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RESUMEN

El objetivo fue el elaborar e implementar un sistede inocuidad
alimentaria para los productos carnicos comeredds por PRODUSHALOM
CIA. LTDA. Se realizaron diagnosticos preliminards aplicacion de Buenas
Practicas de Manufactura, conocimientos de losajsalores y microbiol4gicos.
Las superficies inertes y ambientes se analizarara pnesofilos aerobios y
coliformes totales, las superficies vivas adicioreite se examinaron para
Staphylococcus aureu&n base a estas observaciones se elaboré el marsel

tomaron medidas correctivas para las fuentes dammamacion.

Después de la implementacion del manual de BPM’seabizaron las
mismas evaluaciones poniéndose de manifiesto uenrento significativo en la
aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura gkasey del personal. Mediante
el sistema de registros fue posible identificarerfialas en los sensores de

temperatura.

Se concluyé que mediante la implementacion de steraa de inocuidad
alimentaria es posible identificar fuentes de cmmacion microbiana, mejorar la
higiene de los empleados, evaluar el funcionamidettos equipos y disminuir la

contaminacién cruzada.

XV



ABSTRACT

The objective was to develop and implement a faddtg system for meat
products commercialized bRODUSHALOM CIA. LTDA . The process was
evaluated by preliminary diagnoses of the generpplieation of Good
Manufacturing Practices, knowledge of the employessl microbiological
conditions. Inert surfaces and environments weralyaed for total aerobic
mesophiles and coliforms, the living surfaces ala@re examined for
Staphylococcus aureuBased on these observations the manual was gedeknd

then corrective measures were taken for pollutmurcees.

After the implementation of the GMP manual the sawaluations were
performed, these results increased the applicatiggeneral and personal of Good
Manufacturing Practices. Through the registratigstesm was possible to identify

inconsistencies in temperature sensors.

It was concluded that through the implementatioma édod safety system
is possible to identify microbiological sources obntamination, to improve
hygiene of the employees, to evaluate the perfocmari the existing equipment

and to reduce cross contamination.
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CAPITULO 1: INTRODUCCION

Formulacion del problema:

Los alimentos que llegan a los consumidores ya seatos o preparados
por lo general contienen asociaciones microbidaasportancia que estas tengan
va a depender de como llegan al alimento, se rlio#tip sobreviven e
interaccionan en un lapso determinado. La conagttrale microorganismos en el
alimento es determinada por las propiedades ddupto y por la manipulacion del
mismo durante su elaboracién, almacenamiento yilaision. Estos factores
también determinan la naturaleza de una alterasidos alimentos y el riesgo para
la salud, cuando son consumidd®yva, Martino, Puig, Carrera & Cabrera,
2003).

PRODUSHALOM CIA. LTDA. es una empresa que almacena y
comercializa productos carnicos congelados y mfaidos. Esta interesada en
implementar unsistema de gestion de inocuidad alimentaria paeguaar la
calidad de los alimentos, garantizando de esta radasalud de los consumidores
y la integridad de los productos. Debido a su m@d¢an, los productos carnicos
constituyen un ambiente ideal para el crecimiemanicroorganismos, dentro del
almacenamiento y transporte se debe tener en cyeatesos fundamentales
como: la cadena de frio, higiene de las bodegas lpsicamiones transportadores
(United States Department of Agriculture, 200} La distribuidoraconsciente de
la falta de normativas internas que regulen suector funcionamiento esta
dispuesta a realizar una investigacion en la quesmicen todos los procesos con

el fin de mejorar su desempefio.



1.2

Justificacion del problema:

Los productos carnicos pueden ser contaminadosr@oamplia variedad
de agentes fisicos, microbioldgicos y quimicos. Barticularmente vulnerables a
agentes microbiolégicos debido a su composicion, gtd actividad de agua y
cantidad proteinas. Estas caracteristicas proveenarabiente ideal para el
crecimiento de microorganismos y por esta razémesesario un monitoreo

constante para prevenir la exposicion a contamas@ddSDA, 2005)

La implementacion de una normativa especifica PRODUSHALOM
CIA. LTDA. facilita la recoleccion de evidencias para la icsgin por parte de
las autoridades de control, incrementando su cazdi@n la empresa. Las normas y
el registro de su cumplimiento o incumplimientondaran a la empresa la
posibilidad de autoevaluarse en funcion a los tadas registrados y establecer un

proceso de mejoramiento contin{ize Las Cuevas, 2006).

El propdsito de la implementacion de un sistemandeuidad es evitar que
se produzcan errores en los proceso$BODUSHALOM CIA. LTDA. vy asi
generar un ahorro econémico y garantizar la calel@bcuidad de los productos
(De Las Cuevas, 2006).



1.3 Obijetivos de la investigacion:

1.3.1 Objetivo general:

Elaborar e implementar un sistema de inocuidad esltaria para los

productos céarnicos comercializados PRODUSHALOM CIA. LTDA .

1.3.2 Objetivos especificos:

Identificar los diferentes agentes vinculados aarcdntaminacion de los

alimentos comercializados.

Elaborar normas de inocuidad para las fuentes déarinacion de los

alimentos comercializados.

Realizar un diagnéstico de Buenas Préacticas de fdatwia en las bodegas
y furgones d€®RODUSHALOM CIA. LTDA.

Seleccionar agentes de limpieza y desinfeccion misti para las
instalaciones.

Identificar las fuentes de contaminacién microbiagédstentes en el

proceso.



1.4

14.1

Marco Tebrico:

Historia y desarrollo de la microbiologia de alimetos

El descubrimiento de los microorganismos fue phradela invencion y
mejoramiento del microscopio. Robert Hooke en 16&#iz6 varios diagramas,
incluyendo la estructura de una lamina de corclwo.pbable que la primera
persona en distinguir distintos tipos de microorgmos fuera Antony van
Leeuwenhoek, quien observo bacterias en salivaa dgulluvia, vinagre y otros
materiales; describid los tres grupos morfolégi¢oscos, bacilos y espirilos);
denominé a sus observacionesnitmaculos” Para 1838, Ehrenberg teorizo la
existencia de 16 especies distribuidas dentro deagéneros, en 1875 Ferdinand
Cohn desarrollé un sistema preliminar para clamilis y notd que existian
bacterias capaces de producir esporas. Graciaesarrdllo del microscopio
electronico, en el afio de 1940, fue posible notarekistencia de virus

submicroscépicoBibek, 2003)

¢De dénde provienen?

La sociedad acababa de emerger del periodo Rersdaengtla teoria de
generacion espontanea, aparicion de una formaddeavpartir de objetos inertes,
poseia varios seguidores. Desde el tiempo de legay se atribuia a esta hipotesis

la aparicion de gusanos en cadaveres y carneataia(Bibek, 2003)

Para determinar la validez de las teorias de bexjgry abiogénesis se
desarrollaron varios experimentos; paralelament®iAa Laurent Lavoisier y su
grupo de trabajo manifestaron la necesidad de naigara la existencia de la vida.
Tiempo después, Schulze (1830, pasando aire pdo)acTheodore Schwann
(1838, atravesando aire por tubos calientes), ydeder (1854, filtrando aire por
algodon) mostraron que las bacterias no aparecianf@siones de carne, incluso

con presencia de aire. Finalmente, en 1861 Loide®asiemostrd, mediante



estudios cuidadosos y controlados, que las bastepadian reproducirse
(biogénesis) y que la vida no podia ser originada generacion espontanea
(Bibek, 2003)

¢.Cudles son sus funciones?

Excepto por pocos alimentos estériles, todos posaeno mas tipos de
microorganismos. Algunos tienen roles favorablesaeimdustria alimenticia tales
como: queso L{actococcus lactisusado para obtener queso cottage), levaduras,
yogurt (Lactobacillus bulgaricus y Sterptoccocus thermophilys cerveza
(Saccharomyces cerevisjaégsaccharomyces uvarym vinos Yy saborizantes,
mientras otros representan agentes contaminantésngmdes causantes del
deterioro de los productogeudomonaspp, jamon rancio) y enfermedades
transmitidas por alimentos como: infecciones alitaeas Campylobacter jejuni
en carne de aves y lacteos) e intoxicaciones ataries Bacillus cereusen arroz)
(Madigan, Martinko & Parker, 2003).

El reconocimiento de la relacion entre los alimenyola aparicion de
enfermedades fue en principio empirico. PasteueldéeVa asociacion de los
microorganismos con varios padecimientos en humawasunos y ovejas, e
incluso desarrollé vacunas. A partir de estas inyasiones, se adquirio

conocimiento cientifico sobre esta correladiGalvo, 2004)

Se reconocié la importancia de los microorganiseroBumanos, plantas,
animales, fertilidad del suelo, fermentacion y dete de alimentos. La
microbiologia se desarrolld6 como una ciencia efipacise dividi6 en varias
subdisciplinas como la microbiologia médica, ddasyale patologias vegetales, y
de alimentogBibek, 2003)



Microbiologia de Alimentos

La microbiologia ha jugado un papel trascendentalek control de
enfermedades infecciosas, se ha adquirido conadimisobre los procesos
infecciosos, el mejoramiento de las practicas aaag y se incrementd el uso de

agentes antimicrobiangsladigan et al., 2003).

Mediante la aplicacion de esta disciplina se ad@gionocimiento acerca
de las caracteristicas fisioldgicas, bioquimic&sojdgicas de diversos productos e
interacciones microbianas en ambientes alimenticasias areas han aportado
conocimiento, algunas de ellas son la fisiologiagbimica, genética e
inmunologiaBibek, 2003)

Toda la informacion ayudod a desarrollar métodos pedeteccion rapida
y efectiva de patdogenos u organismos que alterencéaacteristicas de los
alimentos, a utilizar ADN recombinante para produdimentos fermentados de
mejor calidad, obtener enzimas termoestables med@oncesamiento enzimatico,
creacion de aditivos alimenticios, perfeccionamiede métodos para remover
microorganismos de alimentos e instrumentos, y pamabinar varios métodos de

control de microbios dentro de la industria alin@atBibek, 2003)

Enfermedades de tipo alimenticio

Las enfermedades se consideran de tipo alimenta@ndo son
ocasionadas por la ingesta de bebidas o alimentdaminados, se reconocen por
la aparicién de un cuadro agudo, en un lapso Mari&o es facil reconocer casos
aislados, a no ser que se presente un sindromeocharacteristicdPiédrola,
2000).



Existen gran variedad de microorganismos capacesod&aminar los
alimentos, por lo tanto las enfermedades ocasiengda ellos son numerosas.

Estas pueden clasificarse como infecciones o icémionegPiédrola, 2000).

En las infecciones alimentarias es importante prieve contaminacion de
productos primarios y la inactivacion de agentestamninantes. Gracias a los
avances en la seguridad de los alimentos (paskeigiz esterilizacion y
desinfeccion), ha sido posible disminuir la incidende enfermedades como la

fiebre tifoidea, la tuberculosis y el céldRascual, 2005).

En las intoxicaciones alimentarias se puede incarp@a posibilidad de
prevencién, mediante acciones que eviten la migdéipldon microbiana durante las

diferentes etapas de la cadena alimen{&iidrola, 2000).

1.4.2 Caracteristicas de los microorganismos predominangeen los alimentos

Los grupos microbianos importantes en los alimeegidn formados por
varias especies y tipos de bacterias, mohos y.\ViExisten otros organismos de
importancia como algunas algas, protozoos y gus&stss son peligrosos para la
salud, no obstante algunas algas pueden utilizanséioprocesos (fuentes de
vitaminas y proteinas). Los virus no poseen lacdpd de emplear a los alimentos
como sustrato, por lo que no pueden causar deiegar los productos. Las
bacterias constituyen el grupo mayoritario, debédsu tasa de reproduccion y
ubicuidad(Bibek, 2003)

Los microorganismos de estos grupos constituyeprablema de salud
publica debido a:
» Su facil propagacion
* Adaptabilidad
* Produccion de toxinas extracelulares
(Madigan et al, 2003).



Los fendbmenos de alteracidon microbiana se debem arecimiento
excesivo de estos sobre el alimento. En la mayde pie las ocasiones el cambio
se manifiesta con la descomposicion y la consigeiemodificacion de las
caracteristicas organolépticas, lo que tiene reg@mes importantes sobre el

aspecto econémig®ascual, 2005).

Morfologia y estructura de los microorganismos peseges en los alimentos

Hongos

Son microorganismos eucariéticos no fototrépicos paredes celulares
rigidas. Su tamafo varia de 20 a 100 um. Los rihascson de tipo 80S y estan
sujetos al reticulo endoplasmatico. EI ADN es lingacontiene histonas. La
division celular sucede por mitosis (asexual); daase da reproduccion sexual
ocurre por meiosis. Dentro de este grupo se enaretds mohos y levaduras,
entre otrogBibek, 2003).

Mohos: no poseen movilidad, son filamentosos y ssgados. La
membrana celular estd compuesta por celulosa.ll&lgsta formado por un gran
namero de filamentos denominados hifas, estos mrece masa en lo que se
denomina micelio, puede ser de tipo vegetativopooductivo la cual usualmente
se extiende en el aire y forma exosporas, estagepuencontrarse libresdnidios
esporas asexuales) o contenidas en un saco (asg®)sfu forma, tamafio y color

son usados para la clasificacion taxonéniigiaek, 2003)

Levaduras: son unicelulares, estdn ampliamenteildigtas en la
naturaleza. Las células pueden ser ovaladas, asfé@icasi cilindricas. Su tamafio
varia entre 5-30 x 2-10 um, no poseen movilidaddivésion es asimétrica, por
gemacion o conjugacion. La pared celular contieoisgcaridos (glicanos),
proteinas y lipidos. El nucleo esté bien definidoyna membrana nucle@ibek,
2003)



Bacterias

Son unicelulares, la mayoria tiene un tamafio del@5< 2.0-10 pum,
pueden tener tres formas morfoldgicas: esféricaso§), forma de barr@acillos)
y espirilos (coma). Puedeformar asociaciones que se clasifican en: grupos o
clusters, cadenas (dos o mas células), o tétrdélasden ser moviles. Los
ribosomas son de tipo 70S y estan dispersos etoplasma. La division celular es
binaria. Algunas tienen la capacidad de formar spdi@as (una por célul@Bibek,
2003)

Virus

Los virus bacterianos (bacteriéfagos) son impoesmen la microbiologia
de alimentos y estan ampliamente distribuidos emataraleza. Estan constituidos
por &cidos nucleicos y varias proteinas. Estosdégeen a la superficie de la
bacteria e inoculan su ADN o ARN dentro de la hazteen el interior se
ensamblan varios fagos que para salir inducensla tle la célula hospedadora
(Bibek, 2003)

1.4.3 Tipos de contaminacion

La contaminacion en los alimentos hace alusion gorlesencia de
sustancias extrafias o indeseables que pueden caodifs caracteristicas naturales,
alterando el producto original o disminuyendo siauitil. La contaminacion puede

ser de tipo fisica, quimica o microbiologidamada & Ros, 2007)

Armada & Ros, 2007, definen a los tipos de contanion alimentaria de

la siguiente manera:



* La contaminacién quimica se produce por la exishede micotoxinas o
biotoxinas en los productos o por la adicion de¢asisas durante las etapas
de produccion, almacenamiento, envasado o distdbuc Los

contaminantes quimicos son capaces de produadiacitbees indeseables.

» La contaminacion microbiolégica se debe a organsscapaces de alterar el

alimento, se incluye a los productos metabdlicos.

» Los contaminantes fisicos constituyen objetos érgdales como pedazos
de vidrio, metales, cabello, pendientes, etc. Sed@udar durante la

manipulacioén, preparacion y almacenamiento deliogatos.

Contaminacién cruzada

Se define como “el acto de introdugior corrientes de aire, traslado de
materiales, alimentos o circulacion de personalageante biolégico, quimico o
fisico, no intencionalmente adicionadas al alimgmwpee pueda comprometer la
inocuidad o estabilidad del product®SP, 2002).

En el afio de 1995 la OMS realiz6 un estudio ennditd europeo, se
pudo determinar que el 25% de toxiinfecciones eatitiadas a contaminacion
cruzada. Especificamente la presencia de micrommas patégenos se atribuyo a:
superficies contaminadas en un 5.7%, contaminaciizada 3.6%, practicas
higiénicas ineficientes un 4.2%, instalaciones dimaeenamiento 0 proceso
inadecuadas 4,2% y el porcentaje restante se debataminacion por parte del

personal.
Las superficies constituyen la via de contaminaci@s frecuente en la

industria alimentaria, estas actian como resendgionicroorganismos alterantes

y/o patdgenogFuster, 2006.
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Cuadro 1.1 Brotes alimentarios producidos por contaminacion cruzatia

superficies.
Patogeno Alimento involucrado Via de contaminacion

Yersinia enterocolitica Leche pasteurizada Contaminacion ambiental
post — procesado.

Salmonella enteritidis Helado Tanque de transporte y
almacenamiento.

Salmonella agona Cereales desayuno Equipo y lineas de
procesado.

L.monocytogenes Mantequilla Ambiente procesado.

Salchichas Maquina de llenado vy

envasado.

E. coliO157 : H7 Carne picada Cortadora de utensilios
supermercado.

FuenteFuster, 2006

1.4.4 Microorganismos indicadores

Mientras la presencia de pocos microorganismosatégenos puede ser
tolerada, la aparicion de organismos especificosogralimentos puede revelar
contaminacién, generalmente asociada con el triatgstinal (Madigan et al,
2003).

Realizar andlisis de rutina para un amplio rangbaitgerias patbgenas es
poco practico para la mayoria de industrias aliavéag. Es comudn investigar la
presencia de microorganismos indicadores, estoesemtan la posibilidad de
existencia de patdégenos causantes de intoxicacipdesotros riesgos asociados a

su crecimiento. Estos indicadores son de gran itapol para determinar la
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seguridad y calidad microbiologica de los producéhsnenticios (Alonso &
Poveda, 2008)

En la actualidad es posible detectar casi cualdierde microorganismo
patdégeno, sin embargo se siguen llevando a calsian@ara indicadores por el
beneficio econémico, la rapidez y sensibilidad éé&dcion(Alonso & Poveda,
2008)

Los principales microorganismos indicadores sosihiongos y levaduras,
Enterobacteriaceae, Mesofilos aerobios, Coliforrgegnterococos(Alonso &

Poveda, 2008)

Mesobfilos aerobios

Estos representan el grupo mas amplio de indicaddeecalidad en la
industria alimentaria. Son un conjunto heterogéedacterias capaces de crecer
en un rango de temperatura de 15 a 45 °C, conpiiraade 35°C. La mayoria de
patdgenos que afectan a los humanos son meséfilagie la temperatura corporal
humana es de 37°®adigan et al, 2003)

En los productos terminados, estos son utilizadweocindicadores de
vida atil. EI namero de microorganismos mesofilesohios tiene un valor limitado
a la hora de determinar la seguridad de los alioserffu concentracion permite
conseguir informacion sobre la alteracion inicia ks alimentos, vida atil y
falencias en la cadena de frio. Un nimero bajodfe imdicador no asegura la
ausencia de patdégenos al igual que un recuentaddaw implica la presencia de
flora patdgena. De todos modos un recuento elemades recomendable salvo en

el caso de alimentos obtenidos por fermenta@ddonso & Poveda, 2008).

Alonso & Poveda, 2008, manifiestan queeduento de microorganismos

mesofilos aerobios en la industria alimenticia pegm
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» Comprobar la eficacia de los procedimientos deikagy desinfeccion.
» Verificar el cumplimiento de la cadena de frio.

» Verificar condiciones Optimas de almacenamient@gdporte.

» Determinar la vida atil de los productos.

* Indicar sefales de alteracion en los alimentos.

Enterobacteriaceae

En los alimentos un recuento elevado de estos arganismos revela un
tratamiento inadecuado, esta contaminacion puexleepir de las materias primas,
equipos y utensilios sucios o manejo higiénico étaddo. La presencia de
Enterobacteriaceaeepresenta el crecimiento de una amplia gama tfgg@aos y
toxigénicog(Alonso & Poveda, 2008)

Coliformes

Comprende varios géneros de la faniliterobacteriaceagyue tienen la
capacidad de fermentar lactosa, se encuentranamggiie distribuidos en el agua
y suelo. Normalmente se encuentran en el tracéstinel de humanos y animales
de sangre calien{®ladigan et al, 2003).

Escherichia coli y Enterobacter aerogenesson las principales
representantes de este grupo. La primera se enaussminmente en el tracto
gastrointestinal de los humanos y animalesaerogenegs asociada generalmente

con la vegetacion y rara vez aparece en el integdilonso & Poveda, 2008)

Su presencia sugiere malas practicas higiénicas goceso, falta de aseo
de manipuladores o contaminacion después del @mwotesto. Si bien estos
microorganismos generalmente no son patégenosaimdiu presencia y son un

indice de carencias sanitar{@adonso & Poveda, 2008)
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Escherichia coli

Son bacterias de crecimiento rapido y amplia ¢higtiion.E. coli proviene
del tracto intestinal de humanos y animales de reawgliente, estas pueden
sobrevivir y multiplicarse en nichos apropiados p&sencia indica que pudo darse
contaminacién fecal y que los consumidores podei&tar expuestos a patdogenos
entéricos si se ingiere el alimerfddadigan et al, 2003)

Existe una relacion directa entre el nUmerdedeoliy la intensidad de la
contaminacién fecal. En los alimentos la presencigoncentracion de estas
bacterias no significa necesariamente una contamimdecal reciente. Su nimero
se ve influenciado por varios factores como: cremmo actual en el alimento,
limpieza inadecuada de equipos y utensilios, coimi@eion cruzadgAlonso &
Poveda, 2008)

Hongos vy levaduras

Los hongos filamentosos y levaduras son en su riagaprofitos, se
encuentran libres en la naturaleza, principalmeete materia organica
descompuesta. Varias especies son parasitas pasaedparte de la flora normal,
Candida albicanses una levadura oportunista que puede convegitsgatogena
cuando existe una disminucion en las defensasideiiduo. Otras especies pueden
producir sustancias toxicas o micotoxinas durantéesarrollqAlonso & Poveda,
2008)
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Staphylococcus aureus

Son microorganismos aerobios y anaerobios facubistiestos crecen en
forma de racimos, clasificados como cocos Gramtglasa positivogMadigan et
al., 2003)

Estos microorganismos producen una gran variedad pr@uctos
extracelulares, las enterotoxinas estafilococabescausantes de enfermedades en
humanos y animales. Las intoxicaciones [@taphylococcusson la causa
prevalente de gastroenteritis mas importante enueldo, debido a que se ingiere
una o mas toxinas preformadas en alimentos condalog{Alonso & Poveda,
2008)

Los manipuladores son la fuente mas representdév@taphylococcys
los humanos son el principal reservorio de estasaoiganismos. Varias especies

forman parte de la flora normal del cuefpdonso & Poveda, 2008)

Staphylococcus aureusepresenta al patdgeno principal, se los puede
encontrar en las fosas nasales, piel y garganteajiaz de sobrevivir por periodos
extensos de tiempo, su presencia es indicadorleiecfas en los tratamientos por
calor como la pasteurizacion o coccion y en laizaitiéon de los agentes
sanitizantes que por lo general destruyen a estroomnganismo(Alonso &
Poveda, 2008)

La presencia de estos microorganismos en los d@senndica

contaminacion a partir de la piel, boca o fosasaleasde los manipuladores o

equipos y utensilios usados durante el pro¢akmso & Poveda, 2008)
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1.4.5 Influencia de la temperatura

Refrigeracion es una operacion unitaria en la qaalimentos permanece
en un rango de -1 a -8°C, esta acciéon reduce dasformaciones bacterianas y
bioquimicas en el producto, como consecuenciassgala vida utilLa reduccion
de temperatura por debajo del rango minimo deroienio microbiano extiende el

tiempo de duplicacion y evita o retrasa su pradiéein(Graell, 1999)

La refrigeracion impide el crecimiento de microariganos termafilos (35
a 55°C) y de varios mesdfilos (10 a 40°C). psirofilos (-5 a 15°C) son capaces
de alterar productos refrigerados, aunque estosean patdégenos pueden afectar

las caracteristicas del produ¢@raell, 1999)

La congelacion requiere una temperatura de -12 %@Gfesiores, esta
accion impide el crecimiento dpsicrofilos los hongos muestran una buena
aclimatacion a las bajas temperaturas y sus espbgegminar producen elevadas
pérdidas. El descenso bajo el punto de congelat@balimento, provoca que una
proporcion elevada del agua que contiene cambiestielo formando cristales de
hielo y el aumento de la concentracion de los esl@n el agua no congelada
reduce la actividad del agua del alimentq).(eEl efecto preservador de la
congelacién es conseguido gracias la combinacidlasi®ajas temperaturas y el
descenso de lg,&Graell, 1999)
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Cuadro 1. 2 Vida util de productos carnicos refrigerados y alados.

Producto Vida atil Refrigerado Vida atil Congelado
(0a4°C) (-13a-30°C)

Camarones No Aplica 6 meses

Pavillos No Aplica 4 meses
Pavos congelados No Aplica 12 meses
Pollo completo y vacio 7 dias 9 meses
Presas de pollo 7 dias 9 meses

Productos de cerdo 9 dias 9 meses
Menudencias de cerdo 12 dias No Aplica

Productos listos congelados No Aplica 6 meses

Fuente: USDA, 2011.

La reduccion de la temperatura disminuye la vebtidde las
transformaciones quimicas y enzimaticas causangesalteraciones en los
alimentos. La variacion en la velocidad de reace®mide usando el cociente de
van't Hoff (Qyg), este parametro es el cociente entre la veloadigalh reaccion a
una temperatura dada y a otra diez grados centigjiaterior. Van't Hoff observo
gue la velocidad de muchas reacciones se reducia ealor de 2-2,5 al disminuir
la temperatura en 10°C. En los alimentos no seupedna Unica reaccion, son
numerosas que tienen lugar simultanea o sucesitanr consiguiente valor de
Q10 NO es constante. Mediante el uso de este cocsenfmiede observar que el
periodo de conservacion de un alimento se eleVagraentar el valor de @
(Graell, 1999)

Las bajas temperaturas no anulan las reaccionam@itas,tan solo
ralentizan la velocidgdpor lo que en alimentos congelados (-18/-20°Q) au

después de prolongados periodos de almacenamideterminados procesos
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enzimaticos siguen produciéndose, causando peéddidzalidad y disminucion de
la vida dtil (Graell, 1999)

En tejidos animales, el principal cambio es la disition rapida de la
respiracion aerébica debido a la falta de sangigeorda. En esta situacion tienen
lugar procesos de respiracién anaerdébica, transftiém del glucégeno muscular
en acido lactico provocando cambios quimicos irehdm una caida del pH y
cambios fisicos como el “rigor mortis” en el cuéltejido se endurece y se hace
inextensible. Para que los productos carnicos adauiel color y textura deseados,
a la vez que se reduce la contaminacién microbiestas deben enfriar¢&raell,
1999)

Graell, 1999, manifiesta que para una efectiva@wagion en frio de los
alimentos, es necesario tener en cuenta tres aspeésicos, tanto en el caso de

productos refrigerados como congelados:

1. Partir de un producto sano y de calidad.
2. Emplear el frio tan pronto como sea posible.
3. Conservar la accion del frio de forma constante glegrado apropiado.

En la Figura 1.1 se evidencian los puntos del poea los que se puede
romper la cadena de frio a la que los aliment@nsaentran sometidos.

Planta de Produccion Transporte/Distribucion Destino
Descarga*
Almacenamiento temporal
Presentacion para la venta
Consumidores

q Productos transportados al siguiente nivel en la cadena de frio, suceptibilidad de romper la cadena de frio

Texto Areas en las que la cadena de frio se puede romper

* Minimizar el tiempo que los productos pasan en esta area
Figural.l Puntos de interés, de la planta a la mesa, endaneade frio a la que son

sometidos los alimentos procesa@@svernment of South Australia ,2010).
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1.4.6 Productos Céarnicos

Las industrias carnicas y almacenes frigorificago@mn carnes congeladas
y refrigeradas. Las primeras tienen un tiempo desewacion limitado de cuatro o
cinco semanas a una temperatura de -1,5 a 0 “Guawean de excelente calidad y
hayan sido obtenidas en condiciones sanitariapeutas. En la carne refrigerada
se desarrollan microorganismasicrofilospor lo que su transporte debe ser rapido.
Para prolongar su lapso de conservacion la téawecio es complementada con
procesos que dificulten el crecimiento de agendéesantes de alteraciones. Estos
procesos son: tratamiento con antibioticos, dismdmude la humedad relativa,
atmosfera con alta concentracion £Cenvasado al vacio o en peliculas

impermeables y desecacion de la super{id@skowa, 1975)

Los microorganismos existen en todos los lugaresloBalizan en la
superficie de carne procedente de animales sampg yhan sido sacrificados en
adecuadas condiciones higiénicas. Cuando los cérrpcoceden de animales
enfermos, el sacrificio no se llevo a cabo de namelecuada, manipuladores no
trabajan con la asepsia necesaria o el procesefdgeracion es muy lento, los

organismos se aislan en la profundidad de las nmasssulare¢§Noskowa, 1975)

Noskowa manifiesta que varios microorganismos constituyanflbra
tipica de la carne en las camaras de congelacioseePuna microflora muy
heterogénea constituida porMicrococcus Staphylococcys Pseudomonas
Achromobacter Aeromonas Escherichia  Aerobactey Lactobacillos

Microbacterium Bacillusy Penicillium

Los microorganismos pueden causar una serie déeprab de calidad en

carnicogPaz, Coronel e lzurieta, 1971)

. Deterioro: cambio de aspecto, color, olor y sabor.

. Destruccion o inutilizacion.
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. Intoxicacion alimentaria del consumidor

La carne refrigerada puede contener microorganispssrofilos y
mesofilos, los primeros pueden causar alteraciooesndo el periodo de
almacenamiento es prolongado, los segundos soprilocipalesresponsables de
intoxicaciones alimenticia@Noskowa, 1975)Existen muchos casos en los que hay
presencia de microflora sin que los productos ptese dafio o alteraciones

notorias a simple vist@azet al, 1971)

Causas de la contaminacion microbiana de la carne

Estos alimentos son particularmente vulnerableselggrps bioldgicos
debido a su elevada concentracion de proteinaglesivde pH y humedad,
caracteristicas que proveen un ambiente ideal paracrecimiento de
microorganismos. Gracias a estos atributos losia@grdeben ser cuidadosamente

monitoreados para prevenir su exposicion a contamNoskowa, 1975

La contaminacién microbiana puede tener varioseogg: durante el
proceso de elaboracion, al entrar en contacto gparficies, utensilios, material o
equipo, manipulacion del personal y contacto conaag polvo. Cuando los
envases o los medios de transporte se encuengdariente contaminados afectan

a las carnes refrigeradas o en procesos de desacidgéNoskowa, 1975)

Son portadores los animales sacrificados enferrmas)ipuladores con

procesos seépticos y portadores asintomafidoskowa, 1975).

Los microorganismos psicréfilos son abundantes a&n paredes e
instalaciones de camaras de conservacion, cuandsenealiza la limpieza o
saneamiento de manera adecuada. A temperaturasosepe los -10 °C estos
entran en estado de latencia hasta que las cond&cgean adecuadd$oskowa,
1975).
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1.4.7

1.4.8

Inocuidad y calidad de los alimentos

La inocuidad abarca a todos los riesgos, ya searicos o agudos, que
pueden hacer que los alimentos sean nocivos paauld del consumidqiFood
and Agriculture Organization of the United Nations & Organizacién Mundial
de la Salud 2003).

La calidad comprende todos los atributos que ieflugn el valor de un
producto para el consumidor. Engloba las propiesladgativas, como estado de
descomposicion, decoloracion, contaminacion y slalesagradables, y positivas:

origen, color, aroma, método de fabricacién y textHAO & OMS, 2003).

La pérdida de inocuidad es responsable de varioklgmas, de salud,
disminucion de la vida util y valor comercial, sebostos por reprocesos,
retenciones, sanciones, y otros. El impacto enclostos derivados de estos
inconvenientes puede resultar significativo eroladez de las empresas e influir en

su subsistencia en el mercg@az & Uria, 2009).

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanea@mito

La higiene es un lineamiento basico para la coasém de la inocuidad
alimentaria. La implementacion de los Procedimigr®@perativos Estandarizados
de Saneamiento (POES), es una manera eficaz yasdguealizar las operaciones
de saneamiento. Estos son imprescindibles pamap&ementacion de un sistema
qgue certifique la calidad de los alimen{®@ograma Calidad de los Alimentos
Argentinos, 2005).

Los POES detallan las tareas de limpieza, y seapldurante todo el

proceso de elaboracién de alimentos. Las practhig&énicas eficaces son

necesarias en todas las etapas de produccionripdesbn hasta que el producto
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llega al consumidor fina[Programa Calidad de los Alimentos Argentinos,
2005).

Limpieza y desinfeccion

La limpieza consiste en el proceso o la operaciéneliminacion de
residuos de alimentos u otras materias extranasleseables, permite eliminar la
suciedad visible o grueg®SP, 2002)

La desinfeccion es el tratamiento aplicado a lgsesicies limpias en
contacto con los alimentos con el fin de elimirar inicroorganismos indeseables,
sin que dicho tratamiento afecte adversamentelidadae inocuidad del producto.
Esta tiene como objetivo reducir o destruir temjmeate el numero de

microorganismos vivos o alterani@4SP, 2002)

Los procesos de limpieza y desinfeccion utilizadess conjunto,
representan el tratamiento de higienizacion. Sebkste que la poblacion
bacteriana se reduce a niveles que no constituygreligro para la salud publica

(Fuster, 200§.

Fuster Ndaria enuncia que existen etapas bien deBnde limpieza y

desinfeccion de superficies:

Pre enjuague: Se realiza una limpieza previa com,ggara eliminar los residuos
gruesos. No es recomendado realizar esta operas&@mlo sistemas de presion ya
gue puede darse la proyeccion de particulas h&eis ronas.

» Aplicacion del detergente: En esta fase se disuesaubiliza a los contaminantes.

* Enjuague: Limpieza usando abundante agua.
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» Aplicacion de desinfectantes: Destruccion de miganismos restantes.

* Enjuague: Limpieza usando abundante agua, comd¢idad de eliminar residuos
del desinfectante.

» Secado: Necesario ya que el agua favorece el destiombacteriano y puede ser

vehiculo diseminador de los microorganismos.

1.4.9 Buenas préacticas de manufactura

Son un conjunto de principios y recomendacionerités aplicadas al
procesamiento de alimentos para garantizar su id@duy evitar adulteracion.
Estas también pueden ser denominadas “Buenasdasade Elaboracion” (BPE) o
“Buenas Practicas de Fabricacion” (BRB)az & Uria, 2009).

Las Buenas Practicas de Manufactura nacieron cespuesta a hechos
delicados relacionados con la falta de inocuidagleza y eficacia de alimentos y
medicamentogDiaz & Uria, 2009).

En el afio de 1906 se creo el Federal Food & DruggPDA). En 1938,
se publico el Acta acerca de alimentos, drogassynéticos, en la cual se introdujo
el concepto de inocuidad. El 4 de julio de 1962ns8tuyd la enmienda Kefauver
— Harris y la primera guia de buenas practicas daufactura, la cual con el

transcurso del tiempo ha estado sujeta a variadicamiones y revisiones.

Ante la necesidad de contar con bases coordinades gsegurar la
higiene de los alimentos en toda la cadena alimantn 1969 se adopt6 el Codex
Alimentarius, el Codigo Internacional Recomendad® Rracticas (Principios
Generales de Higiene de los Alimentos), reune immtiones de toda la
comunidad internacion@Diaz & Uria, 2009).
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Las BPM's detallan los métodos, instalaciones yrotes requeridos para
certificar que los alimentos han sido procesadagpgrados, empacados y
almacenados en condiciones sanitarias, sin cord&idim o adulteracién y aptos

para el consumo humaifioedezma, 2003)

Principios generales defCodex Alimentarius

Establece las bases para garantizar la higiengsddiimentos a lo largo de
la cadena alimentaria, desde la produccion prinfasa el consumidor final. Este
brinda orientacion general sobre distintos consraeile deben adoptarse para
asegurar la higiene de los alimentos. Estos senogrediante la aplicacion de
Buenas Practicas de Manufactura y si se amerastdma de Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control, con el fin de mejdeainocuidad(Diaz & Uria,
2009).

1.4.10mplementacion Buenas Practicas de Manufactura

Para implementar exitosamente un sistema de Buémasticas de
Manufactura es necesario conseguir:

Compromiso de la gerencia:Si la gerencia no esta segura de los
beneficios del programa, mucho menos lo estaratrdbsjadores que constituyen
la base de la implementacion. El rol de la geremdael de proporcionar los

recursos econémicos y humanos requer{thdEN-1SO, 2006)

Programa escrito y registros: Necesarios para establecer un
funcionamiento apropiado del siste(dEN-1SO, 2006)

Programa de capacitacién:Es imperativo desarrollar el recurso humano

de la empresa ya que en ellos recae el cumplimidetosistema de Buenas
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Practicas de Manufactura. Es necesario tomar emaw nivel de instruccion de
los trabajadoredNEN-ISO, 2006).

Actualizacion cientifica del programa: Es necesario que se realice una
revision constante de los manugl@$EN-ISO, 2006)

1.4.11Sistema de gestioén de inocuidad alimentaria

Los cambios socio culturales han conducido a ldavele alimentos a
través de grandes superficies y a la creacion deantecnologia de conservacion,
distribucion y comercializacion. Se ha incrementaoconsumo de alimentos

semielaborados y elaborad@alvo, 2004)

La higiene supone un conjunto de operaciones gqbendeonsiderarse
como parte integral de los procesos de elaboracneparacion de los alimentos,
para asegurar su inocuidad. Estas seran eficases siplicadas de manera regular
y estandarizada, siguiendo las pautas que rigepréxesos de acondicionamiento
y producciénDiaz & Uria, 2009).

En la actualidad, la inocuidad alimentaria ha deflado un enfoque
analitico y sistematico para la determinacion dgges y su control. Se otorga una
responsabilidad compartida a todos los involucraglosla cadena. Esta vision
brinda al productor mayor responsabilidad y autdaompara el manejo de
productos inocuos y una mayor flexibilidad parapossler a los diversos
requerimientos del mercado. En relacion a los caoidwres, reconoce su
responsabilidad para almacenar, manipular y pregasaalimentos de manera
adecuadéDiaz & Uria, 2009).

Habitualmente, la gestion de inocuidad alimenthdasido en gran parte
responsabilidad del Estado, se han establecid@ssdis organismos reguladores;

con el objetivo de proteger la salud publica. Exisbrganismos internacionales
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gue se ocupan de diversos aspectos, en particala€omision delCodex
Alimentarius que ayudan a tomar decisiones sobre una serieudstiones
normativas; estas pueden facilitar el comercioaradie internacional de alimentos
mediante la implementacion de reglamentacionesonalgs armonizada$AoO,
2002).

La naturaleza interdependiente de la industriaaliioia exige un trabajo
multidisciplinario y cooperativo entre todos losatucrados en la cadena, tanto del
sector publico como del privado, para identificacontrolar los riesgosF{gura
1.2). En la complejidad de la industria alimentariaga uno de sus participantes
debe contar con las bases suficientes para resguargalud del consumidor, estas
seran construidas sistematicamente, adoptando duendaticas y sistemas de
gestion en todas las etapas, incorporando un prateesnejora continugDiaz &
Uria, 2009).

Los sistemas de control eficientes para los alioeemdemandan la
coordinacion nomativa y operativa. Es necesario establecer fmesiespecificas
de liderazgo y estructuras administrativas, coigabiones bien definidg&AO y
OMS 2003).
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Productores de plaguicidas, fertilizantes y
medicamentos veterinarios

Productores de cultivos . i "
Productores de ingredientes y aditivos

Operadores de transporte y
almacenamiento
Productores de alimentos para

animales
1 Fabricantes de agentes de limpieza y

Fabricantes de equipos

desinfeccion

Fabricantes de empaques
Productores de alimentos primarios

Productores de alimentos
secundarios

L §

Mayoristas

i §

Minoristas

l

Figura 1.2 Ejemplo de comunicacién dentro de la cadena alianentno se representa la
interaccioén con los clientes y los proveedoreshneeidiatogINEN-ISO, 2006).

Proveedores de servicios

Autoridades de control

Consumidores

Las normativas de los sistemas de gestion de idaduson adaptables a
todos los eslabones de la cadena alimentaria, portensu tamafio, con el objetivo
de proporcionar productos inocUdNEN-1SO, 2006).

Para establecer un sistema de gestion de inocuidiatentaria es

necesario tener en cuenta diversos principios:

» Establecer la maxima reduccion de riesgos empleahgoincipio
de prevencion.
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Establecer procedimientos de emergencia para fracee a riesgos

particulares.

Establecer estrategias de control de los alimdotodamentadas en

lineamientos cientificos.

Establecer prioridades basadas en el analisis edgas y en la

eficacia en la gestion de riesgos.

Establecer que el control de los alimentos es esponsabilidad
compartida y requiere de interacciones positivaseetodas las
partes interesadas.

(FAO y OMS 2003).
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1.5Sistema de hipotesis:

Las fuentes de contaminacién microbiana que afdatapropiedades de los
alimentos carnicos en el proceso de almacenamigntaistribucion de
PRODUSHALOM CIA. LTDA ., se controlan mediante la incorporaciéon de un

sistema de gestion de inocuidad de alimentos deetios procedimientos.
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2.1

2.2

CAPITULO 2: MATERIALES Y METODOS

Participantes:

En este proyecto participaron la distribuid®@@ODUSHALOM
CIA. LTDA. , su gerente Sra. Beccy Loor, su subgerente Irsg. Mictor

Afasco, B.Sc. Karina Ponce tutora y Jaime F. Giateo

Zona de Estudio:

La distribuidoraPRODUSHALOM CIA. LTDA. se encuentra
ubicada en la Avenida El Transito 475 y Julian @&&ty parroquia de
Chillogallo, provincia de Pichincha, Quito — Ecumd&n el area de
distribucion constan las parroquias del sur oestadiudad, comprendidas
dentro de los siguientes limites: Al norte la cdllkilibulo en el barrio
Chilibulo; al sur la Calle numero 10 de la Ciudadébarra; al este las
Avenidas Cardenal de la Torre y Pedro Vicente Maddim y al oeste las

estribaciones de las lomas periféricas de la pai@oghillogallo.

PRODUSHALOM CIA. LTDA. provee de mercaderia
aproximadamente a 800 microempresas. Estas empsesaformales e
informales, expendedoras entre otros de produditosraicios fabricados y
comercializados por PRONACA (tiendas tradicionalegrdulerias,

frigorificos, restaurantes y expendedores de cosnidigidas).
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2.3

2.4

Periodo de tiempo de investigacion:

El proyecto de tesisElaboraciéon e implementacion de un
sistema de gestion de inocuidad alimentaria para $gproductos carnicos
comercializados por PRODUSHALOM CIA. LTDA. Quito -
Ecuador.’se llevd a cabo desde el 7 de marzo del 2011 hedsid de

septiembre del 2011.

Disefio Estadistico:

Se realizd una inspeccion visual de las instalason
correspondientes a las bodegas de carnicos, quo@bsito de evaluar los
métodos de higiene y saneamiento de los manipidadoa la vez observar
los procesos y condiciones en las que se llevaba eé trabajo diario.
Dentro de esta supervision se enfatizO en como reanejados los

productos y las técnicas usadas para garantinaodaidad.

Se elaboré una lista de verificacion de Buenas tiee&c de
Manufactura, con la cual se procedio a realizadiagnostico inicial de las
condiciones de operacion de la distribuidddRODUSHALOM CIA.
LTDA. Tomando en cuenta las falencias encontradas lserélal Manual
de Buenas Précticas de Manufactura. Después dapkementacion del

manual, se procedi6 a realizar un diagnéstico.final

Se valoré a los trabajadores de la bodega de o&tnigara
determinar el nivel de conocimiento y las falenaaslos trabajadores. En
base a estas pruebas se elabor6 el plan de capatiehcual se validé con

una evaluacion final.
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Los datos obtenidos de los diagnosticos fueron 8dazea un
analisis de varianza, se utilizé el programa IrdbSiara determinar si estos

eran significativamente diferentes

Para determinar el buen funcionamiento de los miste de
enfriamiento en las cdmaras de almacenamientofilss el registro de
temperaturas del mes de junio 2011, los datos fuegistrados tres veces
al dia: 6 am, 12 pm y 9 pm, con estos se obtuvieastas de control en el
programa InfoStat. La informacion sirvio para ekdabr rangos de

funcionamiento para cada camara.

Los trabajadores de la bodega de céarnicos fueroretsdos a un
analisis microbiologico con el fin de estableceesios eran una fuente de

contaminacion de los alimentos.

Tabla2.1 Ambientes y superficies sujetas a analisis micidigicos.
Quito — Pichincha, 20011.

Muestra Caodigo
Manos Trabajador 1 MT1
Manos Trabajador 2 MT2
Manos Trabajador 3 MT3

Las muestras se tomaron luego de la rutina de dipaphabitual de

los trabajadores.

Para facilitar este estudio fue necesario realiaesquema de las
instalaciones de las bodegas, lo que permitié kest@ablas posibles fuentes
de contaminacién microbiana. Una vez clara laibistion de las camaras

se establecieron los puntos sujetos a ensayosbiotigicos (Anexo A).
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Tabla2.2  Ambientes y superficies sujetas a analisis micidigicos.
Quito — Pichincha, 20011.

Muestra Cadigo
Piso Camara 1 PC1
Piso Camara 2 PC2
Piso Camara 3 PC3
Piso Camara 4 PC4
Piso Precamara PPC
Ambiente Camara 1 AC1
Ambiente Camara 2 AC2
Ambiente Camara 3 AC3
Ambiente Cdmara 4 AC4
Ambiente Precamara APC
Pared Camara 1 PaC1
Pared Camara 2 PaC2
Pared Camara 3 PaC3
Pared Camara 4 PaC4
Cortinas Precamara CPC

Las muestras fueron tomadas una vez realizadampidia y
desinfeccion cotidianas de la bodega de carnicotgsay después de la

implementacion del manual de BPM’s.

Las muestras ambientales, superficies y manos atejadores

fueron sometidas a los analisis que constan eldal?2.3.
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Tabla 2.3 Analisis microbiologicos realizados en superficies,
ambientes y manipuladores de la bodega de carnieos distribuidora
PRODUSHALOM CIA. LTDA. Quito — Pichincha, 20011.

Analisis Microbiologico

Ambientes Mesofilos aerobios
Bacterias coliformes
Superficies Inertes Bacterias coliformes
Aerobios mesofilos
Superficies Vivas Bacterias coliformes
Aerobios mesdfilos

Staphylococcus aureus

Los resultados obtenidos de los analisis microlgiotis fueron
cotejados con paradmetros aceptacion. Solo seaepitios analisis de las
muestras que se encontraron fuera del rango pétajisuna vez

implementado el manual e impartidas las capacitasio

Los pardmetros utilizados se encuentran represssited los
cuadros 2.1, 2.2,2.3y 2.4.

Cuadro 2.1 Superficies de manipulaciéon de alimentos, refeemnae
aerobios mesofilos.

Grado de Limpieza Aerobios meséfiloUFC/cm?]
Limpio 2-10
Aceptable 10 - 16

Sucio > 10

Fuente: De Pablo & Moragas, 2010.
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Cuadro 2. 2 Superficies de manipulacién de alimentos, refeenale
coliformes totales.

Coliformes totales
[UFC/cm?]

Superficies Inertes <1

Fuente: Direccion General de Salud Ambiental (Maris de Salud Peru),
2007.

Cuadro 2. 3 Paradmetros aplicados para los manipuladores deratiis.

[UFC/superficie muestreada]

Coliformes totales <10
Aerobios mesdfilos <50
Staphylococcus aureus Ausencia

Fuente: Direccion General de Salud Ambiental (Maris de Salud Peru),
2007.

Cuadro 2. 4 Parametros aplicados para ambientes en los quecespn
alimentos.

Coliformes totales
[UFC/cm?]

Aerobios mesobfilos 30

Fuente: Salustianet al, 2003.

Las muestras para los andlisis microbiologicodates se tomaron
el 22 de mayo del 2011, las muestras finales fuezoalectadas el dia 20
agosto. La recoleccion se realiz6 después de apmsitlas respectivas

rutinas de limpieza.
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2.5 Procedimientos:

2.5.1 Elaboracién de manual de Buenas Practicas de Manuftura para
PRODUSHALOM CIA. LTDA.

Se elabor6 el manual considerando las falenciasnéraclas en el
diagnoéstico inicial de la distribuidora, las disjpames planteadas estan
basadas en el Reglamento de Buenas Practicas parenfos Procesados
(2002), la norma técnica ecuatoriana INEN — ISO0R22006 y en el
Programa Conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimenta@Gasnision del
Codex Alimentarius

2.5.2 Muestreo
2.5.2.1Seleccion de las muestras
e Superficies Inertes Se seleccion6 pisos y paredes en el caso de las
camaras de congelamiento y refrigeracion, en lxgmara se decidio
muestrear el piso y las cortinas, ya que estasrfstips se encuentran en
contacto con los alimentos.

» Superficies Vivas:Se eligio a las manos sin guantes de los maniprdad

* Ambientes: Se decidi6 tomar muestras de los 4 ambientes dealaaras

de almacenamiento y la precamara.
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Figura 2.1 Vista panordmica de la cAmara 4, se pueden aptesiambientes muestreados.
Quito — Pichincha 2011.

2.5.2.2Seleccién de método de muestreo

» Superficies inertes y vivasSe resolvid utilizar el método del hisopo, para

superficies regulares e irregulares.

* Ambientes: Se opt6 por el método de sedimentacién en caja.

2.5.2.3Toma de muestras

* Método del hisopo: Se coloco una plantilla estipapel aluminio, con un
area de 10 cm x 10 cm (100 Ymsobre la superficie muestreada. Se
humedecié el hisopo en 10 mL solucion diluyenterds{Agua Buffer
Peptonada) contenida en un tubo de ensayo y $é ebtexceso mediante
un movimiento de rotacién en la pared. Con el hosep procedio a frotar 4
veces la superficie, cada una en sentido conteal®anterior. Se depositd
el hisopo en el tubo con diluyente, la parte quavesen contacto con los
dedos del muestreador se elimind. Por ultimo eb ik ensayo fue cerrado

y rotulado con el numero de camara, superficichid€DIGESA, 2007)

* Método de sedimentacion en caja: Las placas seamlo en el centro de

cada ambiente muestreado, se destaparon y se ekparte 15 minutos.
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Previamente se apago el sistema de enfriamientocéjas se sellaron con
papel parafiim para evitar contaminacion cruzad#reeas muestras
(Salustiano, Andrade, Cardoso, Cordeiro & Kitakawa,2003)

Figura2.2  Muestreo de ambientes en las cAmaras de almacartanmediante el
método de sedimentacion en caja, a) cAmara numgrb)Iicamara nimero 4. Quito —
Pichincha 2011.
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2.5.2.4 Transporte de las muestras

253

Las muestras se colocaron en un contenedor isat&rmon gel
refrigerante en la base y a los lados para evitar lg temperatura fuera
mayor a 10°GDIGESA, 2007)

Andlisis Microbioldgicos

Los medios usados en los analisis microbiolégicagrdn
preparados 24 horas antes de tomar las muestraepaéieron en las cajas
Petri y se procedié a incubarlos 24 horas a 37cdtrolando de esta
manera la calidad de los medios (Anexo B).

2.5.3.1 Ambientes

Método de deteccidon de mesofilos aerobios

Se procedid a depositar la caja en el centro delosde las
camaras de almacenamiento, se retir0 la tapa dajdaPetri que contenia
15 mL de Agar para contaje en placa (P.C.A MERG)dejo durante un
lapso de 15 minutos. Se tapo la caja y sell6 cooelpparafilm. Las
muestras se transportaron al laboratorio, parairgeibadas durante 48
horas a 37 °C. Se conté y registré las coloniascgeeieron(Salustianoet
al., 2003)

Método de enumeraciéon de bacterias coliformes

Se procedid a depositar la caja en el centro delosde las
camaras de almacenamiento, se retird la tapa dajdaPetri que contenia
15 mL de Agar Cromogeénico para deteccion HElecoli / coliformes

(Chromocoult MERCK), se dej6é durante un lapso denliutos. Después
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se tapo la caja y selld con papel parafilm. Lasstras se transportaron al
laboratorio, donde se procedié a incubar duranted?ds a 37 °C. Se cont6

y registro las colonias que crecier@alustianoet al.,, 2003)

2.5.3.2 Superficies

Método de enumeracién de bacterias coliformes

El procedimiento se basé en la Norma INEN 1529CGG@NTROL
MICROBIOLOGICO DE LOS ALIMENTOS. DETERMINACION DE
MICROORGANISMOS COLIFORMES, POR LA TECNICA DE
RECUENTO DE COLONIAS.

Los tubos que contenian el hisopo con el cual segié las
muestras se homogenizaron. Se procedi6 a realmeadilucion 1:10 de la
muestra inicial (Agua Peptonada + Hisopo) en diigg Agua Peptonada).
De la dilucion se tomé 100uL y se inoculd en Aganr@ogenico para la
deteccién dé.coli/ Coliformes (Chromocoult MERCK). Se us6 una punta
de pipeta distinta y estéril para cada muestrasiéabra se realizd dentro
de una camara de flujo laminar (NuAire LABGARD CL33l, TIPE A2
Biological Safety Cabinet). Las cajas se incubaiovertidas a 37°C

durante 24 horas (Incubadora Memmert). Se reporesealtado.
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Método de deteccidon de mesofilos aerobios

Este protocolo se bas6 en la norma INEN 1529-5: TROL
MICROBIOLOGICO DE LOS ALIMENTOS. DETERMINACION DE
MICROORGANISMOS AEROBIOS MESOFILOS. REP.

Los tubos que contenian el Agua Buffer Peptonadsojgon el
hisopo fueron homogenizados mediante movimientiadivos. Se procedio
a realizar una dilucion 1:10 de la muestra (Agupt®teada + Hisopo) en
diluyente (Agua Peptonada), usando una pipeta aitcen(Humapette). De
la dilucién se tomé con la pipeta 100uL y se indceh Agar para contaje
en placa (P.C.A MERCK). Se us6 una punta de pigistanta y estéril para
cada muestra. La siembra se realizo dentro de amara de flujo laminar
(NuAire LABGARD CLASS II, TIPE A2 Biological Safetfabinet). Se
dej6 incubar las cajas invertidas a 37 °C duram@ehdras (Incubadora

Memmert). Se conto las colonias que crecieron.

Método de deteccidn y recuento de Staphylococcusas

Este protocolo se basé en la norma INEN 1529-14NTROL
MICROBIOLOGICO DE LOS ALIMENTOS. STAPHYLOCOCCUS
AUREUS, RECUENTO EN PLACA DE SIEMBRA POR EXTENSION
EN SUPERFICIE.

De la preparacion previa se realizd la dilucion0l:$e coloco
uniformemente 100pL en el medio de cultivo Agar ggan(MERCK),
dentro de una camara de flujo laminar (NuAire LABRIA CLASS I,
TIPE A2 Biological Safety Cabinet).Se incubaron jecas invertidas por
24 horas a 37°C (Incubadora Memmert). Se selecciaso colonias
presuntivas dé&taphylococcus aureuse procedié a realizar un frotis y la

tincibn Gram.Se inoculé a las colonias sospechosas en tubosagan
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manitol inclinado, los cuales se incubaron a 3p6€24 horas (Incubadora
Memmert). Al mismo tiempo se realizo la prueba dagulasa, se obtuvo el
plasma de sangre humana mezclada con anticoagu@rat®, mediante

centrifugacion a 300 rpm por 10 minutos, los tub®éncubaron a 37 °C por

24 horas (Incubadora Memmert).
2.5.3.3 Calculo y expresion de resultados
» Hisopado superficies regulares e irregulares: Bherd de unidades
formadoras de colonias (UFC) se multiplico poraatér de dilucion y el
volumen de solucion diluyente utilizada en el miezst se dividio el

resultado para el area de la superficie hisopada ¢hf). Los resultados
se expresaron en UFC/ E(®IGESA, 2007).

* Ambientes: se reportd el nimero de UFC por caja.
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2.6 Andlisis de Datos:

2.6.1 Manual de Buenas Practicas de Manufactura para PRODSHALOM
CIA. LTDA.

Se compararon los porcentajes obtenidos en el @éigo inicial y
final de la distribuidora, los resultados de lasighas iniciales de los
trabajadores de bodega con los finales. Estos datesmetieron un analisis
de varianza utilizando el programa InfoStat parerd@nar si existié una

diferencia significativa antes y después de la @mgntacion del manual.

2.6.2 Temperatura de la bodega de céarnicos de la distribdora
PRODUSHALOM CIA. LTDA.

Los datos de la temperatura de cada camara seismmned un andlisis de
estadistico en el programa InfoStat para obtengade control para cada
camara.
2.6.3 Analisis microbiolégicos
Se procedid determinar el nimero de UFC por superfy

ambiente, con estos se elaboraron los parametm®binldgicos para las
bodegas de céarnicos de la distribuidora PRODUSHALCIM. LTDA.
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CAPITULO 3: RESULTADOS

3.1Resultados del Diagnostico General

Se evalud la aplicaciéon de las Buenas PracticaMaleufactura en la
distribuidoraPRODUSHALOM CIA. LTDA. mediante un diagndstico general
inicial y final (Anexo C). La Tabla 3.1 y 3.2 coatien los resultados obtenidos en

las seis secciones valoradas en la empresa.

Tabla 3.1 Resultados del diagnostico general inicial de BseRgeacticas de
Manufactura en la distribuidora PRODUSHALOM CIA. DA. Quito -
Pichincha, 2011.

Seccion Puntaje Obtenido Porcentaje Obtenido [%]
Establecimientos 15 de 20 75.00
Disefio de distribuidora 17 de 21 80.95
Equipo y utensilios 11 de 15 73.33
Higiene 14 de 25 56.00
Personal 12 de 28 42.86
Almacenamiento 10 de 14 71.42
Transporte 10 de 12 83.33
Promedio Total 89 de 135 65.92
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Diagnostico
mPorcentaje de Cumplimiento

25 8095

® Porcentaje de Incumplimiento

83.33

7333 65.92

25 6.67 8.58 4.08
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Figura 3.1 Comparacién porcentual del complimiento e incumfhto por seccion en el

diagndstico inicial de Buenas Practicas de ManufacQuito — Pichincha 2011.

Tabla 3. 2 de Buenas Pr&cticie
Manufactura en

Pichincha, 2011.

Resultados del diagnostico final

la distribuidora PRODUSHALOM CIA. DA. Quito -

Seccion Puntaje Obtenido Porcentaje Obtenido [%]

Establecimientos 18 de 20 90.00

Disefio de distribuidora 19 de 21 90.47
Equipo y utensilios 15 de 15 100.00
Higiene 23 de 25 92.00
Personal 23 de 28 82.14

Almacenamiento 14 de 12 85.71
Transporte 12 de 12 100.00
Promedio Total 122 de 135 90.37
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Diagnostico
= Porcentajede Cumplimiento ® Porcentaje de Incumplimiento

100 100

90 90.47 92 3214 8571 90.37

10 53 2 4.29 63

Figura 3. 2 Comparacion porcentual del complimiento e incumg@hto por seccién en el

diagndstico final de Buenas Practicas de ManufacfQuito — Pichincha 2011.

Porcentaje Inicial vx. Porcemtaje Final
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Figura 3. 3 Comparaciéon entre los diagndsticos inicial (antes la implementacion del

manual de Buenas Préacticas de Manufactura) y fdedpués de la implementacién del manual de

Buenas Practicas de Manufactura). Quito — Pichi2€14.
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Tabla 3.3 Analisis de varianza realizado entre los datosermbdbs en el
diagnéstico de Buenas Practicas de Manufacturaislityi final. Quito — Pichincha,
2011.

Analisis de la varianza

Variable N R? R?Aj CcVv

% 14 0.54 0.50 14.08

Cuadro de Andlisis de la Varianza (SC tipo IlI)

F.vV SC gl CM F p-valor
Modelo 1770.30 1 1770.30 13.88 0.0029
BPM 1770.30 1 1770.30 13.88 0.0029
Error 1530.24 12 127.52

Total 3300.54 13

Test: LSD Fisher Alfa =0.05 DMS =13.151

Error: 127.5204 gl:12

BPM Medias n E.E.

No 68.98 7 427 A

Si 91.47 7 4.27 B

Medias con una letra comun no son significativamestdiferentes (p<=0.05)

Mediante el analisis de varianza realizado corr@jjama InfoStat se pudo

determinar que los datos iniciales y finales sgniftativamente diferentes.

Los trabajadores de la bodega de céarnicos fueralnados antes y después

de realizar la capacitacion, los resultados estaresentados en la Tabla 3.4
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Tabla 3. 4

Resultados de la evaluacion realizada a los trdbega de la bodega

de carnicos, sobre 100 puntos. Quito — Pichincbal 2

Trabajador Prueba Inicial Prueba Final
Trabajador 1 59.25 80.25
Trabajador 2 70.25 85.50
Trabajador 3 68.25 90.00

Promedio 65.92 85.25

E. Inicial vs. E. Final
8254+
; 7455
5870 * . . 1
Trabajador 1 Trabajador 2 Trakajader 2
Trahajador
Figura 3. 4 Comparacién entre las evaluaciones iniciales ¢adi la implementacion del

manual de Buenas Practicas de Manufactura) y dedpués de la implementacién del manual de

Buenas Practicas de Manufactura) realizadas anhpdeados de la bodega de productos carnicos.
Quito — Pichincha 2011.
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Tabla 3.5

Analisis de varianza realizado entre los datosrmbdbs en las

evaluaciones iniciales y finales. Quito — Pichinc@i 1.

Analisis de la varianza

Variable N
% 6

R? R°Aj CcV
0.83 0.79 7.13

Cuadro de Andlisis de la Varianza (SC tipo Ill)

F.V

Modelo

BPM

Error

Total

Test: LSD Fisher
Error: 29.0729
BPM

No

Si

SC gl CM F p-valor
560.67 1 560.67 19.28 0.0118
560.67 1 560.67 19.28 0.0118
116.29 4 29.07
676.96 5
Alfa = 0.05 DMS = 12.228

gl:4
Medias n E.E.
68.92 3 3.11 A
85.25 3 3.11 B

Medias con una letra comuin no son significativamestdiferentes (p<=0.05)

Mediante el analisis de varianza realizado corr@jjiama InfoStat se pudo

determinar que las evaluaciones de los trabajadonesles y finales son

significativamente diferentes.
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3.2Intervalos de confianza y cartas de control de tengratura para las bodegas de

carnicos.

Se utilizaron los datos de temperaturas de junic2@&l (Anexo D). Las cartas de

control para todas las camaras se encuentranfererb E.
Camaral
Tabla 3. 6 Intervalos de confianza camara 1, inf@eebasada en una muestra

realizada en el programa InfoStat, con una confiate 95%. Quito — Pichincha,
2011.

Variable Parametro Estimacion E.E n LI (95%) LS (95%)
Seis AM Media -12.17 0.13 30 -12.43 -11.91
Doce PM Media -12.17 0.12 30 -1241 -11.92
Nueve PM  Media -12.20 0.12 30 -12.45 -11.95

-10.9

-11
-11.1
-11.2
-11.3
-11.4
-11.5
-11.6

T4 71013 16192225 2831 34 374043464952 5558061 6407 AFTY70H 79 872 85 88

-11.7
-11.8
-11.9

-12
-12.1
-12.2
-12.3
-12.4
-12.5
-12.6
-12.7
-12.8
-129

-13
-13.1
-13.2
-13.3

i‘“’TT“'iil il

Temperatura'C

I T T T

-13.5 —+
-13.6
-13.7
-13.8
-13.9

-14.1

Figura 3.5 Carta de control del mes de junio de la cAmara-l.lineas de control superior e

inferior, media y------- temperaturas del mes de junio. Quito — PichindHal 2
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Camara 2

Tabla 3.7 Intervalos de confianza camara 2, inferencia mssmduna muestra
realizada en el programa InfoStat, con una confiate 95%. Quito — Pichincha,
2011.

Variable Parametro Estimacion E.E n LI (95%) LS (95%)

Doce PM Media -12.70 0.09 30 -12.87 -11.53

e 1147 10 13 16 1621 25 bt 31134 374

-114

-11.5
-11.6
-11.7
-11.8
-11.9

-12.1
-12.2
-12.3
-12.4
-12.5
-12.6
-12.7
-12.8
-129

Temperatura“C

-131

Figura 3. 6 Carta de control del mes de junio de la camara-2.lineas de control superior e
inferior, ------ media y------- temperaturas del mes de junio. Quito — PichindHal 2



Camara 3

Tabla 3. 8 Intervalos de confianza camara 3, inferencia tmsmduna muestra
realizada en el programa InfoStat, con una confiate 95%. Quito — Pichincha,
2011.

Variable Parametro Estimacion E.E n LI (95%) LS (95%)
Seis AM Media 3.00 0.00 30 3.00 3.00
Doce PM Media 3.00 0.00 30 3.00 3.00
Nueve PM  Media 3.00 0.00 30 3.00 3.00
5 —
4.5 -
4
© 3.5
2 fecsetietcerecatoceiotsiseesseererereeeseseeereeerersesseieeereceieesseseeseceececeesvese]
5 3
©25 -
M)
E 2
k15 -
1 -
0.5 -
0

1 4 7 1013161922 252831343740434649525558616467 70737679 828588

Figura 3.7 Carta de control del mes de junio de la cAmara-3.lineas de control superior e
inferior ------- temperaturas del mes de junio. Quito — Pichin@idl2
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Céamara 4

Tabla 3.9 Intervalos de confianza camara 4, inferencia mssaduna muestra
realizada en el programa InfoStat, con una confiate 95%. Quito — Pichincha,
2011.

Variable Parametro Estimacion E.E n LI (95%) LS (95%)

Doce PM Media 5.00 0.00 30 5.00 5.00

Temperatura“C

Figura 3. 8 Carta de control del mes de junio de la cAmara4;- temperaturas del mes de
junio. Quito — Pichincha 2011.

53



3.3Resultados Analisis Microbiologicos
Cémara 1

Tabla 3. 10 Resultados analisis microbiolégicos del piso, pgrednbiente de la
Camara 1, la temperatura promedio de es de -1QUifo — Pichincha, 2011.

Bacterias coliformes Mesodfilos aerobios
[UFC/cm?] [UFC/cm?]
I Il I ]
PC1 <1 - >300 37
PaC1 <1 48 4
AC1 <1 - <1 e

Figura 3.9 Andlisis microbioldgicos iniciales Camara 1. a) sdflos aerobios totales
ambientales, b) coliformes totales ambientalescoliformes totales pared, d) mesoéfilos aerobios
totales pared, e) coliformes totales piso y f) rfiEsdaerobios totales piso. Quito — Pichincha 2011
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Figura 3. 10  Andlisis microbiolégicos finales Camara 1: a) méseéfaerobios totales piso y b)

mesdfilos aerobios totales pared. Quito — Pichirgil.

Camara 2

Tabla 3. 11 Resultados andlisis microbiol6gicos del pisoedar ambiente de la

Céamara 2, la temperatura promedio de es de -1QUifo — Pichincha, 2011.

Bacterias coliformes Mesoéfilos aerobios

[UFC/cm?] [UFC/cm?]
| Il | Il
PC2 15 <1 >300 21
PaC2 <1l - A e
AC2 o3 — i ——
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Figura3.11  Analisis microbioldgicos iniciales Camara 2: a) sdfos aerobios totales
ambientales, b) coliformes totales ambientalesm®sofilos aerobios totales pared, d) coliformes

totales pared, e) mesofilos aerobios totales pBegliformes totales piso. Quito — Pichincha 2011

Figura 3. 12 Andlisis microbiolégicos finales Camara 2: a) nfiég® aerobios totales piso y b)
coliformes totales piso. Quito — Pichincha 2011.
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Camara 3

Tabla 3. 12 Resultados andlisis microbioldgicos del pisoedar ambiente de la

Camara 3, la temperatura promedio de es de 4 °i Q®ichincha, 2011.

Bacterias coliformes Mesoéfilos aerobios

[UFC/cm?] [UFC/cm?]
| I [ I
PC3 14 <1 >300 35
PaC3 <1 @ - A e
AC3 <1 e 3

Figura 3. 13 Andlisis microbiol6gicos iniciales Camara 3: a) s@fdos aerobios totales
ambientales, b) coliformes totales ambientalesne}ofilos aerobios totales pared, d) coliformes

totales pared, e) mesofilos aerobios totales pagliformes totales piso. Quito — Pichincha 2011
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Figura 3. 14 Analisis microbioldgicos finales Camara 3: a) ni#g® aerobios totales piso y b)

coliformes totales piso. Quito — Pichincha 2011.
Céamara 4

Tabla 3. 13 Resultados analisis microbiologicos del piso, garambiente de la

Camara 4, la temperatura promedio de es de -1QUifo — Pichincha, 2011.

Bacterias Mesdfilos aerobios
coliformes [UFC/cm?]
[UFC/cm?]
I I I I
PC4 14 <1 >300 30
PaC4 <1l - 85 4
AC4 3 — 2 -
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Figura3.15  Analisis microbioldgicos iniciales Céamara 4:a) dfédes aerobios totales
ambientales, b) coliformes totales ambientales,noyséfilos aerobios totales piso, d) coliformes
totales piso, e) mesdfilos aerobios totales parddopliformes totales pared. Quito — Pichincha
2011.

Figura 3.16  Analisis microbiolégicos finales Camara 4: a) fmines totales piso, b)
mesdéfilos aerobios totales piso y ¢) mesdfiloshiess totales pared. Quito — Pichincha 2011.
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Precamara

Tabla 3. 14 Resultados analisis microbiologicos de la Precamgmaito —
Pichincha, 2011.

Bacterias coliformes Mesofilos aerobios

[UFC/cm?] [UFC/cm?]

| Il | Il
PPC 51 <1 >300 21
CPC 2q, e 21 9
APC 3 F— 106 2

Figura 3. 17 Andlisis microbioldgicos iniciales Precamara: apsdfilos aerobios totales

ambientales, b) coliformes totales ambientalescatiformes totales piso, d) mesdfilos aerobios
totales piso, e) mesofilos aerobios totales cating coliformes totales cortinas. Quito — Picliac
2011.

60



Figura 3. 18 Andlisis microbiolégicos iniciales finales Prec&man) mesofilos aerobios totales
ambientales, b) mesofilos aerobios totales cortirgs mesoéfilos aerobios totales piso y d)
coliformes totales piso. Quito — Pichincha 2011.

Manipuladores

Tabla 3. 15 Resultados analisis microbiolégicos de los trathajes de Bodega
de Carnicos. Quito — Pichincha, 2011.

Bacterias Mesofilos aerobios  Staphylococcus
coliformes [UFC/manos] aureus
[UFC/manos] [UFC/manos]
MT1 <1 43 Ausencia
MT2 <1 32 Ausencia
MT3 <1 49 Ausencia
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Figura 3. 19 Andlisis microbiolégicos manos trabajador 1. a)séfios aerobios totales, b)

coliformes totales y c¢) Agar sangi®tgphylococcus aureus)uito — Pichincha 2011.

Figura 3. 20 Analisis microbiol6gicos manos trabajador 2: a) éfiss aerobios totales, b)
coliformes totales y c) Agar sangi®&tgphylococcus aureus)uito — Pichincha 2011.

Figura 3. 21 Andlisis microbiolégicos manos trabajador 3: a) dfiess aerobios totales, b)

coliformes totales y c¢) Agar sangi®tgphylococcus aureus)uito — Pichincha 2011.
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Figura 3. 22Prueba positiva y negativa pastaphylococcus aureus) a la derecha prueba manitol
positiva y izquierda prueba manitol negativa, bpalerecha prueba coagulasa positiva y izquierda

prueba coagulasa negativa. Quito — Pichincha 2011.
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3.4Elaboraciéon del Manual de Buenas Practicas de Manattura

El manual esta conformado por ocho secciones pafes sujetas a
control y monitoreo, basandose en el ReglamentoBdenas Practicas de
Manufactura para alimentos procesados vigente dfcehdor, la norma técnica
ecuatoriana INEN — ISO 22000:2006 y las directribe$a FDA para garantizare la
inocuidad y calidad de los alimentos.Las seccianes forman parte del manual
son:

Disposiciones Generales

Instalaciones

Utensilios y equipos

Recepcidn de productos

Almacenamiento de productos secos y carnicos
Limpieza y desinfeccion de bodegas de almacenamient

Transporte

© N o 00k~ wDd P

Producto devuelto

Manual de Buenas Practicas de Manufactura para
PRODUSHALOM CIA. LTDA.

Descripcion de la Empresa

PRODUSHALOM CIA. LTDA. es una empresa que comercializa
productos alimenticios fabricados por la Procesadacional de Alimentos C.A.
(PRONACA); a traves del sistema de distribucion RRGA y sus productos
alcanzan a mas de 40.000 puntos de venta, en totrieorio nacional Son
alimentos de larga vida, entre los que encontrac@aicos como: Mr. Pollo
(Carne de Pollo), Mr. Fish (Productos del Mar), l@hancho (Carne de Cerdo),
Mr. Cook (Productos Listos), Mr. Pavo (Carne de dyay Fritz (Embutidos);
productos secos como: Pro — Can, Pro — Cat (Alioseqtara Mascotas); y
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conservas comercializadas bajo la marca GustaBim&otal se comercializan mas
de 800 productos bajo 26 marcd®RONACA, 2010). La cadena de

comercializacion cubre todo el pais, el cincugrtaciento de su mercado tiene

una cobertura directa a clientes finales (detaBisy clientes especiales (asaderos

de pollos, cadenas de supermercados y restauraioeslemas consumidores son

atendidos por distribuidores zonales. Esta moddlida distribucion se utiliza

desde el afio 2001, las empresas poseen su prd@asinuctura administrativa

operativa y logisticéAfiasco, 2010).

1:00 pm

Furgén PRONACA

!

PRODUSALOM CIA. LTDA.

5:45 am

Q 6:30 am

Furgén 1 Furgén 2

4&45%] D

Tienda Tradicional

Consumo Inmediato

Q 5:00 am

Furgon 3

Tienda Tradicional

Figura 3. 23 Cadena de comercializacion de productos PRONAQAiIto — Pichincha 2011.



En el area de distribucion BRODUSHALOM CIA. LTDA. constan las
parroquias del sur oeste de la ciudad, comprendieiatso de los siguientes limites:
Al norte la calle Chilibulo en el barrio Chilibulal sur la Calle nimero 10 de la
Ciudadela Ibarra; al este las Avenidas Cardenalad&orre y Pedro Vicente
Maldonado y al oeste las estribaciones de las Igpesi$éricas de la parroquia
Chillogallo (Afiasco, 2010)

Gerente
Supervisor de Ventas Subgerente
T -
''''''''' 1 i Supervisor I

|
1

: I
Asistentes Furgones i

Figura 3. 24 Organigrama distribuidora PRODUSHALOM CIA.LTDA. descripcién de
puesto y seccion del persong&)uito — Pichincha 2011.

Introduccién
Todas las personas involucradas en el sistemasttéodcion de alimentos
son responsables de la seguridad e inocuidad derdosictos. Los encargados de

la transportacion y entrega deben implementar ttaksnedidas necesarias para
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asegurar su integridad durante la cadena de enfggeernment of South
Australia, 2010).

La proteccién de los alimentos puede ser mejoradado métodos de
prevencién, incluyendo un apropiado saneamientoends practicas de
manufactura, y el Sistema de Andlisis de PeligrdSopntrol de Puntos Criticos
(HACCP) en la produccion y cadena de distribuclds productos carnicos deben
ser refrigerados o congelados después de ser padosey antes del envio para
inhibir el deterioro y crecimiento de patdgenos.rdie la transportacion vy
almacenamiento, es necesario mantener una aderfadaracion y conservar la

cadena de frio durante todo el procéSovernment of South Australia, 2010).

Los procedimientos de transporte y almacenamiesniopsirte importante
de la cadena de distribucion, es esencial la imphtation de medidas de control
en cada punto para prevenir la contaminacion imtahia (Government of South
Australia, 2010).
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Definiciones

Adecuado:apropiado a las condiciones o circunstan(isal Academia
Espafiola, 2010).

Alimento:toda sustancia, elaborada, semielaborada o lojugase destina
al consumo human@AE, 2010)

Area Externasse refiere a las carreteras, aceras, parqueds)gar patios,
paredes, ventanas y alero del te(M&P, 2002).

Buenas Practicas de Manufactura (BPMbyincipios basicos y practicas
generales de higiene para la manipulacion, prejgeraelaboracion, envasado,
almacenamiento y transporte de alimentos para cam$wmano, con el objeto de
garantizar su fabricacion en condiciones sanitagescuadas y se disminuyan los

riesgos inherentes a la producc{inisterio de Salud Publica del Ecuador, 200R

Calibracion: ajustar, con la mayor exactitud posible, las indmaes de
un instrumento de medida con los valores de la iafigue ha de med{RAE,
2010)

Comprobacion: verificar, confirmar la veracidad o exactitud digoa
(RAE, 2010)

Contaminacion cruzadaacto de introducipor corrientes de aire, traslado
de materiales, alimentos o circulacién de persamalagente bioldgico, quimico
bacteriolégico o fisico u otras sustancias , n@noibnalmente adicionadas al
alimento, que pueda comprometer la inocuidad doibstad del productqMSP,
2002).
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Contaminante: cualquier sustancia no afadida intencionalmente al
alimento, que estd presente en dicho alimento casoltado de la produccion
(incluidas las operaciones realizadas en agri@altmootecnia y medicina
veterinaria), fabricacién, elaboracion, preparaciotratamiento, envasado,
empaguetado, transporte o almacenamiento de dichern#o o como resultado de
contaminacién ambiental. Este término no abargnfemtos de insectos, pelos de

roedores y otras materias extradSP, 2002).

Control de los alimentosActividad de reglamentacion de caracter
obligatorio, para lograr el cumplimiento de laspdisiciones por parte de las
autoridades nacionales o locales, con el fin desegmr la proteccion del
consumidor y garantizar que todos los alimentosamter la produccion,
manipulacion, almacenamiento, elaboracion y distiiin sean inocuos, sanos y
aptos para el consumo humano, se atengan a lasitegale calidad e inocuidad y
estén etiqguetados de manera correcta y precissgudedo con las disposiciones de
la ley (MSP, 2002).

Debe: esta palabra indica una recomendacion urgente reguerimiento
obligatorio(MSP, 2002).

Deberia:se usa para declarar procedimientos aconse{ateB, 2002).

Desinfeccién:tratamiento aplicado a las superficies limpias entacto
con los alimentos con el fin de eliminar los miggemismos indeseables, sin que
dicho tratamiento afecte adversamente la calidasbeuidad del aliment¢MSP,
2002).

Inocuidad: condicién de un alimento que no hace dafio a ladsdél

consumidor, cuando es ingerido de acuerdo a lasuatsones del fabricante
(MSP, 2002).
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Instalacionesrecinto provisto de los medios necesarios parailawcabo
una actividad profesion@RAE, 2010)

Enfermedades de tipo alimenticienfermedades se consideran de tipo
alimenticio cuando estas son ocasionadas por kesiagde bebidas o alimentos
contaminados, se reconocen por la aparicion deuadro agudo, en un lapso
variable(MSP, 2002).

Higiene de los Alimentoscomprende las condiciones y medidas
necesarias para la produccion, elaboracion, alnaacemto y distribucion de los
alimentos destinadas a garantizar un producto moen buen estado y comestible,
apto para el consumo humaiSP, 2002).

Limpieza:proceso o la operacion de eliminacion de resideoslichentos

u otras materias extrafias o indeseafts3P, 2002).

Lote: cantidad de producto definigRAE, 2010)

Medida de control:accion o actividad que se aplica para controlar el
procesqMSP, 2002).

Medida preventivaaccion o actividad que pueda aplicarse para preveni

reducir o eliminar un peligro microbiano, fisicgoimico(MSP, 2002).

Microorganismos:nombre genérico que designa los seres organizados
solo visibles al microscopi@®RAE, 2010)

Monitoreo: realizar seguimiento del desarrollo o evolucion waea
actividad(RAE, 2010)

Patdgenoque origina y desarrolla una enfermedRéE, 2010)
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Peligro: agente biologico, quimico o fisico presente ealiaiento, o una

propiedad de éste que puede provocar un efectempara la saluRAE, 2010)

Plaga: aparicibn masiva y repentina de seres vivos deisanen especie
gue causan graves daf{iBAE, 2010)

Producto devueltoproducto retornado al distribuid@SP, 2002).

Registro:transcribir o extractar datos referentes al prockesdistribucion
(RAE, 2010)

Salud: estado en que el ser organico ejerce normalmertas tgus
funcioneg(RAE, 2010)

Sucio:que tiene manchas o impurefBAE, 2010)

Vida util: tiempo durante el cual un producto puede ser coigusin

causar riesgo a la salud del consumi{@RAE, 2010)

Las disposiciones de este manual estdn basadasgi&amento de Buenas
Practicas para Alimentos Procesados (2002) y egr&ra Conjunto FAO/OMS sobre
Normas Alimentarias Comisién débdex Alimentarius
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1. Disposiciones Generales

a. Personal

i. Control de Enfermedades

Si algun miembro del personal parece estar enfeomo
manifiesta alteraciones en sus sistemas respwatori
intestinal, debe comunicar su situacion al gerefgela
empresa, para ser remitido a un centro de atenmuigica

asignado por la distribuidora.

Debe existir un botiquin de primeros auxilios essocae
presentarse alglaccidente como cortaduras y otras lesiones.
Si el accidente es grave, se debe remitir al tealoaja un

centro de atencion médica asignada por la empresa.

ii. Uso de uniformes y equipo de proteccion

El uniforme debe estar limpio y en buen estado. 9d0
permitira trabajar con el uniforme sucio y/o roto.

Al finalizar el dia de trabajo, los empleados sesponsables
del aseo los uniformes utilizados y deberan dejaéparado

para su proximo uso.

Esta prohibida la entrada del personal en el area d
almacenamiento y distribucion, llevando accesorios
personales como joyas (cadenas, pulseras, arei#éss)au
otro objeto de uso personal (auriculares, esfefiogs) que

puedan caer dentro del producto comercializado.
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 En las camaras de refrigeracion o congelamientolefe
utilizar abrigos especiales para los cuartos frios,
asegurandose de dejarlos limpios y en buenas ¢ondg

* El personal que trabaja en los cuartos frios debar u
mascarilla y en el caso de poseer cabello largbundante

es necesario utilizar cofia.

* El calzado utilizado por el personal de bodega micaes

debe ser antideslizante e impermeable.

iii. Higiene personal

Es obligatorio para todos los trabajadores mantemer

buena higiene personal, la cual incluye:

* Todo el personal debe tomar un bafio diario y exg#faen la

limpieza de cabello, orejaaxilas y ufias.

» Diariamente se debe cambiar la muda de ropa usadsa e

trabajo, incluyendo la ropa interior.

* El uniforme utilizado debe estar limpio y en buenas
condiciones. Los trabajadores no tienen permitalo de la

distribuidora usando el uniforme.

» Esta prohibido escupir dentro de las instalaciones.

* Es necesario el uso de desodorante pero no estigermi
utilizar perfumes, cosméticossmalte de ufias, porque estas

sustancias tienen la capacidad de contaminar émkiptos.
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En el caso de empleados de sexo masculino es taiga

afeitarse diariamente.

Las uflas permanecer siempre cortas, limpias ysliloe
esmalte, ya que puedacumular basura y microorganismos
gque son capaces de contaminar los productos

comercializados.

Es prohibido que el personal coma o almacene atoeesn
los vestidoresya que los residuos de comida pueden atraer

plagas de insectos o roedores.

El lavado de manos es un procedimiento critico &n |
higiene. Este se deli®ecer siguiendo los pasos establecido
en la capacitacion, el cual se describecontinuacion de

acuerdo a lo sefialado porGdex Alimentario

Mojar manos y antebrazo
Enjabonar

Cepillar las uiias
Enjuagar

Enjabonar nuevamente
Enjuagar

Aplicar desinfectante

O O 0O O o o o o

Secar

Es obligatorio para el personal lavarse las mammslad
manera indicada, después de ir al bafio, para evitar
contaminar los productos con microorganismos dgeari

fecal.
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* Después de lavarse las manos los trabajadores @sfian
tocarse el cabello, boca, nariz, oidos u otra pieteuerpo,
ya que cada uno de estos lugares posee microtpaz ae
contaminar los productos. Para estornudar o tégersonal
debe alejarse del producto o superficies de cant@dicecto
con los alimentos y usar papel higiénico para csbria
boca, luego se debe desechar el papel y lavarsediass de

acuerdo al procedimiento establecido en la capagita

* Los empleados no deben correr ni jugar dentro ok de
trabajo. Evitar préacticas antihigiénicas como eBgup

hurgarse o limpiarse la nariz y arrojar basural gxise.

* Se debe evitar meter las manos dentro de los lbslsié los
pantalones en todo momento.

b. Visitantes

* Se prohibe el acceso de visitantes no autorizddoea de bodegas.
Los visitantes deben ser guiados y atendidos p@ngargado o por

alguien designado por él.

» Cualquier persona, ya sea del personal de mantmionio
supervisores, que entraran al area de cuartosdrimglegas, deben

obligatoriamente usar chaqueta, cofia y cubre dalza

» Los visitantes no deben portar ningun tipo de obpetrsonal como

joyas u otros accesorios.

e Los visitantes deben de lavarse las manos de axuaid

procedimiento establecido en la capacitacion.
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* Es prohibido comer, beber o mascar chicle dentrio adea de

bodegas durante todo el recorrido de la visita.

» Los visitantes no pueden tener en contacto dirembolos productos

almacenados.

* Los visitantes deben comprometerse a seguir ebmegito, de

ninguna manera pueden evadir el paso por pediluyiateben

utilizar la vestimenta que se les proveera pavisita.

c. Capacitacion

i. Empleados

Todo el personal involucrado en el transporte, piaacion

y almacenamiento de los productos debe ser cagacega
higiene y saneamiento. El personal debe ser caparaluar
riesgos potenciales, determinar acciones preventiga

correctivas y asegurar un monitoreo efectivo detgso.

Todo el personal debe recibir una constante cauaait
sobre las Buenas Practicas de Manufactura. Se recdan
gue los trabajadores reciban dos capacitacior&$oab cada

vez que se estime necesario.

Las capacitaciones deben ser preparadas con actimipy
guedar apropiadamente documentadas. Una evaluacion
posterior a la exposicion debe ser llevada a cab@ p

determinar si la charla fue asimilada correctamente
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Supervision

Esta labor sera responsabilidad del personal adtrativo
designado para el efecto, debe estar debidamepéeitado
para aplicar las Buenas Préacticas de Manufactura.

El supervisor debe cumplir y hacer que se praatdgodas
las medidas de higiene establecidas en el manaah P
conseguir llevar un control, debera realizar pomknos dos
inspecciones semanales sobre el cumplimiento dduasas
Practicas de Manufactura y Illenar el formato de

cumplimiento de las medidas de higiene.

El gerente debera velar para que la distribuiderarguentre
debidamente sefializada con rétulos y avisos, querden
al personal la importancia del cumplimiento de Bagnas

Practicas de Manufactura.
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2.

Instalaciones

a. Externos

i. Alrededores

Las areas externas a la distribuidora se debenemant

limpias independientemente del lugar donde estacsdice, ya que

pueden llegar a convertirse en el principal alberde plagas y de

focos insalubres y pueden ocasionar una contamimaiuzada.

Para ello se deberan implementar las siguienteglasd

No hay que dejar acumular basura.

Los alrededores deben limpiarse por lo menos dossveor

dia o cada vez que se considere necesario.

Se debe limpiar diariamente las puertas de entrada

ventanales.

No es permitida la instalacién de ventas ambulaetetas

aceras y parqueaderos de la empresa.

ii. Disefioy construccion

El tamafio adecuado del area de almacenamiento debe
concordar con el volumen de producto comercializadoa
evitar riesgos de contaminacion cruzada. Las baddghen

ser amplias y permitir un libre flujo del personal.
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Las distintas areas deben estar rotuladas correntanEstas
son: vestidores, bafios, bodega de secos, bodegaosay

bodega de productos quimicos.

Debe existir una bodega para almacenamiento deugiasl
guimicos para limpieza y desinfeccién. Debe propoar el
entorno ideal de almacenamiento para evitar elridetede
los productos. Ningun otro material debe ser almade en
dicha bodega. En esta deben publicarse el instouate

dosificacion de los productos quimicos.

La distribuidora debe contar con un vestidor de leagps,
equipado con ducha, servicios higiénicos, lavamanos

canceles.

Los pisos, paredes, y techos deben ser constrydos
disefiados para que puedan ser limpiados apropiadarye

mantenidos en buenas condiciones.

Los equipos deben estar correctamente distribipdos que
exista un libre flujo del personal. Los utensilioslizados
deben estar en su lugar y en orden, para evitar su
contaminacion e impedir que se conviertan en ueatéude

contaminacion para los productos o superficies.

La ventilacion debe ser la adecuada, de maneraegluezca
malos olores y que a la vez no introduzca polvetnbs
contaminantes, que puedan afectar al producto erfstips

de contacto directo con los alimentos.
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En areas que contengan alimentos expuestos, lassvide
las ventanas deben ser cubiertos con una lamirtacpooa
(papel contac), para impedir la proyeccion de palds en

caso de rotura.

El disefio de las instalaciones suspendidas debtar evi
acumulacibn de polvo, desprendimiento superficial,
desarrollo de microorganismos, y facilitar su liega y
mantenimiento.

Las esquinas de los cuartos frios deben ser reddadgpara

evitar la acumulacién de desechos y facilitarigieza.

iii. Operaciones sanitarias

Se debe realizar una inspeccion cada mes como o jrana

determinar el estado de lmstalaciones.

Higienizacion de las superficies en contacto cos lo
alimentos, para cada uno de &glipos y utensilios. Se debe
asegurar que el equipo este desinfectado antesnuenzaml

utilizarlo.

Las sustancias quimicas, como agentes limpiadores,
desinfectantes y plaguicidas, deben estar aprapicikz
rotulados y manejados adecuadamente.

La distribuidora esta obligada a archivar las fichécnicas

de todos los productos limpiadores, desinfectanyes

plaguicidas utilizados.
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» La dosificacion de limpiadores y desinfectantepidaicaran
en la bodega de almacenamiento de quimicos, paga qu
exista un uso adecuado, sin malgastar los insumos.

iv. lluminacion

» Debe existir una correcta iluminacion en todas desas,
enfatizando en lugares en los que el producto xsaaieado
y almacenadopara garantizar que el trabajo se efectué de la
mejor maneraTambién es necesario que haya una buena
iluminacion en las areas de lavado de manos, sasitg

vestidores.

e La iluminacién artificial localizada en las bodegde
almacenamiento, debe poseer proteccion para impadir
contaminacién de los productos en caso de rotura.

v. Control de plagas

* El control de las plagas se asignard a una empréssda.

Pero se debe reportar al supervisor cualquier aadmad o

mal funcionamiento de las trampas o dispositivizatios.

* Debido a la naturaleza de los productos comere@tig no

se utilizaran venenos que puedan contaminar ditosrgos.
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b. Servicios basicos e instalaciones sanitarias

Suministro de agua

La distribuidoraPRODUSHALOM CIA. LTDA. utiliza
agua suministrada por la Empresa Metropolitanaldamarillado y
Agua Potable de Quito (EMAAP-Quito). En el casoedeasez la
planta cuentaon un tanque de reserva, cuando se utilice estaefu

de aguase deberan tomar las siguientes medidas:

» Se debe asegurar que ésta sea suministrada entittaday

calidad necesaria para podealizar cualquier operacion.

Drenaje

* Debe tener el tamafio adecuado para acarrear el degua
desecho, sin que se produzcan estancamientosugaerp

producir olores desagradables y contaminar el mtodu

* Es necesario que se coloquen trampas para séliddsse
desagues para de este modo impediclanulacion de restos

y la obstruccion del mismo.

* El piso debe tener una pendiente para que el agedap

correrlibremente y llegar hasta el desague.
* El sistema de desagiie debe ser disefiado para dmeelto

agua de desechituya hacia afuera sin correr el riesgo de

reflujo.
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ii. Instalaciones de sanitarias

* Los servicios higiénicos deben estar ubicados fdetarea
de bodegas y la puerta no deébeer acceso directo a ningin
area de almacenamiento.

* Realizar limpieza diariamente a los sanitarionadio de la

jornada de trabajo gada vez que sea necesario.

» Es necesario que los sanitarios se encuentrenesndstado
y provistos de todos los accesorios como: basuppel
higiénico, jabon, desinfectante y con una estacion de
lavamanos completa. Si alguno de estos impleméaliasse

debe informar a la gerencia para que sean repuestos

iv. Estacion de lavado de manos

Los lavamanos deben estar debidamente equipados con

Agua potable

Jaboén

Desinfectante

o O O o

Papel toalla

* Se debe colocar un basurero de vaivén o de pedal gulos
lavamanos para depositar el papel toalla usadgpedimla
contaminaciércruzada.

* Es necesario colocar un rétulo en la estacion dadta de
manos que recuerde a los trabajadores la impostaieceste

proceso, los pasos y la frecuencia.
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Esta prohibido utilizar los lavamanos para lavansilios,

platos u otros articulos.

v. Eliminacion de basura y desperdicios

Los basureros deben rotularse claramente y deben tma
tapa de vaivén para evitar que estén descubiertasiy

disminuir riesgos deontaminacion cruzada.

Todos los basureros se deben vaciar dos vpoedlia o
cuando se considere necesario, en un area espesitfiada
fuera del area de bodeggmara evitar acumulaciones dentro

de la misma.

Periédicamente se debe eliminar la basura origiradda
empresa. Para lo cual el supervisor serad respeangibl
asignar una persona encargada de que los horados d
recoleccion coincidan con los del camion recolector de
basura.

El area establecida para colocar los desechos de la
distribuidora, debe conservarse siempre limpia argdi un
buen manejo de los horarios de recoleccion; en dasoo
contar con dicho proceso la empresa debera evaar |
acumulaciéon de desechos, buscando alternativaspiesitos

para la basura.
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3. Utensilios y equipos

a. Utensilios

Los utensilios utilizados deben ser de acero iraldil y superficie
lisa, para evitar la acumulacion de suciedad Yifacsu lavado. No
debe usarse ninguno hecho de madera por ser umiahately

absorbentgue puede crear una fuente de contaminacion.

Todos los utensilios deben ser desinfectados algteser utilizados

en las labores. Después deuso deben ser lavados.

b. Equipos

Las superficies de los equipos que tienen contamtdos alimentos
deben ser de acero inoxidable. Los equipos deben recibir
mantenimiento adecuado para evgae se conviertan en una fuente

de contaminacion.

Cuando un equipo se averie se debe contactar enpelificado
para su reparacion. Cada accitdmada en la reparacion del equipo

debe quedar debidamente registrada.

Antes de ser utilizados, los equipos deben serd@may
desinfectados. Las piezas que no estén en cordaetdo con los
alimentos tales como luminariajetos suspendidos en el area de
bodegas deben ser lavadas una vez a la semanegepeneer polvo

0 suciedad acumulados.
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» El cuarto frio debe tener instalado un termémeén@ pnonitorear y
registrar las variaciones gemperatura y las acciones correctivas en

caso que se salga de los limites.

e Los termOmetros deben ser examinados y calibrados
constantemente. Si un termdmetro no funciona ciameente, debe
ser reemplazado por uno nuevo. La revision sezeggdliy registrara

por lo menos dos veces cada mes.

* Se debe verificar el buen funcionamiento de laarzals, para esta

validacion se contactara a un organismo autorizado.

4. Recepcion de los productos

El empaque debe encontrarse en buen estado, leriptegro.

El producto debe de estar completamente libre dectos y materia

extrana.

Al momento de recibir estos productos se debe ivarifla fecha de

vencimiento.

En el caso de los productos céarnicos es necesariprobar el peso.
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5. Almacenamiento de los productos secos y carnicos

a. Consideraciones en el area de almacenamiento

» El area de almacenamiento debe estar ubicada krgandonde se

eviten riesgos deontaminacion de los productos.

* Las paredes deben ser de facil limpieza; los p@®sconcreto,
superficie lisa; los techos no deben permitir edgpde los rayos

solares ni acumulacién de calor.

» El espacio en el interior del almacén debe deifacil movimiento
de personal y déos productos. La amplitud de los pasillos para
movilizacibn de carga debe permitir las operacionds

almacenamiento.

* Se debe contar con ventilacion natural o artifigaé permita una
adecuadacirculacion de aire para crear mejores condiciodes
trabajo. De existir ventanas, mlmero sera minimo, localizadas a la
mayor altura posible y protegidas para evitaingteso de polvo,

aves e insectos.

» Debe ser de facil el mantenimiento de paredesspisechos. Los
pisos deben permitir edscurrimiento del agua, para ello se debe
diseflar drenajes para captar el escurrimieso liquidos. Los
drenajes debeastar debidamente protegidos para evitar el ingreso

de plagas.

* Es necesario proteger los productos de la preseateiplagas y
evitar dafios o rupturas en Ipsoductos, que faciliten la entrada de

la contaminacion.
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* No se debe almacenar alimentos con productos sigori@uimicos,

plaguicidas).
b. Almacenamiento de productos secos
e La vida uatil de los productos secos no se encuehiyada
estrechamente a la temperatura de almacenamiemgue esta
puede alterar a productos como salsas y arroZloRpre la bodega
debe tener una buena ventilacion para evitar ladaulde la

temperatura.

e Los productos no se podran almacenar en contamtatalicon el

piso. Se pueden utilizar bases de madera o plastico

* Los productos deberan ser rotados permanentenpeimesro expira

primero sale.

c. Almacenamiento de productos carnicos

» Los productos deben ser almacenados con una jaba fera evitar

el contacto directo con el suelo.

* No se debe almacenar producto bajo el condensador.

i. Cadena de frio

Influye directamente en la inocuidad de los proosict

carnicos, por lo cual las cdmaras y camiones defggntermo

aislados con equipos apropiados de generacionale fr
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Temperaturas de camaras

Los productos carnicos son recibidos en estadadrgs
estado congelado. Para los frescos y embutidasripdratura de la
camara debe encontrarse entre de 0 a 4 °C, pamdugios

congelados debe estar entre -13 a-30°C .

Vida util

La vida util de los productos carnicos depende ale |

temperatura en la cual ha permanecido almacenado.

Sistema de rotacion

Se debe aplicar el sistema de rotacion FIFO (Firgtirst
Out), primero expira primero sale. Siempre se didspachar los
productos favoreciendo al que primero expira, ypdesando al

final los productos que expiran después.
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6. Limpieza y desinfeccion de bodegas de almacenamient

a. Limpieza y desinfeccion de bodega de secos

Diariamente se eliminara la suciedad usando utesdie limpieza
con cerdas y mangos plasticos, luego se retirandnrésiduos
utilizando un escurridor humedo. El area se desiafé utilizando

un sistema de aerosol controlado.

Quincenalmente se eliminara la suciedad gruesa,amiEara
detergente en el area que se va a limpiar dejand® minutos para
gue actle. Posteriormente se enjuagara con agiminaido
residuos. Después se empleard el desinfectanteiaPente a la

limpieza se debe retirar todo el producto.

b. Limpieza y desinfeccion de bodegas de céarnicos

Diariamente en las camaras de congelamiento se réehaver la
escarcha con agua sangre picando un poco la supgettiego se
retiraran los residuos utilizando un cepillo despté. El area se
desinfectara utilizando un sistema de aerosol otaato.

En las camaras de frescos diariamente, quincentdmen las
camaras de congelamiento y semanalmente en lagasode las
camaras se eliminara la suciedad gruesa, paraalseuwlebe retirar
todo el producto. Se aplicard detergente en el guease va a
limpiar dejando unos minutos para que actle, posteente se
enjuagara con agua, eliminando residuos de detergeespués se
aplicara el desinfectante.
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7. Transporte

» Disefar y construir los furgones para cerrar yasdéicilmente, proteger la

carga contra frio y calor extremos, y prevenimiizstacion de plagas.

* El disefio del furgbn debe permitir una efectivapetxion, limpieza,

desinfeccion, y control de la temperatura.

» Las superficies interiores del furgbn deben sandteriales adecuados para

estar en contacto con alimentos.

* Semanalmente se realizara una inspeccion de Igsrfas, observando el
namero y estado de las cortinas, estado de los,paoedes y puertas, y las

condiciones sanitarias.

» Diariamente se lavara y desinfectara el interi@xterior de los furgones
transportadores. Los furgones y accesorios ocgpg@dma transportar
productos céarnicos deben mantenerse limpios, lideegolvo, desechos,

otra substancia u olor que pueda contaminar lodygtos.

» De los camiones diariamente y semanalmente detéisas se eliminara la
suciedad gruesa, se aplicara detergente en elgarease va a limpiar
dejando unos minutos para que actle, posteriornsenémjuaga con agua,
eliminando residuos de detergente. Después seagplel desinfectante.

Para lo cual se debe retirar todo el producto.

* Los furgones deben mantener la temperatura requpadlos alimentos.

» Las plataformas y dispositivos de carga deben marge limpios vy libres
de contaminantes potenciales, estos deben ser olmvgd saneados

regularmente.
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Los furgones deben transportar de manera exclpsoguctos alimenticios.

Esto reduce el riesgo de contaminacion cruzadadms previas.

8. Producto devuelto

El producto devuelto puede ser una fuente de congéndn, por lo cual
debe ser separado desde su transporte en el cami®u arribo al
distribuidor debe identificar claramente y almaceea las camaras de
congelamiento hasta que sean retiradas por el n@rsatorizado de la

compaiia.

En los productos carnicos es necesario detallanativo por el cual el
producto es devuelto, los motivos de devolucidraresdescritos en el

siguiente cuadro:

Cadigo Motivo de devolucién

01 | Empaques rott
02 | Perdida de vac

03 | Producto caducai

04 | Producto en mal esta

05 | Liquido lechos

06 | Paquete inflac

07 | Objetos extrafic

08 | Reduccién de tama

09 | Poca vida ut

10 | Etiqueta deteriorac

11 | Producto reuemad:

12 | Confusione

13 | Huesos rotc

14 | Rasgufios o desgar

15 | Absceso/Microabscesc
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3.5Formatos de Registro

En cada una de las secciones estan especificaslascésones que se
deberan seguir en la distribuidora. Se deben ragish el formato correspondiente,
creando un registro.

Con este objetivo se elaboraron varios formatos, sgran los utilizados

en el registro de los datos:

* Lista de verificacion de Buenas Practicas de Martufa (Anexo
C).

* Registro de temperatura (Anexo F).

* Registro de visitas (Anexo G).

* Reglamento de Visitas (Anexo H)

* Registro de accidentes (Anexo I).

» Registro de capacitaciones (Anexo J).

» Registro de limpieza de bafios (Anexo K).

* Registro de limpieza de bodegas (Anexo L).
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CAPITULO 4: DISCUSION

Para implementar el sistema de inocuidad alimentari PRODUSHALOM
CIA. LTDA . se realizdé una evaluacion de las necesidadeénicgs de la bodega de
carnicos, luego de lo cual se establecié un progredenlimpieza y desinfeccion, Fuster
manifiesta la importancia de este diagndstico pgrautar un trabajo eficaz y adecuado a
los requerimientos de los productos alimenticiggyiendo estos lineamientos se llevo a
cabo el analisis bajo los siguientes parametrasedad, objeto a limpiar, etapas a realizar,

productos a emplear y periodicidad.

El sistema de gestion de inocuidad alimentaria res herramienta Gtil en la
produccién de alimentos aptos para el consumo,eg#ge prestar atencion continua en la
formulacion, implementacion, seguimiento y evalaacipara lo cual se implementd un
sistema de registro y se capacitdé al personaloBiral del proceso debera minimizar o
controlar la contaminacion de los produdeaO & OMS, 2005).

Dentro del manual de Buenas Préacticas de Manutastiencuentran recopilados
los requisitos generales de higiene para establatios que manipulen alimentos. Se
incluyen la limpieza de las instalaciones, elimibaade residuos, productos de limpieza
autorizados, etFAO & OMS, 2005).

El control de la temperatura de las cadmaras esopdial para asegurar la
inocuidad de los productos céarnicos, estos sonevalhes a la supervivencia y
proliferacion de microorganismos alterantes y patd@g. Con el objetivo de vigilar la
cadena de frio en las bodegas de refrigeraciomgetamiento se implementé un sistema
de registro como lo recomiendaHAO & OMS, con los datos obtenidos se desarrollaron
cartas de control para las camaras 1y 2, parg l& 8e impusieron bibliograficamente los

limites de acuerdo con las indicaciones entregpdasl fabricante. Se pudo observar que
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la cdmara 4 excede los limites permisibles, agudlsmcenan los productos frescos y
devueltos, se procedié a tomar la temperaturardelugto almacenado y se determiné que
se encontraba dentro del rango, por lo cual selagihcque se trataba de un mal

funcionamiento de los sensores de temperatura.

Los microorganismos tienen la capacidad de cregauliplicarse en todos los
ambientes incluyendo el aire, las superficies detob, agua y piel. Determinar el grado
de contaminacion ambiental de las bodegas de o&tn&irvid para establecer las
condiciones higiénicas del area de trabajo y denlasipuladore¢Salustianoet al, 2003)
Los analisis microbiologicos efectuados a muesttassuperficies de paredes, pisos,
cortinas y ambientes ayudaron a dilucidar y defasrfuentes de posible contaminacion de
los productos comercializados, instalaciones, ejiptensilios y empleados influye en el
tipo y cantidad de microorganismos. La presenciacaddormes en el piso puso de
manifiesto contaminacion fecal, la limpieza se lestafectuando inadecuadamente,
tampoco se utilizaba el pediluvio. Mediante la iempéntacion de POES, para la limpieza
de las bodegas y manejo de pediluvio, el niveladamminacion se pudo controlar. Estos
tuvieron como objetivo disminuir la contaminaciomedta e indirecta de los productos
carnicos, ya que contienen la informacion detallddatodo el proceso de limpieza,

concentraciones de detergentes, desinfectantgetigienedFAO & OMS, 2005).

El aire puede transportar bacterias o esporasawcdascontaminacion de los
alimentos y superficies y provocando patologias lan trabajadores. Se realizé el
correspondiente andlisis microbiol6gico medianteélodo de sedimentacidn en caja, este
no es el mas exacto debido a que no es posiblardess el volumen de aire muestreado y
s6lo se sedimentan las particulas mas pesadatgretdsnicas mas sofisticadas basadas en

el impacto del air¢Salustianoet al, 2003)

En cuanto a las instalaciones y el equipo de hégieersonal, la distribuidora
PRODUSHALOM CIA. LTDA . cuenta con todas las facilidades, se incluyestmeros
gue recuerdan a los trabajadores la técnica deldagtla manos y la periodicidad, adn asi

varios trabajadores no lavaban sus manos y seaxani€n la baja temperatura del agua,

95



por lo que se equip6 con flujo de agua calientesaristalaciones; este es un ejemplo de la
importancia de la retroalimentacion y la supervigi@ra conseguir unas Buenas Practicas
de Manufactura. Para asegurar que los trabajadamakien y aseen sus uniformes estos se
adquirieron de diferentes colores para cada diaFA® junto con la Organizacion
Mundial de la Salud, en el afio 2005, plantea l@sidad de vestidores apropiados fuera
del area de almacenamiento, lo cual fue incluidatrdedel manual, esta sugerencia fue

acogida por la empresa y se esta coordinando straoaion.

La empresa cuenta con tres furgones para transpostalimentos, dos de ellos
equipados con un sistema de control de temperéferano King) que son utilizados para
el transporte de los productos cérnicos, y el wbigestante es usado para los productos
secos. Los medios de transporte cumplen con vdeidss lineamientos recomendados por
la FAO y OMS, estos estan disefiados y equipad@stparsportar carne, poseen puertas
herméticas evitando contaminacion de cualquierguteccia, pero carecen de equipo para
monitorear la temperatura durante la distribucidebido a esto no se puede asegurar que

la cadena de frio se este cumpliendo a cabalidad.

De acuerdo con De Pablo, 2010, el grado de limpikz#as superficies de las
bodegas de carnicos antes de implementar el sistemimocuidad alimentaria podia
interpretarse como aceptable, éste mejoré medianmtvision de las concentraciones de
detergente y desinfectante y la periodicidad deénitaenizacion de las camaras. Las
camaras fueron evaluadas individualmente parardetar la clase de desechos que cada
una producia, la bodega usada para productos $resoduce gran cantidad de desechos
liguidos (agua sangre) en comparacion con las @am@stinadas a carnicos congelados,
tomando en cuenta estas consideraciones, se elabdnérario de limpieza el cual fue
encargado a los trabajadores de bodegas. Aungalenielete la limpieza y desinfeccién de
las camaras deberia llevarse a cabo todos losteli@ndo en cuenta las seis etapas
sefialadas por Fuster en el 2006, no es posibléogedada la mercaderia diariamente por

lo que se desarroll6 un procedimiento especifica pada camara.
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Las técnicas de higienizacion aplicadas en lasdasldemostraron ser eficientes,
comprobandose esta afirmacion, con los andlisisotmiclogicos finales que reflejaron la

limpieza del ambiente y las superficies, minimizaetpeligro de contaminacion cruzada.

Los agentes de higienizacion usados en las camdaralsnacenamiento no fueron
cambiados ya que se comprobd su efectividad coramddisis microbioldgicos finales
realizados a superficies. El desinfectante SANI--10 posee una calificacion clase G,
otorgada por el Departamento Agricola de los Estadlidos de América, por lo que su
uso es permitido en superficies en contacto camealios sin necesidad de enjuagar
(Spartan, 2007).El detergente GOLEN GLO tiene comprobada eficammaviendo grasa
animal y vegeta{Spartan, 2010).

Los resultados de los analisis microbioldgicos ake rhuestras tomadas de las
manos de los manipuladores, indicaron que aunquécldica usada para el lavado de
manos estaba incorrecta, el jabén (E2 Hand WashiZahy desinfectante (Alcohol Gel)
cumplian con su funcién. Es importante analizaosarhanipuladores, debido a que los
alimentos pueden contaminarse en su origen o poatdpulacion durante el procesado y
almacenamiento, el objetivo es comprobar que lagoer gue maneja los productos no
representa una fuente de contaminacion. Todasrtoes poseen una abundante carga
microbiana en la piel, no deben existir bacter@®genas o indicadores de escasa higiene
(Salustianoet al., 2003.

Se determind que existio una diferencia signifiGagntre los puntajes iniciales y

finales del diagndstico. La implementacion del narfament6 la correcta aplicacion de

las Buenas Practicas de Manufactura en las bodiege&rnicos.
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CAPITULO 5: CONCLUSIONES

Mediante la implementacion de un sistema de in@cliglimentaria para
los productos carnicos comercializados por PRODUISBIM CIA. LTDA.
se logré6 minimizar la accion de las fuentes deamimacion microbiana

existentes en las bodegas de carnicos.

La ejecucion del manual, logré incrementar en 2.4l cumplimiento de
los requisitos de Buenas Practicas de Manufactbaspués de su
implementacion todas las secciones incrementarqustaje, el analisis de
varianza demostr0 que existia una diferencia saifa entre el

diagnostico inicial y final.

La implementacion del sistema de gestion de ineclidlimentaria,
incremento significativamente la aplicacion de BagenPréacticas de
Manufactura globales en la distribuidora PRODUSHALGIA. LTDA.

Los pisos de las bodegas de céarnicos se identificaomo la fuente de

contaminacién microbiologica.

. Se elabor6 el manual de Buenas Practicas de Maortdaen base a la

situacion actual de la distribuidora PRODUSHALONACLTDA.

Debido a la amplia gama de manipuladores de almsenb existe una

normativa nacional especifica aplicable, por lo gaea eslabén de la
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cadena alimentaria debe determinar los estandaie®liologicos que

funcionen para desarrollar sus actividades.

7. El detergente (Golden-Glo) y desinfectante (Sanild) cumplieron
efectivamente su propdsito en la limpieza de ledebas de carnicos,
siempre y cuando los procedimientos se llevaronabocde manera

adecuada y en los intervalos requeridos.

8. La implementacion de un sistema de inocuidad aliamen mejord las

condiciones higiénico- sanitarias de la distribuédo

9. Eljabdn (E2 Hand Wash Sanitizer) y desinfectaAleaghol Gel) probaron
ser efectivos en la eliminacion de microorganisa®$fas manos.

10.Los diagnésticos preliminares realizados a lasalasitones fueron la base

para el desarrollo del proyecto.

11.Mediante el registro y cartas de control de tenipesa fue posible

controlar la cadena de frio de los productos.
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CAPITULO 6: RECOMENDACIONES

Mantener el programa de capacitacion constante sa tlabajadores de la

distribuidora.

Incluir a la bodega de productos secos, furgones ypersonal en los andlisis

microbiologicos de ambientes y superficies.

Actualizar el manual de Buenas Practicas de Matwfacdependiendo de la

legislacion vigente y las necesidades de la erapres

Construir un vestuario fuera del area de almacesramipara los empleados,

equipado con servicios higiénicos, ducha y canceles

Aunque el personal de bodega no presentd ninguoamatidad en los analisis
microbiologicos, se recomienda que sea sometida @rograma de medicina

preventiva.

Obtener la acreditacion nacional de Buenas Pr&ctieaManufactura otorgada por

el Ministerio de Salud Publica.
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