro de proliferación de Salmonella y, por tanto, en esta etapa deben establecerse procedimientos de vigilancia que aseguren de manera eficaz que el peligro se elimina o se reduce a un nivel aceptable.

2.1.7. Establecimiento de límites críticos para cada PCC (Principio 3)
Una vez determinadas qué etapas son PCC, establecemos las fases donde se ejercerán los controles para evitar la presencia de peligros y poder establecer los límites críticos.
Cuando se superen los límites críticos de un determinado PCC, este PCC se encontrará fuera de control y habrá que adoptar las acciones necesarias para que vuelva a estar bajo control.

Un producto será seguro mientras los valores de los diferentes parámetros que se tienen que controlar en cada PCC se mantengan dentro de los límites críticos definidos para cada uno de ellos. Por lo tanto, en cada PCC pueden existir diferentes parámetros de control, y debe definirse el límite crítico para cada uno de ellos. Por ejemplo, si tomásemos una cámara de refrigeración de carne fresca, donde el límite crítico serían 7ºC, al superar esos 7ºC, las correcciones serían difíciles y en muchos casos el problemas ya estarían creados con una solución inviable, por tanto, si se marcase a 5ºC un nivel objetivo, cuando la temperatura de esa cámara llegase a 6ºC habríamos superado el nivel objetivo, pero todavía tendríamos tiempo de instaurar una medida correctora sin que el problema se hubiese creado. Por tanto, los parámetros deben ayudar a tomar decisiones.
2.1.8. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC (Principio 4)
El sistema de vigilancia se establece con la finalidad de comprobar si un PCC está bajo control para poder detectar a tiempo si hay una desviación de los límites críticos y poder adoptar las medidas correctoras necesarias inmediatamente. Si un proceso no se vigila, cualquier desviación que se produzca de los límites críticos no se detectará y, por tanto, se puede obtener como resultado un alimento no seguro. La vigilancia debe ser continuada, lo que es posible mediante muchos métodos físicos y químicos (medida continua del tiempo y la temperatura de un tratamiento térmico, medida del pH de manera continua o de cada lote antes del procesamiento, etc.). Cuando no sea posible vigilar un PCC de forma continuada, debe establecerse una frecuencia de vigilancia equivalente y unos métodos suficientemente fiables para confirmar que el PCC está bajo control. Se recomienda, por tanto, el uso de métodos físicos y químicos en lugar de análisis microbiológicos (excepto el uso de kits analíticos rápidos o de análisis de productos en los que se pueda esperar a obtener los resultados para comercializarlos), dado que no hay tiempo para esperar resultados que tardarían días o semanas. Por lo tanto, los métodos físicos y químicos son normalmente los de elección como sistema de vigilancia de peligros microbiológicos. 
En nuestro caso en la sala de despieces y en los PPC es importante vigilar la higiene en el despiece al ser un momento en el que pudiera darse algún tipo de contaminación microbiana. En la recepción de las canales y medias canales en una sala de despiece se pueden realizar tomas de muestras para ver el grado de contaminación, con el que llegan las carnes. Esta toma de muestra no es obligatoria, pero si se realiza aportará muchos datos sobre el estado y en general sobre la calidad de la carne que se recepciona.

2.1.9. Adopción de medidas correctoras (Principio 5)
Las acciones correctoras descritas para la corrección o eliminación de la causa que ha provocado la desviación deben asegurar que el proceso vuelva a estar bajo control de forma inmediata y que se evite que el problema se repita. Como ejemplos podemos citar: reajustar la temperatura de la cámara, reparar la avería o cambiar de proveedor. El Plan de APPCC debe describir qué medidas correctoras se han adoptado respecto a un producto afectado para asegurar que no se comercialicen alimentos potencialmente inseguros. En algunos casos, las acciones correctoras pueden ser simples, como por ejemplo, continuar calentando la comida hasta alcanzar la temperatura requerida. Pero, en otros, puede ser necesario tomar medidas más complejas, como el rechazo de una partida de materias primas. Por ejemplo, en la vigilancia de la temperatura de la cámara de almacenaje de canales de pollo, donde el límite crítico es una temperatura máxima de 4 ºC, una desviación del límite crítico de 1 ºC durante sólo 2 minutos no afecta al producto, ya que la Salmonella no prolifera, pero una desviación de 10 ºC durante 8 horas puede hacer que el producto sea perjudicial para la salud.

Toda la información referente a las medidas correctoras previstas debe describirse en el Plan de APPCC definiendo el procedimiento, la persona responsable y el sistema de registro.

Otros ejemplos de medidas correctoras aplicables serían: ajustar el termostato de una cámara frigorífica para adaptar la temperatura, repetir la limpieza de superficies y utensilios.

2.1.10. Comprobación del sistema (Principio 6)
Los procedimientos de comprobación tienen la finalidad de verificar que todo el plan se aplica tal y como se ha descrito y constatar que se eliminan o se reducen de manera efectiva los peligros que podrían poner en duda la seguridad del alimento. Los sistemas de comprobación se deben planificar, predeterminar y documentar por escrito, en el Plan de APPCC.

El equipo de APPCC debe diseñar los modelos de registro de las comprobaciones o definir cómo se registrarán, para que, una vez que se inicie y se instaure el Plan de APPCC en el establecimiento, se deje constancia escrita de todas las medidas de comprobación efectuadas y de sus resultados así como de las actuaciones llevadas a cabo por los responsables de los establecimientos si un procedimiento de comprobación revela la necesidad de aplicarlas.
Los sistemas de comprobación incluyen los siguientes procedimientos: 

Validar el plan APPCC; comprobar que han sido identificados todos los peligros y que las medidas preventivas son eficaces, asegurarse que los PCC se han determinado correctamente, que los sistemas de vigilancia son suficientes y las medidas correctoras son las adecuadas.

Comprobar que el plan APPCC funciona correctamente.
Estas actividades nos permitirán:
- Comprobar que la maquinaria, las instalaciones, los equipos y los utensilios, así como los aparatos de medida, trabajan dentro de los parámetros considerados óptimos para cada proceso, es decir, funcionan y miden correctamente.

- Comprobar que las instalaciones, los equipos y/o los utensilios no están deteriorados ni favorecen la aparición de peligros que comprometan la inocuidad del alimento, ya sean peligros físicos (cristales, tornillos), químicos (grasa de maquinaria) o microbiológicos (microorganismos que se depositan en superficies en mal estado). 

Estas actividades de comprobación deben servir para asegurar que realmente se evita la aparición de peligros derivados del deterioro, el mal funcionamiento, las averías y las medidas erróneas de los aparatos, las instalaciones, los equipos y los utensilios. Para llevarlas a cabo, se pueden realizar controles visuales y calibrados y contrastaciones de los equipos de medida. Es por ello que la planta presentará un cuadro donde pueda recoger las distintas mediciones para el control de temperaturas de las cámaras frigoríficas o de las salas de trabajo, en un control semanal o diario según el uso que se haga de ellas, o del cierre de envases, etc. Todas estas mediciones o controles de comprobación pueden recogerse en un gráfico representativo.
A la hora de tomar medidas de parámetros de procesado se debe asegurar que los instrumentos que van a usarse funcionan bien y están calibrados. Una persona cualificada debe analizar las medidas tomadas para interpretar correctamente los datos recogidos. Durante la revisión e interpretación de datos, los peligros que se identifiquen deben describirse en detalle en las fichas correspondientes para su registro.
El control y análisis de los fallos que afectan a la calidad del producto final reveló que los errores más frecuentes no se derivaron de errores en la inexactitud en el procedimiento de preparación o cocción (fallos relacionados con defectos de diseño). Los problemas más comunes eran de carácter técnico debido al proceso de funcionamiento que podrían ser detectadas, grabadas y corregido sólo con un control que sigue paso a paso el proceso de producción (Scipioni et al.,2002).

Por otra parte, los mesófilos aerobios a menudo son escogidos como un indicador de la eficacia de los planes APPCC, ya que los datos de todas las bacterias aeróbicas son más fáciles de obtener que los datos de los patógenos de interés o de otros organismos indicadores. Sin embargo, no está claro si los mesófilos son útiles para verificar que un plan de APPCC está funcionando satisfactoriamente. Hong et al. (2008) llevaron a cabo un estudio en una planta de cerdos de Corea para establecer la utilidad de los datos de mesófilos como indicadores de higiene. Se tomaron muestras tanto antes como después de iniciado el plan de APPCC. Los datos fueron utilizados para comparar diferencias microbiológicas y para determinar el efecto de los cambios antes y después de la aplicación del plan APPCC. Para una planta de carne de cerdo, después de que el plan APPCC se llevó a cabo, la proporción de muestras que exceden el límite de 3 log ufc/cm2 cayó del 73,39 al 4,29% para todo el proceso. Estos resultados indican que esta planta mejora su rendimiento higiénico considerablemente y que el plan APPCC es una herramienta valiosa y efectiva para lograr esta mejora. Los datos de mesófilos fueron suficientes para la validación y la verificación del sistema APPCC que se llevó a cabo con éxito para mejorar el rendimiento de higiene.
2.1.11. Establecimiento de un sistema de documentación y registro (Principio 7)

En la documentación del plan APPCC se recogen y describen cada una de las fases mencionadas anteriormente, incluido el diseño de los registros elaborados por la sala de despiece. Se deberá conservar y mantener en la empresa con la fecha y firma de un responsable y debe actualizarse en la medida que sufra revisiones y modificaciones posteriores. Existen dos tipos de documentación , una previa al análisis de peligros que viene a coincidir con las 4 primeras fases descritas; y otra relacionada con el análisis de peligros y los PCC, actividades de vigilancia y medidas correctoras, etc.

El archivo y conservación de estos documentos dependerá del plazo establecido en cada normativa aplicable en cada caso, dependiendo en su caso de las razones técnicas o comerciales del producto.

3. CONCLUSIONES
En el ámbito de la seguridad alimentaria, el sistema APPCC se ha convertido en una herramienta verdaderamente eficaz para asegurar la inocuidad y salubridad de los alimentos y en nuestro caso de los productos cárnicos.
Su aplicación en las salas de despiece requiere el compromiso y cooperación de todo el personal implicado en las labores de producción. No debe considerarse un método de autorregulación ni debe sustituir a los controles oficiales.

La necesidad de formar parte de un mercado cada vez más competitivo y exigente hace que las empresas cárnicas sean conscientes que deben afrontar estos retos y alcanzar los máximos niveles de calidad de sus productos sobre todo desde el punto de vista higiénico-sanitario.

A la hora del desarrollo de un programa de APPCC en una planta de despiece se trata de identificar cualquier efecto perjudicial que pueda surgir desde el punto de vista microbiológico, físico o químico en toda la cadena de producción de piezas cárnicas. Dicho programa, por tanto, debe aplicarse en todas las etapas, desde la llegada de las materias primas hasta el producto final. El sistema APPCC es un instrumento eficaz que puede utilizarse para el control de los posibles peligros que pueden poner en riesgo los productos cárnicos. La realización de un plan APPCC obliga a todas las personas relacionadas en el proceso de producción a prestar su atención en el proceso. Los beneficios de este sistema se obtienen principalmente mediante un mantenimiento continuo y se derivarían en la mejora de la calidad del proceso productivo haciéndole llegar al consumidor productos de confianza.

Con la aplicación de este sistema se proporciona a las industrias cárnicas una eficaz herramienta para mejorar la calidad de sus productos y conseguir mayor competitividad en el mercado.
El operador económico de una empresa alimentaria dedicada al despiece de carnes frescas necesita estar al tanto de las variables que influyen en la seguridad de los productos que elabora, desde materias primas, procesamiento, condiciones del producto, envasado, distribución, almacenamiento y uso para los consumidores. Cada vez más estas personas están llamadas a desarrollar planes de APPCC para asegurar que un producto pueda comercializarse con seguridad.
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