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RESUMEN
Muchas empresas se inician como un negocio familiar y  aunque muchas de ellas desaparecen, otras se desarrollan hasta formar una empresa consolidada a través de los años en el mercado. Este es el caso de Frigorifio Paladini S.A. que hace ya 95 años  proporciona alimentos seguros y de calidad a lo largo de toda la república Argentina.
En un mercado cada vez más exigente, las empresas deben velar por la salud de sus consumidores proporcionando alimentos seguros, controlados durante todo el proceso de su elaboración, desde la obtención de la materia prima hasta el producto final el cual debe cumplir con los requisitos necesarios legales y los pretendidos por los consumidores. Un alimento debe ser inocuo y de calidad. Dicho en otras palabras, al ser consumido no solo que no debe dañar la salud del consumidor sino que también debe aportar los nutrientes necesarios y llegar al final de su vida útil en perfectas condiciones. 

La responsabilidad del cumplimiento de estos requisitos debe empezar por la  dirección de la empresa hasta los operarios siendo para todas las partes involucradas igual de importantes.

Si bien la lista de productos elaborados en Frigorifio Paladini S.A. es larga, en esta tesis  explicare como con la implementación de un sistema HACCP disminuye la incidencia de listeria monocytogenes en pancetas arrolladas ya que este es el único producto que no cuenta aún con la implementación de dicho sistema. 
El HACCP, cuando se implementa adecuadamente, es un sistema eficaz, y de gran ayuda para maximizar la producción de alimentos seguros, ya que centra su atención en áreas críticas del proceso, reduciendo al máximo el riesgo de producir alimentos peligrosos; dando la seguridad al consumidor que la producción de alimentos seguros esta bajo un proceso de gestión adecuado.
Mediante la aplicación de las Buenas Prácticas de Manufacturas (BPM), las cuales son fundamentales para evitar  contaminaciones a lo largo de la cadena alimentaria, la implementación de un Procedimiento Operativo Estándar de Saneamiento (POES)  y un sistema de Manejo Integrado  de Plagas (MIP) tenemos en  conjunto las  herramientas que contribuyen a la implementación eficaz de un sistema  de Análisis de Peligros  y Puntos Críticos  de Control  (HACCP). 
En conclusión lo que se pretende lograr  es que  Frigorífico Paladini S.A. implemente  el plan  HACCP (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control) en los distintos procesos productivos, abarcando todas las líneas de productos , con el fin de eliminar o minimizar hasta niveles aceptables la presencia de  contaminantes físicos, químicos y biológicos de manera tal de elaborar productos sanos y seguros para el consumidor , de acuerdo con la Política de Calidad de la empresa expresada en el Manual de Calidad.

La presente tesina me abrió las puertas de un gran proyecto, referido a la capacitación del personal de la empresa y aseguramiento del cumplimiento de las reglamentaciones con el objetivo de reducir al máximo los riesgos y preservar la salud de los consumidores. 
INTRODUCCION
Se estima que miles de personas en el mundo padecen enfermedades causadas por la contaminación de los alimentos. Los sistemas de control de higiene y calidad de los productos alimenticios surgen con el objetivo de evitar que se produzcan estas enfermedades.

El  control debe realizarse en todas las fases de la cadena de elaboración de un alimento, desde el productor primario hasta el momento en que éste llega a la mesa del consumidor. 

Con el fin de reducir al máximo los riesgos, las industrias necesitan establecer medidas para evitar la contaminación en sus productos. 
La listeriosis es una enfermedad causada por la bacteria Listeria Monocytogenes, es un microorganismo patógeno emergente por alimentos. Se encuentra con frecuencia en el ambiente, agua, suelo y animales. Las verduras, las carnes y otros alimentos pueden contaminarse al contactar con superficies contaminadas.
La mayoría de los adultos saludables son poco afectados, sin embargo en personas con sistemas inmunes débiles, ancianos, niños o mujeres embarazadas la bacteria puede causar una enfermedad similar a la meningitis y provocar la muerte. 

La Listeria Monocytogenes es capaz de sobrevivir a temperaturas de refrigeración. La velocidad de crecimiento depende en gran medida del tipo de producto y del pH. La sola presencia de cloruro de sodio y de nitrito en la carne no puede por si controlar el crecimiento. El desarrollo de la acidez es esencial para prevenir el crecimiento de Listeria.

El microorganismo generalmente crece bien en carnes cerca de pH 6 .

Es de suma importancia prevenir la contaminación post- proceso en los alimentos listos para consumir, la tolerancia para la presencia de la bacteria debe ser cero en los alimentos que promuevan el crecimiento.

Los métodos para controlar las contaminaciones físicas, químicas y microbiológicas deben incluir la implementación de sistemas que aseguren la calidad e inocuidad de los alimentos como el HACCP.

En las plantas elaboradoras de alimentos muchos de los problemas de contaminación del producto final con esta bacteria se deben a la contaminación post-proceso. 

JUSTIFICACION
La presente tesis nació de la oportunidad que  se me brindo en la empresa para poder aportar mis conocimientos los cuales fui adquiriendo durante mi carrera. Ante la necesidad de cumplir con ciertos requisitos exigidos por la empresa y por las entidades certificadoras surge la necesidad de implementar un plan HACCP en todas las áreas de Frigorífico Paladini con el objetivo de que el 100% de los alimentos elaborados en dicha empresa  cumplan con las características de  inocuidad y calidad. 

El único sector que hasta el momento carecía de dicha implementación es el área de elaboración de pancetas arrolladas, por tal motivo, y para evitar  la destrucción o nuevos procesamientos del producto final por razones de seguridad, es que urge la necesidad de implementar una serie de controles, reordenamiento del sector y capacitación del personal con el fin de llevar a cabo la implementación de un plan HACCP. 
. 

OBJETIVOS
Objetivos:
Generales:
· Evaluar  la situación actual del estado higiénico y sanitario del sector donde se elabora panceta arrollada lista para el consumo.

· Realizar una propuesta de un plan de mejora para la elaboración de pancetas arrolladas.
· Describir y desarrollar las buenas prácticas de manufactura llevadas adelante por la empresa

· Implementar el Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control para la elaboración de pancetas arrolladas.

· Evaluar la efectividad de la implementación de un sistema HACCP en pancetas arrolladas lista para el consumo comparando los resultados microbiológicos efectuados al producto terminado.
Específicos:
· Describir la variedad de productos elaborados en la empresa.

· Describir los procesos y operaciones principales que intervienen en el proceso de elaboración de pancetas arrolladas
· Verificar las condiciones de las instalaciones higiénico-sanitarias de la empresa para la elaboración de alimentos seguros.
· Verificar las condiciones del sector de elaboración de pancetas arrolladas y el desempeño de los manipuladores de alimentos (uso de guantes, cofias, barbijos en los procesos, etc) antes de la implementación del plan HACCP. 
· Describir conceptos básicos de microbiología y su impacto en alimentos.
· Describir el comportamiento de L.Monocytogenes y su impacto en la salud.

· Verificar por medio de análisis de laboratorio la presencia de L. Monocytogenes  en panceta arrollada (MUESTRA)  antes de la aplicación del plan  HACCP.
· Verifica el cumplimiento del plan de limpieza y desinfección junto al control de plagas.
· Planificar las capacitaciones del personal.

· Implementar el plan  HACCP en la elaboración de panceta considerando:

· El diagrama de flujo del proceso y su respectivo análisis de peligro.

· Los PCC (puntos críticos de control) y el sistema de vigilancia de control de los mismos. 

· Las medidas correctivas de los PCC.
· Verificar la efectividad del plan implementado mediante análisis de laboratorio.
Hipótesis
Existe la presunción de que la falta de implementación de un plan HACCP en la elaboración de pancetas arrolladas incremente la presencia de Listeria Monocytogenes en dicho producto. 
REVISION BIBLIOGRAFICA
A continuación se detallan distintas investigaciones que ayudaron a interiorizar en el tema y al posterior desarrollo de la tesina. 
Detección de Listeria monocytogenes en distintos productos alimenticios y en muestras ambientales de una amplia cadena de supermercados de la ciudad de Bahía Blanca (Argentina) 
M.A. Marzocca, P.L. Marucci, M.G. Sica, E.E. Alvarez*
Laboratorio Control de Calidad. Cooperativa Obrera Limitada. Santa Fe 391 (8000) Bahía Blanca. Pcia. Buenos Aires. Argentina. 
*Correspondencia. E-mail: laboratoriocol@infovia.com.ar 
Aplicación de HACCP en la elaboración de jamón crudo (Virginia L. Couste, Invenio, Vol. 4, num. 7, diciembre, 2001, pp. 127-136).

Análisis de peligros y puntos críticos de control en una planta de helados (González-González, Aleida; Andudi-Domínguez, Crescencia Iribe; Martell-González, Ivette Análisis de peligros y puntos críticos de control en una planta de helados Ingeniería Industrial, vol. XXXVI, núm. 1, enero-abril, 2015, pp. 39-47 Instituto Superior Politécnico José Antonio Echeverría La Habana, Cuba)
 Procedimientos Evaluativos de algunos prerrequisitos para la aplicación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control en Mataderos (Yolanda E. Suárez Fernández; Nelly Suasnavas; Carlos Calzadilla; Omelio Cepero; Julio César Castillo, Redvet, Revista electrónica de Veterinaria ISSN 1695-7504, 2007, Volumen VIII Número 8). 

Aislamiento de Salmonella arizonae en carne molida de una carnicería de Corrientes, Argentina (Muzzio, N.M.; Ulon, S.N.; Merino, L.A.; Jacobo, R.A.: Aislamiento de Salmonella arizonae en carne molida de una carnicería de Corrientes, Argentina. Rev. Vet. 27: 2, 134-136, 2016).
Detección de Listeria monocytogenes en distintos productos alimenticios y en muestras ambientales de una amplia cadena de supermercados de la ciudad de Bahía Blanca (Argentina) 
RESUMEN 
En el período comprendido entre enero de 2002 y julio de 2003 se realizó este trabajo que consistió en la detección de Listeria monocytogenes en diferentes alimentos: 90 muestras de fiambres cocidos, fraccionados y envasados con diferentes metodologías y 132 muestras de queso de pasta blanda. Estos productos fueron analizados utilizando el criterio presencia-ausencia en 25 g de alimento. L. monocytogenes no se halló ni en los fiambres feteados en las ventas personalizadas ni en las muestras de queso analizadas. Por el contrario, se determinó su presencia en el 10% de los fiambres feteados envasados al vacío y en el 5% de los fiambres trozados envasados al vacío. Estos resultados nos llevaron a incluir la investigación de la presencia de este patógeno en diferentes muestras medioambientales. Para ello se hisoparon 115 puntos incluyendo las líneas de procesamiento, materias primas, utensilios, heladeras. L. monocytogenes se halló en el 13,2% de las muestras analizadas: 5% correspondieron a la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos, 6,7% al frigorífico y 1,5% a los sitios de venta personalizada. Estos resultados indicaron la posible existencia de sitios problemáticos donde el microorganismo tendría probabilidad de formar reservorios, por lo que se extremaron las medidas rutinarias de higiene y desinfección. 
Palabras clave: Listeria monocytogenes, alimentos, medioambiente
La listeriosis es una enfermedad seria causada por el consumo de alimentos contaminados con Listeria monocytogenes, que afecta principalmente a las mujeres embarazadas, recién nacidos y adultos con defectos en su sistema inmunológico. 
Dicho microorganismo se encuentra en una gran variedad de alimentos tanto frescos como procesados, de origen vegetal o animal como hortalizas, leche, quesos, carne de vaca, cerdo, aves, embutidos ahumados y fermentados, mariscos crudos, pescado ahumado. 
Los datos obtenidos en los últimos 10 años, con respecto a los orígenes de los brotes de listeriosis, indican que algunos alimentos son más peligrosos que otros, considerándose de alto riesgo a los alimentos listos para consumir y conservados por un período de tiempo prolongado a temperaturas de refrigeración y a los que poseen una población elevada de L. monocytogenes (mayor a 100 UFC/g o ml) . 
El agente etiológico de la listeriosis difiere en muchos aspectos de los demás patógenos transmitidos por alimentos: es omnipresente, resiste a condiciones ambientales adversas como el bajo pH y la elevada concentración de NaCl y es psicrótrofo. 
L.monocytogenes ingresa en las plantas industriales por medio de la tierra existente en los zapatos y en la vestimenta de los obreros, en el equipo de transporte de los alimentos crudos de origen animal y posiblemente por medio de portadores humanos sanos. Una vez instalada allí,es capaz de adherirse a varios tipos de superficie (que incluyen el acero inoxidable, el vidrio, el caucho) y han sido encontradas biopelículas en la carne y en los ambientes de tratamiento de los distintos productos alimenticios. Sobrevive en los dedos de los operarios después del lavado de las manos y en los aerosoles y es capaz de crecer adecuadamente a las temperaturas de refrigeración durante largos períodos de tiempo aún bajo condiciones muy adversas.
El objetivo de nuestro trabajo fue establecer la presencia de L. monocytogenes en muestras de fiambres cocidos y quesos de pasta blanda que se expenden en nuestra cadena de supermercados y evaluar los posibles puntos de contaminación en muestras del medio ambiente correspondientes a la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos, al frigorífico y a las ventas personalizadas, todos pertenecientes a nuestra empresa.El estudio se llevó a cabo entre los meses de enero de 2002 a julio de 2003. 
Para ello se analizaron: a) 90 muestras de fiambres cocidos distribuidos de la siguiente manera: 30 muestras feteadas y envasadas al vacío (FFEV) en la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos, 20 muestras trozadas y envasadas al vacío (FTEV) en el frigorífico y 40 muestras feteadas en los sectores de ventas personalizadas (FFVP); b) 132 muestras de quesos de pasta blanda (cuya humedad oscila entre 45-55%) de diferentes marcas comerciales: 74 trozados y envasados en la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos y 58 trozados en las ventas personalizadas y c) 115 muestras de medio ambiente (pisos, feteadoras, heladeras, me-sadas, utensilios y materias primas): 20 muestras provenientes de la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos , 30 muestras del frigorífico y 65 muestras de los sectores destinados a las ventas personalizadas. 
La metodología utilizada para el análisis de los fiambres cocidos se basó en el criterio presencia-ausencia en 25 g según USDA/FSIS (United States Department of Agriculture/Food Safety and Inspection Service, Office of Public Health and Science) .
Se realizó un pre-enriquecimiento en 225 ml de caldo UVM I (University of Vermont Medium. Oxoid CM863) suplementado con ácido nalidíxico y acriflavina (Oxoid SR142E) . Se homogeneizó durante 2 minutos y se incubó a 30 ºC durante 24 h. Se transfirió 1 ml del caldo del pre-enriquecimiento a 10 ml de caldo Fraser (Oxoid CM895) con ácido nalidíxico, acriflavina y citrato férrico amónico (Oxoid SR156E), se incubó a 30 ºC durante 24-48 h. Se efectuó el aislamiento en agar Oxford modificado (Oxoid CM856) con el agregado de Listeria Suplemento Selectivo (Oxoid SR140E) constituido por cicloheximida, sulfato de colistina, acriflavina, cefotetan y fosfomicina, incubándose a 30 ºC durante 24-48 h. 
Las colonias sospechosas fueron repicadas en agar nutritivo, previa coloración de Gram, para su posterior identificación. Las características fenotípicas fueron evaluadas por medio de las pruebas de movilidad a 30 ºC, actividad de la catalasa, prueba de la esculina en medio con bilis, prueba de CAMP frente a una cepa patrón de Staphylococcus aureus (ATCC 25923) y se completó la identificación con el test API Listeria 10300 (bioMèrieux). 
En el caso de las muestras de queso de pasta blanda se utilizó la Norma FIL (Federación Internacional de Lechería) 143:1990. 
Según esta normativa se realizó un enriquecimiento de 25 g de muestra en 225 ml de caldo base Listeria para enriquecimiento (Oxoid CM862) suplementado con acido nalidíxico, cicloheximida y clorhidrato de acriflavina (Oxoid SR141E). Se homogeneizó durante 2 minutos y se incubó a 30 ºC durante 48 h.Se realizó un aislamiento en agar Oxford modificado, incubándose a 30 ºC durante 24-48 h. Las colonias sospechosas tuvieron el mismo tratamiento que en el caso de las muestras de productos cárnicos. 
Para las muestras de medio ambiente se hisopó una superficie de 5 cm x 5 cm con doble hisopo y se colocaron en un tubo conteniendo 10 ml de caldo UVM I, utilizando la misma metodología que para el análisis de los fiambres cocidos. 
En todos los casos se trabajó en paralelo con una cepa patrón de L. monocytogenes ATCC 7644 (bioMèrieux). 
Como se observa en la Tabla 1, L. monocytogenes se aisló en el 10% de los FFEV y en el 5% de los FTEV.En las muestras correspondientes a los FFVP no se la encontró, pero sí se halló L. innocua en el 7,5% de las mismas.

[image: image1.png]Tabla 1. Porcentaje de muestras contaminadas con diferen-
tes especies de listerias

Tipo de  Numero de Porcentajes

alimento* muestras L. monocyto- L. innocua L. welshimeri
genes

FFEV 30 10,0 S 33

FTEV 20 50 a a

FFVP 40 e 75 S

*FFEV: Flambres y envasados al vacio; FTEV: Flambre trozado y envasa-
doal vaclo; FFVP: Flambre feteado en sectores de venta personalizada




En una muestra de los FFEV (3,3%) se halló L. welshimeri. 
Los resultados obtenidos en los FFEV y FTEV coinciden con los reportados en la literatura de referencia (2, 11). Como consecuencia de la aparición de L. monocy-togenes en los FFEV y considerando que estos alimentos son productos listos para el consumo, se decidió realizar hisopados medioambientales con el fin de determinar la fuente de contaminación. En la Tabla 2 se detallan los resultados obtenidos.L. monocytogenesse aisló enel 5,0% de los hisopados de la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos, en el 6,7% de los correspondientes al frigorífico y en el 1,5% de los sitios de venta personalizada.

[image: image2.png]Tabla 2. Presencia de Listeria monocytogenes en muestras
medioambientales

Sitio Nimero de Porcentaje de
muestras  muestras positivas

Sala de Fraccionamiento 20 50
de Fiambres y Lacteos
Frigorifico 30 67

Ventas Personalizadas 65 15





Este microorganismo se detectó en la línea de fraccionamiento y envasado automático de la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos. En las muestras medioambientales correspondientes al frigorífico se la halló en una balanza y en el cuero de un cerdo y en los sectores de venta personalizada se la encontró en un paño multiuso absorbente utilizado para la limpieza de cuchillos y superficies. Estos resultados obligaron a reforzar los métodos de sanitización utilizados de rutina por nuestra empresa y tras la aplicación de las medidas correctivas pertinentes no se aisló este patógeno en investigaciones realizadas posteriormente. Cabe aclarar que el aislamiento de L. monocytogenes de muestras medioambientales es muy dificultoso, por lo que probablemente los datos obtenidos en este grupo de muestras analizadas están subestimados (5). 
En el caso delos quesos de pasta blanda tanto trozados y envasados en la sala de fraccionamiento de fiambres y lácteos como en los sitios de venta personalizada no se aisló L. monocytogenes y endos muestrasde este último grupo (1,2%) se detectó L. innocua. Estos datos difieren de los reportados en algunos trabajos consultados.
Los productos analizados en nuestro trabajo son almacenados en refrigeración, poseen óptimas condiciones físico-químicas (aw y pH) y no contienen microor-ganismos competitivos lo cual permite que este patógeno psicrótrofo pueda crecer en ellos hasta alcanzar niveles elevados. Debido a esto y en coincidencia con algunos autores, en nuestra empresa se aplica un criterio microbiológico estricto: tolerancia cero en 25 g.
Los criterios microbiológicos de aceptación del producto se deben establecer en base a los siguientes parámetros: Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y/o tratamiento térmico anterior al consumo, capacidad del patógeno de crecer en el alimento, condiciones de almacenamiento y vida media del producto.
El mayor desafío para su control en la industria alimentaria es prevenir el establecimiento de este microorganismo en nichos específicos para los que los planes de limpieza y desinfección son inespecíficos y si las condiciones son favorables, L. monocytogenes puedeformar biofilms sobre las distintas superficies dificultando así su eliminación. Una limpieza y sanitización vigorosa podrían eliminarla pero dada su naturaleza ubicua pueden ocurrir contaminaciones esporádicas .
Sumado a lo dicho, la prevención de la listeriosis también puede lograrse con una adecuada educación de los consumidores en la correcta manipulación de los alimentos: evitando las contaminaciones cruzadas, respetando la cocción de los alimentos a temperaturas apropiadas, efectuando un minucioso lavado de manos y utensilios, refrigerando los alimentos perecederos y, si existe riesgo de contraerlisteriosis, recalentando embutidos y fiambres.
Aplicación de HACCP en la elaboración de jamón crudo

El objetivo es explicar qué es el sistema de aseguramiento de la calidad llamado HACCP  y cómo se aplicó su análisis a la elaboración de jamón crudo. Como resultado del mismo se identificaron tres PCC (Puntos Críticos de Control) en las etapas de salazón, escurrido, pre secado y secado.
Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control

El concepto de HACCP supone un planteamiento sistemático para la identificación, valoración y control de riesgos. Fue desarrollado en el año 1959 en respuesta a un requerimiento de seguridad alimentaria impuesto por la NASA para alimentos espaciales (libres de patógenos).
Al centrar el interés sobre aquellos factores que influyen directamente en la inocuidad microbiológica y en la calidad de un alimento, elimina el empleo inútil de recursos. En consecuencia resultan más favorables las relaciones costo/beneficios. De esta manera los inspectores gubernamentales, el productor, el fabricante y el usuario final del alimento pueden estar seguros de que se alcanzan y se mantienen los niveles deseados de sanidad y calidad.

Para proteger al consumidor y asegurar la competitividad de la producción en la Argentina, es necesario implantar este sistema reconocido a nivel internacional. Esto permitirá alcanzar y mantener la confianza de los clientes nacionales, al tiempo que se facilitarán las condiciones de negociación en los mercados internacionales que ya han adoptado este tipo de normas. Podemos citar a la Unión Europea como ejemplo de esto. La misma exige que a partir de 1993 todos los buques factorías y plantas pesqueras que elaboren productos de mar deben tener implementado un sistema basado en HACCP. Si queremos aplicar HACCP y obtener buenos resultados es necesario que tanto la dirección de la empresa como el personal se comprometan y participen plenamente. También se requiere un trabajo de equipo, en el que deberían intervenir técnicos y profesionales competentes.

Se vuelve necesario el desarrollo de HACCP como un instrumento que asegura el control de la posible transmisión de enfermedades por los alimentos. Está demostrado que la mayoría de los brotes de enfermedades transmitidas por alimentos se deben al uso incorrecto de temperaturas, manipulación inadecuada o contaminación cruzada. Esto no sólo durante el proceso de elaboración de los alimentos, sino también una vez que los productos están fuera del control de los elaboradores.

El HACCP se basa en una serie de principios que permiten identificar peligros específicos y aplicar medidas preventivas para su control.
Aplicación del HACCP en la producción de jamón crudo
El primer paso en la elaboración de jamones crudos es la recepción de los perniles. Estas piezas se descargan, se pesan y se les controla el pH y la temperatura. Posteriormente se pasa un hilo de color para identificar el proveedor y se traslada todo en carros hacia la sala de charqueo. Allí las piezas se colocan sobre mesadas de acero inoxidable donde los operarios las acondicionarán practicándoles una serie de recortes y realizándoles un desangrado por medio de masajes.

Luego los perniles son colocados en la cámara de oreo, que es una sala acondicionada, y allí se los deja 24 horas para que alcancen la temperatura de 3ºC necesaria para la salazón. El primer paso para la salazón es la preparación de una mezcla de sal con los aditivos correspondientes como son los nitratos y el azúcar. Esta mezcla se distribuye por toda la superficie de los jamones, sin dejar zonas sin salar. A medida que se van apilando en pilas de 10 a 12 jamones se les va agregando sal gruesa. Las piezas se mueven y rotan a los15 días, agregando más sal. El tiempo de estadía en la etapa de salazón es de 30 días (se considera un día de estadía por kg de pernil más el retardo producido por el uso de bajas temperaturas). Esta sala está acondicionada a una temperatura de 3ºC.

A continuación los jamones se llevan en carros a la sala de lavado, se cepillan y ponen en piletas donde circula agua sin presión a 2ºC y se dejan allí cinco horas. Luego se llevan al pre-secadero en condiciones especiales de temperatura y humedad, donde los jamones escurrirán toda el agua del lavado. La temperatura de estufas ubicadas en el piso. Las piezas se cuelgan en cañas paralelas para que no haya goteo de unas sobre otras. El tiempo de residencia aquí es de seis días.

Cumplido el tiempo de escurrido, los jamones se llevan a salas preparadas especialmente manera que no exista contacto entre ellos. La temperatura y humedad son controladas de forma constante. También se protegen las piezas de la luz natural para evitar un incremento de los procesos oxidativos.

Esta etapa de maduración o secado tiene una duración de 6 meses, tiempo en el cual tienen lugar procesos enzimáticos que modifican a composición original de la pieza. Esta evolución consiste principalmente en un amoniacal, aminado y proteico y también del los ácidos grasos libres volátiles. Por otro lado se observa una disminución de los ácidos grasos libres no volátiles. Una vez terminada esta etapa, los jamones se trasladan a la sala de trabajo donde manualmente se les hace un prolijamiento y desgrase, retirando partes duras, grasosas, manchas, etc.

También se les practica el cuereado y deshuesado, ya sea de forma manual o utilizando las máquinas correspondientes. El moldeado de los jamones se hace mediante una prensa. De esta manera se da al producto una forma uniforme y así es mejor aprovechado en el supuesto caso que se lo comercialice fileteado.

El envasado puede ser al vacío, con papel manteca y red, entero, de a mitades, etc. Se hace el etiquetado posterior y el producto está listo para despacharse. En caso de permanecer en stock para su futura expedición se lo conserva en cámara a 5ºC.

El principal riesgo que se presenta en la producción de jamón crudo es la contaminación y proliferación de microorganismos patógenos.

La ausencia de estos microorganismos en el producto y de sus toxinas, será consecuencia del uso de bajas temperaturas desde la recepción hasta la salazón y al control de la pérdida de peso, relacionado con la actividad acuosa.

Puede considerarse que la evolución del jamón se debe principalmente a la actividad enzimática y prácticamente sin intervención microbiana. Los únicos que tienen algo de importancia son micrococos y staphilococos no patógenos. Se pueden nombrar algunas recomendaciones para la elaboración de jamones como son:

- Ser cuidadoso durante el transporte y faena de los cerdos, así se tendrá una baja cantidad inicial de gérmenes, sobre todo en el interior del jamón.

- Mantener los perniles a temperatura no mayor de 5ºC, evitando el desarrollo microbiano en el interior del mismo.

- No utilizar para la elaboración perniles con valores de pH superiores a 6,2; poseen malas propiedades para la salazón ya que la hidratación excesiva de la carne evita la penetración de la sal.

- No ajustar la temperatura de salazón a valores superiores a 5ºC, así se evita la propagación de gérmenes no deseables en la primera fase de salazón que es crítica.

- Aumentar la temperatura a más de 5ºC recién después que en todas las partes del jamón se alcance una aw inferior a 0,96 se impide la propagación de gérmenes no deseados durante el estacionamiento. Si consideramos la etapa de salazón, el peligro que puede presentarse es no alcanzar inhibición microbiana. Por ejemplo, la consecuencia del uso de sal en forma limitada es que pueden quedar superficies sin salar y con una aw elevada permitiendo así el desarrollo de patógenos.

Si la temperatura en la etapa de curado es menor a 3ºC se reduce la velocidad de salazón con un retardo de 15 días aproximadamente. Los jamones que entran al secadero deben estar lo suficientemente estabilizados como para no tener desarrollos microbiológicos, la aw necesaria es alrededor de 0,95.

El estudio de las distintas etapas de elaboración permitirá la identificación de aquellas denominadas críticas y allí se establecerán los Puntos Críticos de Control. Para esto se hace uso de los llamados árboles de decisión.
Grafico I: Aplicación del HACCP en la producción de jamón crudo: Descripción del proceso e identificación de los PCC.
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Conclusión

Se encontraron tres Puntos Críticos de Control en el proceso de elaboración del jamón crudo en las etapas de salazón, escurrido y secado, donde la aplicación del control resulta totalmente eficaz.

Análisis de peligros y puntos críticos de control en una planta de helados
Debido al desarrollo de la industria alimenticia se hace necesario en las instalaciones de este sector incentivar el cumplimiento de los requisitos del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP). La utilización de esta práctica ha sido una respuesta a la necesidad de garantizar a los clientes la disponibilidad de un producto inocuo, avalado por normas internacionales reconocidas, como la NC ISO 22000:2005. Por la importancia que tiene para la empresa SERVISA Varadero ofertar un producto de óptima calidad higiénica, se decidió hacer esta investigación en la Mini Planta Helados Alondra de la Unidad Empresarial de Base de Producciones Alimentarias, debido a que en la producción del helado no existía ningún procedimiento que midiera y garantizara la inocuidad de este producto. El objetivo central es diseñar un procedimiento para la aplicación del sistema de análisis de peligro y puntos críticos de control en la mini planta Helados Alondra que garantice la inocuidad del producto. Este trabajo permitió evaluar el estado sanitario de las áreas de alimentos relacionadas con la producción del helado.

INTRODUCCIÓN
Los clientes son cada vez más exigentes en cuanto a las condiciones de los productos que disfrutan, van a la búsqueda de aquellos que satisfagan sus expectativas, que ofrezcan confianza y seguridad. En el caso de los productos de la cadena de alimentos, una de las cuestiones que más impactan en los mismos es lo relacionado con la inocuidad de los alimentos, si se tiene en cuenta que al definir de un alimento inocuo se propone la entrega de un producto sin riesgo biológico, físico o químico alguno.
En la cadena alimentaria se ha ganado en cultura de todo lo relacionado a riesgos alimentarios, introduciendo el conocimiento de alimentos de alto riesgo y la insistencia en el cuidado que se debe tener con ellos desde el productor hasta el manipulador de los mismos, por la negativa repercusión que tiene para la salud del ser humano consumir un alimento contaminado.
La creación del sistema de análisis de peligros y puntos críticos de control tiene fundamentos científicos, carácter sistemático y permite identificar, evaluar, controlar peligros específicos y medidas para su control en función de la inocuidad de los alimentos.
En Cuba con el fin de contribuir a la inocuidad de los alimentos se aplica la NC 136:2002. Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control y Directrices para su aplicación y la ISO 22000:2005 Sistema de gestión de Inocuidad.
Se conoce como inocuidad de los alimentos, que los mismos no causen daño al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso previsto, por tanto, todo lo relacionado con la inocuidad de los alimentos tiene su base en el tratamiento que se les dé a los posibles riesgos de contaminación, donde los manipuladores juegan un papel fundamental debiendo eliminar las deficiencias sanitarias en cada área de elaboración para brindar un servicio con calidad.
De vital importancia resulta entonces para las organizaciones relacionadas con la cadena alimentaria que pretenden ser proveedoras de la industria turística superar las deficiencias sanitarias en cada área de elaboración, transportación y almacenamiento de alimentos.

En Cuba se realizan esfuerzos por las autoridades para lograr la concientización de todas las personas que están implicadas en la producción y servicio de alimentos, sobre la necesidad de cumplir con las Buenas Prácticas de Manipulación. A través del MINSAP ha emitido diversas regulaciones que tributan a la garantía de la Inocuidad Alimentaria desde la producción hasta la comercialización.

Con el auge del turismo en el país y la diversidad que existe entre los diferentes productos nacionales destinados al mismo, ha sido un reto para todo el personal que labora en estas instituciones, mejorar la calidad de su oferta para lograr satisfacer las diferentes necesidades y gustos de los clientes.

Las organizaciones están obligadas a aplicar sistemas más eficaces que enfaticen la prevención de fallos. Estos sistemas deben garantizar la participación del personal en el análisis y solución de los problemas y conciban el mejoramiento continuo de la calidad como un hábito en su actuación diaria.
Resulta un objetivo clave en el Ministerio del Turismo que las instalaciones relacionadas con ofertas de Alimentos cuenten con estándares de calidad en el servicio de los mismos, por lo que la aplicación de los nuevos enfoques de gestión y en particular del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) unido a la NC ISO 22000:2005 Sistema de gestión de inocuidad han adquirido un carácter priorizado.
La implantación de este sistema constituye en la actualidad una necesidad indispensable para el desarrollo del turismo y garantiza la identificación, valoración y el control de los peligros de tipo microbiológicos, físicos y químicos y la necesidad de mantener la inocuidad en toda la cadena alimentaria. La aplicación del HACCPen las instalaciones que brindan servicio de alimentos ha sido una respuesta a la necesidad de garantizar a los clientes la disponibilidad de un producto inocuo como punto de partida de la utilización de normas internacionales reconocidas, como la NC ISO 22000:2005.

Para la mini planta Helados Alondra resulta de vital importancia cumplir con las especificaciones de calidad e inocuidad de los helados y tener un sistema que permita la oferta de un producto inocuo. Esta relevancia está dada porque consumen helado grupos vulnerables de la sociedad, desde los niños hasta los ancianos. Se debe tener en cuenta que el producto puede estar contaminado y no perder sus condiciones organolépticas, lo que provoca un riesgo que no se puede cuantificar en dinero porque se perdería una vida humana.

No siempre se cumplen por parte de los manipuladores las medidas necesarias para lograr la inocuidad según la norma 455:2006. Algunas negligencias en el manejo se mencionan a continuación:

· No se lavan las manos con frecuencia.

· No se desinfectan y limpian bien las superficies.

· Se habla encima de la elaboración de la mezcla de helado.

· Se ingieren alimentos en el área de producción.

· Se colocan recipientes en el piso.

La mayoría de las enfermedades causadas por alimentos contaminados tienen su origen en los microorganismos que pueden venir del aire, por contacto directo del manipulador o de otro alimento. Es por eso vital en la producción del helado la higiene de los manipuladores y el cumplimiento de las buenas prácticas de manipulación.
Es requisito indispensable para salvaguardar la salud de la comunidad, que el manipulador, consciente de su importancia para la colectividad, cumpla las más estrictas normas de higiene en el desarrollo de su trabajo y aplique los hábitos higiénicos necesarios con:

· Equipos y utensilios.

· Alimentos.

· Local en general.

Tiene el helado una peculiar cualidad referida a los microorganismos y es que el frío no ejerce una acción letal sobre ellos, con las bajas temperaturas se evita su crecimiento y desarrollo pero no desaparecen. Es por eso que este producto requiere de un control especial durante todo el proceso tecnológico, que va desde el control del agua, el control de los residuales sólidos y líquidos, el control de vectores, las buenas prácticas en la elaboración del mismo, así como los procedimientos de limpieza y desinfección a equipos y utensilios utilizados para la fabricación del producto (Martell I, 2009).
El helado constituye un medio muy confortable para la instalación de microorganismos patógenos, éstos pueden provenir de las materias primas, de las superficies de las mesas de trabajo, de las manos y ropas de los manipuladores y de la no correcta aplicación de los hábitos de higiene. Si los manipuladores cumplen con las normas de desinfección en el helado se disminuyen riesgos para la obtención de un producto inocuo con los requerimientos sanitarios necesarios ya que hay pasos del proceso productivo que son manufacturados.

 

II. MÉTODOS
En la mini planta de Helados Alondra se adecuó una guía de inspección específicamente para helado teniendo como base los aspectos de la guía de inspección sanitaria aprobada por el MINSAP. En este material se adicionan aspectos que tienen que ver con el cumplimiento de las buenas prácticas de manipulación y los aspectos de inocuidad afines al helado. Se elaboró un procedimiento con las actividades necesarias para la aplicación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control. Dichas actividades se describen a continuación:

1. Formar el equipo de trabajo:
Objetivo: Seleccionar al personal que tenga los conocimientos específicos y la competencia técnica adecuada para la realización del producto.

A este equipo se le debe formar sobre el sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control.

Herramienta: Revisión de expedientes personales y reunión de consenso.

2. Descripción del producto:
Objetivo: conocer todas las características del producto.

Debe incluir la composición, procesamiento, durabilidad, uso, distribución, y otros datos necesarios.
Herramienta: Revisión de documentos tecnológicos de la empresa.

3. Elaboración de un diagrama de flujo:
Objetivo: conocer la secuencia de las actividades a realizar y sus requisitos.

Deben considerarse las materias primas u otros ingredientes, las características de todas y cada una de las etapas del proceso tecnológico.

Herramienta: Análisis de documentación tecnológica y la observación para comprobar el diagrama de flujo.

4. Evaluación de los 7 principios de HACPP:
Objetivo: Enumerar todos los peligros asociados con cada fase del proceso tecnológico y las medidas preventivas para controlarlos.

Principio 1: Realizar un análisis de peligros
Se deben considerar los peligros biológicos, químicos, o físicos que pueden presentarse en cada actividad del producto que se valora, para lo que se debe distinguir por separado cada fase o alimentos involucrados, así como describir las medidas preventivas que puedan aplicarse para controlar dichos peligros. Es necesario tener presente que omitir peligros conduce a una aplicación ineficiente del sistema.

Principio 2: Determinar los Puntos Críticos de Control
Sobre la base de los peligros identificados y de sus medidas preventivas se debe determinar la fase, etapa, o procedimiento en que se puede eliminar, evitar, o reducir al mínimo un peligro.

Principio 3: Establecimiento de límites críticos para cada Punto Crítico de Control
Se deben señalar o aceptar límites críticos en relación con cada medida preventiva en los Puntos Críticos de Control (PCC) donde serán aplicados. Entre los límites críticos suelen figurar la temperatura, el tiempo, nivel de humedad, pH, características organolépticas como aspecto, textura, sabor.

Principio 4: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada Punto Crítico de Control
La vigilancia es la medición u observación sistemática de un punto crítico en relación con sus límites críticos. Se deben detectar las desviaciones del proceso con el tiempo suficiente para evitar que el producto tenga que ser rechazado o afecte la salud del consumidor, por lo cual se requiere un tipo de vigilancia con una frecuencia y rapidez acorde con el proceso. Lo ideal es registrar en documentos las actividades de vigilancia por un personal calificado y responsable.

Principio 5: Establecimiento de medidas correctivas
Deberán formularse medidas encaminadas a restablecer el control del proceso cuando la vigilancia indique una tendencia hacia la pérdida del control. Estas medidas deberán garantizar la rectificación total para que el proceso pueda continuar según su programa de forma estable. Se deberá contemplar la conducta a seguir con el producto afectado.
Principio 6: Establecimiento de procedimientos de verificación
Se deberán establecer procedimientos para verificar que el sistema de APPCC funcione correctamente, es decir, empleo de información suplementaria y de pruebas para cerciorarse de que el sistema funciona según lo previsto. La frecuencia de la verificación debe permitir la validación de la aplicación del sistema. La verificación comprende una revisión para determinar si se han detectado todos los peligros, si están determinados los PCC, si son apropiados los límites críticos y si es eficiente la vigilancia programada.

Principio 7: Establecimiento de un sistema de registro y documentación
Para aplicar todo el sistema es necesario establecer un sistema de registro eficiente y preciso, en el que deberá incluirse toda la documentación sobre los procedimientos del sistema APPCC en todas las fases o etapas. Debe contemplar, por tanto, los ingredientes, el flujo de elaboración, condiciones de almacenamiento, de durabilidad, especificaciones de calidad, riesgos en el proceso, medidas preventivas, límites críticos, procedimiento de vigilancia, actividades de verificación, modificaciones en el sistema, y otras informaciones necesarias para reflejar la inocuidad del alimento.

El monitoreo constituye la vigilancia mediante observación, medición, análisis sistemático y periódico de los límites críticos en un PCC para asegurarse de la correcta aplicación de las medidas preventivas y de que el proceso se desarrolla dentro de los criterios de control definidos, es decir es la seguridad de que el alimento se procesa con inocuidad continuamente.

En tal sentido, el monitoreo debe cumplir con propósitos fundamentales como garantizar la vigilancia del PCC en el proceso, detectar rápidamente una pérdida de control en un PCC de manera simple, mediante un resultado rápido, así como proporcionar la información con la oportunidad necesaria para su uso productivo en la toma de acciones correctivas, con fines de documentación y verificación del sistema.

Cuando no es posible el monitoreo continuo, es importante establecer intervalos suficientemente confiables para realizarlo a fin de mantener el proceso bajo control, para lo cual puede ser útil también el control estadístico del proceso. El monitoreo es una condición esencial para generar resultados en la toma de decisiones (acciones correctivas).

 

RESULTADOS
Se seleccionó el equipo para diseñar el sistema de puntos críticos y de control integrado por trabajadores de la fábrica pertenecientes al panel sensorial y una profesora de la escuela de Hotelería y turismo del polo que ha aplicado el procedimiento en varias instituciones del MINTUR.

El helado Alondra tiene una durabilidad de dos meses después de su elaboración, es un helado de leche y se trabaja con pastas, tiene certificado en el INHA (Instituto Nacional de Higiene de los Alimentos) 10 sabores de helados que son distribuidos a clientes en Matanzas, Varadero y Cárdenas, con óptimas condiciones de congelación en un camión refrigerado. En la figura 1 se presenta el diagrama de flujo donde se reflejan los puntos críticos (PC), las actividades donde puede existir contaminación cruzada y sus límites críticos (dando cumplimiento a los principios 1,2 y 3.
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Figura 1. Diagrama de flujo y determinacién de los principios 1, 2 y 3.




Los principales tipos de vigilancia que se hacen en este producto son: observación, evaluación sensorial, determinación de propiedades físicas y examen microbiológico [15]. Se decide incorporar la realización del panel sensorial donde se mide textura, sabor y color, se realiza una vez al mes y se establece en coordinación con el laboratorio de higiene provincial efectuándose el muestreo microbiológico dos veces al mes para tener la certeza de que el producto salga con la calidad necesaria, dándole seguimiento a el producto, ya que no se dispone de un laboratorio en el centro.

La exigencia en el cumplimiento de las Buenas Prácticas de manipulación de alimentos para reducir la contaminación cruzada, el cumplimiento estricto del Plan de Limpieza y Desinfección en la instalación, así como el registro de control de la temperatura en las etapas del proceso de producción, almacenamiento y distribución del helado son registrados en este estudio como puntos de control para garantizar que el helado salga con la calidad requerida siendo el jefe de producción el principal controlador.

En la valoración realizada a la instalación como resultado de la aplicación de la guía ajustada a la mini planta basada en la aprobada en el convenio MINSAP-MINTUR 2003, se agregaron 5 elementos específicos de helado, relacionados con la inocuidad y a los que se les dio un gran peso en la puntuación, aspectos correspondientes al control que se debe tener con la materia prima, con el almacenamiento de la producción terminada, el cumplimiento detallado del plan de limpieza y desinfección, el cumplimiento de las buenas prácticas de manipulación así como el control de la temperatura en el camión refrigerado. En la instalación, aunque tiene la Licencia Sanitaria aprobada, se aprecian algunos riesgos que inciden en que el helado no salga con la inocuidad necesaria, las dificultades encontradas corroboran que la misma se encuentra lejos de considerarse un centro de cero riesgos epidemiológicos. Por lo que la aplicación de la guía reajustada se convierte en un instrumento de trabajo para la propia administración del centro, permitiéndole tomar acciones ante un parámetro que le de el máximo de los puntos.

Los principales aspectos que presentaban dificultades estaban relacionados con los hábitos higiénicos de los manipuladores durante el proceso de fabricación del helado, así como con el adecuado cumplimiento del programa de limpieza y desinfección. De forma general, los manipuladores de alimentos de la instalación no cumplen con todos los requisitos sanitarios generales que se recogen en la NC 38-03-01:1986, ni la instalación les brinda sistemáticamente las condiciones óptimas para una adecuada higiene. Es el manipulador una de las principales vías de contaminación del alimento por lo que se realizó un programa de capacitación con actividades educativas, desarrolladas fundamentalmente en el puesto de trabajo para potenciar métodos activos de participación por parte de los manipuladores y la administración. En esta preparación se hace énfasis en las normas cubanas, pues se detallan las funciones del manipulador, que deben ser exigidas y controladas por la administración desde la entrada en la unidad hasta que finaliza el proceso productivo pasando por los controles necesarios para que el helado salga con calidad. Con los cursos de capacitación se fueron observando ligeros cambios en el actuar de los manipuladores.

Logros alcanzados en la política de inocuidad de la mini planta:

1. Se colocaron parles en el área de producción y recepción de mercancía.

2. Se colocaron avisos en las áreas de producción y recepción de materia prima que recuerdan el lavado frecuente de las manos, no fumar, ni comer o hablar cuando se elabora helado.

3. Se elaboró el plan de limpieza y desinfección acorde a la NC: 38-00-05, incorporando la limpieza de otros equipos y utensilios, entre ellos la aspillera y la báscula de producción.

4. Se limpiaron los tanques de basura, aires acondicionados así como la limpieza de áreas del techo y el suelo, comprobándose que se realice de forma periódica.

5. Efectuar muestreo microbiológico dos veces al mes en el laboratorio provincial.

6. Se modificaron actitudes que garantizan el cumplimiento de las buenas prácticas de manipulación.

7. Se chequea diariamente el adecuado almacenamiento de materias primas y productos elaborados.

8. Se colocó el aditamento para colocar los abrigos y las batas sanitarias fuera de la nevera.

9. La auxiliar de limpieza se mantiene limpiando la fábrica dos veces al día.

10. Se colocó el taquillero para los manipuladores.

11. Se realizaron las pruebas para el funcionamiento del panel sensorial.

12. Se tramita además la adquisición de un termómetro para corroborar la temperatura del helado en producción.

 

DISCUSIÓN
El carácter preventivo del sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control le establece a la fábrica una estrategia más eficaz que los mecanismos tradicionales de inspección y ensayo del producto final, para proteger la salud del consumidor y evitar las pérdidas económicas ocasionadas por el mal estado de los alimentos.

Al quedar aprobado el flujo tecnológico diseñado para la mini planta se tuvieron en cuanta los requisitos de la NC 47:2009 Helados-Especificaciones y con el consenso del equipo de trabajo creado para este procedimiento se definieron los momentos en que el proceso tiene los Puntos Críticos y los de Contaminación Cruzada, donde se garantiza el control de la temperatura, el tiempo y el cumplimiento de las buenas prácticas de manipulación, donde incide directamente el manipulador por tanto se les explicó a los trabajadores todas las medidas a tomar relacionadas con los mismos, para que en estos pasos no se descuiden los niveles de exigencia durante el proceso de elaboración del helado, pues el mismo puede estar contaminado y no verse afectado.

La mini planta lleva tres ininterrumpidamente dándoles servicio a los clientes del polo turístico, aumentando sus niveles de producción, ingresos y clientes de año en año. Por lo que resulta de vital importancia cumplir con todo lo normado en cuanto a buenas prácticas de manipulación. Los resultados obtenidos en la aplicación del procedimiento se evalúan de satisfactorios, durante los tres años de aplicado y chequeado su cumplimiento, se ha logrado que el producto sea apto para el consumo, lo que le da confianza a los directivos y a los clientes ya sean los trabajadores del turismo como a los consumidores.

 

CONCLUSIONES
1. Las Buenas Prácticas de Manipulación de Alimentos es una herramienta básica en la obtención de productos seguros para el consumo humano, su utilidad es fundamental en el diseño y funcionamiento del lugar, indispensable además en la aplicación del HACCP y se asocian con el control a través de inspecciones sanitarias al establecimiento.

2. La realización de este trabajo ha permitido elaborar un procedimiento para facilitar el sistema de Análisis de Puntos Críticos y de Control en la mini planta de helados Alondra perteneciente a SERVISA - Varadero.

3. Con la aplicación de este estudio se logró incorporar y mejorar las prácticas higiénicas sanitarias de los manipuladores.

4. Los resultados de la aplicación de esta metodología en la mini fábrica de helados Alondra, demuestra su factibilidad, constituyendo un punto de referencia válido para su extensión al resto de las producciones de la Unidad Empresarial de Base Producciones Alimentarias perteneciente al Grupo SERVISA Matanzas.
Procedimientos Evaluativos de algunos prerrequisitos para la aplicación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) en Mataderos.

Como contribución a la reducción de riesgos a la salud pública se diseñaron los "Procedimientos Evaluativos de algunos prerrequisitos para la aplicación del (HACCP) en mataderos" con la etapa: - Cuestionario para evaluar las (BPM) en mataderos, en la recepción e inspección veterinaria de animales en mataderos que incluyen la supervisión del proceso tecnológico desde la recepción, estadía, sacrificio y faenado, almacenamiento y/o expendio de animales; además de aspectos constructivos, administrativos, y la evaluación de la recepción de los animales (certificación veterinaria) y su inspección ante y post mortem como parte del trabajo veterinario del matadero. El procedimiento confiere evaluación con categoría nominal de Bien (B), Regular (R) o Mal (M) al proceso, utilizando como criterios de referencia las normas técnicas, ramales o de empresas, así como instrumentos legales vigentes que garantizan la existencia de buenas prácticas de manejo (BPM) e higiene (BPH) en el mismo. Los resultados de su validación en mataderos de cerdos y bovinos demuestran su utilidad en la toma de decisiones para implementar el HACCP en ellos, o para establecer acciones correctivas encaminadas a garantizar las buenas prácticas de manejo (BPM) e higiene (BPH). 
Los procedimientos de evaluación de los prerrequisitos para la aplicación del (HACCP) en la matanza y faenado de animales en mataderos que se diseña y propone consta de un Cuestionario para la evaluación de (BPM) e higiene (BPH) en mataderos,  acción a ejecutar para la evaluación y lugar de aplicación: Supervisión de cada una de las etapas del proceso tecnológico (recepción, estadía, sacrificio, faenado, almacenamiento y/o expendio de animales en el matadero); así como de aspectos constructivos y administrativos, entre otros. Indicadores a evaluar: Buenas (BPM) e higiene (BPH) en las diferentes etapas del proceso tecnológico ejecutado en el matadero. Forma de evaluación: Se utilizará un cuestionario diseñado al efecto que incluye aspectos a evaluar y la calificación a otorgar. Como la evaluación es cualitativa, se otorgará calificación de Bien (B), Regular (R) o Mal (M) a cada una de las operaciones supervisadas según sea el criterio técnico del evaluador. Se utilizarán como criterios de referencia para la evaluación las normas técnicas, ramales o de empresas, así como instrumentos legales vigentes para cada proceso y que garantizan la existencia de buenas prácticas de manufactura. 
"Cuestionario para evaluar las buenas prácticas de manufactura (BPM) e higiene (BPH) en mataderos"

· CARACTERISTICAS CONSTRUCTIVAS EDIFICACIONES: Emplazamiento de las edificaciones. Áreas de recepción. Corrales de reposos. Corral de aislamiento. Corral de cuarentena. Área de necropsia. Crematorio Pediluvios en los corrales Bebederos en los corrales en buenas condiciones. Comederos de corrales en buenas condiciones. Mangas y corredores suficientes y de fácil higienización. Cierre de las puertas y ventanas. Estado de las puertas y ventanas con malla o protección para vectores. Paredes y pisos sin hendiduras. Paredes y pisos de material impermeable y lavable. Construcción de las áreas de producción. Vías de acceso Drenaje de las áreas de producción filtros sanitarios. Comunicación de las instalaciones sociales con las áreas de manipulación de alimentos.
· HIGIENE: Programa de limpieza y desinfección.
·  PATIOS Y ALREDEDORES. Libres de Maleza. Libres de chatarra. Libres de basura. Libre de aguas estancadas. 
· BASURA. Recogida y su frecuencia. Recogida cerca de cocinas y áreas de producción. Recolección en recipientes tapados. 
· LIMPIEZA. Supervisión de limpieza y desinfección. Limpieza de tuberías. Determinación de la concentración de soluciones desinfectantes. Tiempo de contacto de los utensilios con el producto detergente. Recogida de los desperdicios en las áreas de producción. Limpieza de los acúmulos de sangre. Realización de análisis ambientales.
· EQUIPOS Y UTENSILIOS: Utensilios suficientes y apropiados para cada proceso Cuidado y mantenimiento de las pesas Mantenimiento de los equipos Los utensilios son del material adecuado para el uso previsto Higiene de los utensilios específicos para el fin Los equipos generadores de energía representan un riesgo para el personal.
· MATERIALES: Almacenamiento de envases y embalajes. Los envases y embalajes son de material adecuado para su fin. Características del embalaje y etiquetado del producto. Acceso limitado a insecticidas, rodenticidas y productos peligrosos. Etiquetados de los insecticidas, rodenticidas y productos peligrosos.
· ETAPAS DEL PROCESO RECEPCIÓN: Médico veterinario en el área de recepción. Certificado médico. Datos del certificado médico. Condiciones de recepción (hostigamiento). Horario de recepción de animales. Separación de animales clínicamente sospechosos. La inspección ante mortem.
CALIFICACIÓN POR MUESTREO
Bien (B): Cumple adecuadamente con lo normado. Regular (R): Cumple satisfactoriamente con lo normado. Mal (M): No cumple con lo normado.
RESULTADOS Y DISCUSIÓN
Los resultados de evaluación de las buenas prácticas de manufactura (BPM) e higiene (BPH) en mataderos, como prerrequisitos para aplicar el Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) se reflejan en las Tablas 1 y 2
Tabla I: Evaluación cualitativa de la verificación de la existencia de buenas prácticas de manufactura (BPM) e higiene (BPH) en el proceso de obtención de carne en un matadero de reses.
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manufactura (BPM) e higiene (BPH) en el proceso de obtencion de carne en un matadero de -
reses.
Indicador evaluado | Categoria evaluativa en los muestreos |  TOTAL
BIEN REGULAR MAL

n n n n] %

Caracteristicas constructiy 27 36 39 107 25.3
10 15 32 57] 14.1
Recursos humanos 11 11 26 48| 11.9{
Equipos y utensilios 0 13 8 21| 522
Materiales 12 3 0 15| 373
Etapas del proceso 74 39 46 159 39.4
Total 134 3339 117 29.19 151] 37.69 402[1009

Estos resultados evidencian la no existencia de buenas précticas de manufactura (BPM) e
higiene (BPH) en el 37.6 % de las 402 verificaciones realizadas; involucrando etapas del
proceso, caracteristicas constructivas y la higiene.

Tabla 2. Evaluacion cualitativa de la verificacion de la existencia de buenas practicas de
manufactura (BPM) e higiene (BPH) en el proceso de obtencién de carne en un matadero de

cerdos.
Indicador evaluado | _ Categoria evaluativa en los muestreos |  TOTAL
BIEN REGULAR MAL
n n n n] %
Caracteristicas constructiy 18 24 26 68| 25.3
Higiene 6 10 22 38] 14.1
Recursos humanos 8 8 16 32 11.9{
Equipos y utensilios 0 8 6 14| 522
Materiales 8 2 0 10] 373
Etapas del proceso a5 26 31 106] 39.50
Total 89] 33.214 78]20.109 101/37.69¢ 268 1004

La evaluacion de buenas précticas de manufactura (BPM) e higiene (BPH) en el sacrificio y
faenado de cerdos tuvo comportamiento similar en 268 verificaciones.
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Estos resultados evidencian la no existencia de buenas prácticas de manufactura (BPM) e higiene (BPH) en el 37.6 % de las 402 verificaciones realizadas; involucrando etapas del proceso, características constructivas y la higiene.
Tabla II: Evaluación cualitativa de la verificación de la existencia de buenas prácticas de manufactura (BPM) e higiene (BPH) en el proceso de obtención de carne en un matadero de cerdos.
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La evaluación de buenas prácticas de manufactura (BPM) e higiene (BPH) en el sacrificio y faenado de cerdos tuvo comportamiento similar en 268 verificaciones.
CONCLUSIONES
Los procedimientos propuestos, con adecuaciones sencillas pueden ser empleados para evaluar las buenas prácticas de manufactura (BPM), buenas prácticas de higiene (BPH) en el sacrificio y faenado de otras especies, como contribución a la aplicación del concepto Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) en mataderos y para incentivar su extensión al sector productivo, al tiempo que reducen los riesgos de introducción de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) durante el proceso, y cuando no sea posible el empleo de métodos analíticos que demuestren la presencia de tales agentes en los productos ya terminados.

Aislamiento de Salmonella arizonae en carne molida de una carnicería de Corrientes, Argentina
Los alimentos, especialmente los de origen animal, constituyen un excelente hábitat para innumerables especies de microorganismos, por poseer condiciones óptimas de humedad, pH, proteínas y grasas para su desarrollo y multiplicación. La carne molida es el producto del picado fino que una máquina trituradora realiza a partir de la musculatura de las extremidades y/o grandes masas musculares del ganado vacuno, incluyendo tejidos adiposo, epitelial y nervioso. Entre las bacterias patógenas que sobreviven  en los alimentos las del genero Salmonella están muy difundidas en animales salvajes y domésticos utilizados para la alimentación humana (especialmente aves, porcinos y vacunos). Tales gérmenes pueden contaminar las cadenas alimentarias e invadir establecimientos elaboradores de alimentos. Así, la salmonelosis constituye una enfermedad de transmisión alimentaria muy común, que las personas adquieren por el consumo de alimentos provenientes de animales infectados (carne, leche, huevos), de hortalizas contaminadas con materia fecal, por contagio directo con animales infectados y por vía fecal-oral. Se estima que a nivel mundial la salmonelosis afecta a millones de personas, con más de cien mil defunciones por año. Hasta el presente se han identificado unos 2.500 serotipos o variantes séricas en este género, dentro del cual se encuentra la especie arizonae, bacilo Gram negativo ampliamente distribuido en distintas especies de sangre fría como lagartos, tortugas y serpientes. El serotipo fue identificado en infecciones humanas entéricas, óseas y articulares, infectando a niños e individuos inmuno-comprometidos que tuvieron contactos con dichos especies exóticas. Animales de compañía como gatos, perros, pájaros y mascotas como reptiles o tortugas pueden constituir importantes fuentes de infección. En EEUU, Salmonella arizonae hace notar sus consecuencias por manifestaciones culturales de inmigrantes latinos, que utilizan o manipulan animales de sangre fría y/o sus sub-productos para la alimentación y medicación casera . En el desarrollo de investigaciones acerca del grado de contaminación bacteriana en muestras de carne molida obtenidas en carnicerías de la ciudad de Corrientes (Argentina) para identificar bacterias patógenas como Staphylococcus aureus, Escherichia coli y Salmonella spp, en dos oportunidades (años 2009 y 2011) se lograron aislamientos de S. arizonae, por primera vez en la zona, lo cual motivó la presente comunicación.

MATERIAL Y MÉTODOS 

En el período considerado (2008-2012) se obtuvieron 159 muestras de carne molida en carnicerías en diferentes barrios de la ciudad, las que colocadas en recipientes asépticos correctamente identificados fueron trasladadas en forma inmediata al laboratorio de la Dirección de Bromatología de la Municipalidad de Corrientes. Para el aislamiento e identificación específica de S. arizonae se emplearon técnicas descritas por las Normas ICMSF 5 y el Manual del Instituto Nacional de Enfermedades Infecciosas (ANLIS) Dr. Carlos Malbrán 4 . Así, se realizó siembra en medio enriquecido no específico de caldo lactosado a 36±1°C; siembra en medio enriquecido específico con tetrationato incubando a 43±1°C para estimular la multiplicación y reducir la flora competitiva como coliformes, Proteus sp. y Pseudomonas sp.; siembra en placa con agar SalmonellaShigella como medio selectivo y repiques a pruebas bioquímicas básicas como TSI (agar-hierro triple azúcar), urea, citrato, ONPG (orto-nitro-fenil-galactopiranósido) y lisina. Utilizando las mismas pruebas fenotípicas empleadas en la presente comunicación, otros autores identificaron recientemente (2015) la presencia de S. arizonae en el 23,1% de reptiles cautivos aparentemente sanos.
RESULTADOS Y DISCUSIÓN

 La positividad de los resultados de las pruebas bioquímicas se manifestaron por la producción de SH2, fermentación de la lactosa y decarboxilación de la lisina, evidencia que -como paso final de las pruebas- permitió confirmar la presencia de S. arizonae, y reconfirmarla en laboratorios del Instituto de Medicina Regional de la Provincia del Chaco, Argentina. El primer aislamiento de S. arizonae se produjo durante el año 2009 (Figura 1), a partir de una muestra de carne molida vacuna obtenida en un local comercial del rubro, mientras que el segundo aislamiento ocurrió en el año 2011, donde nuevamente se identificó la bacteria por siembras específicas y pruebas bioquímicas. Además del hallazgo reiterado de S. arizonae en carne picada librada a la venta en la ciudad de Corrientes, otro aspecto importante de la presente investigación consiste en que las muestras, aunque recogidas en períodos de tiempo muy distantes entre sí, procedían del mismo local comercial y aparentemente del mismo establecimiento frigorífico, lo que podría indicar una fuente permanente de contaminación y una situación de evidente riesgo sanitario. 

MATERIALES Y METODOS
La presente tesis  se llevó a cabo en Frigorífico Paladini S.A.  ubicado el Villa Gobernador Gálvez, departamento de Rosario,  Provincia de Santa Fe.

La descripción del referente empírico estará constituida por la por la historia y ubicación geográfica de la empresa donde se llevara a cabo la investigación, además de los procesos en general y análisis de laboratorio  que arrojen resultados del funcionamiento de la implementación del sistema de HACCP.
Se aplicó el método descriptivo, el cual se utiliza para identificar y relacionar variables a investigar (herramientas de inocuidad de alimentos y normas de carácter general para establecimiento elaboradores de alimentos) y además recoger, organizar, resumir, presentar, analizar y generalizar los resultados de las observaciones.

La investigación se dio inicio en noviembre del 2015 y  se orientó en la descripción a través de la técnica de observación directa en el proceso de elaboración de pancetas arrolladas, que mediante el uso de un check list se realizó el diagnóstico inicial del sector en lo que respecta al perfil higiénico sanitario y al cumplimiento de las distintas herramientas de inocuidad, partiendo de una observación sistemática.

Lugo de recolectada la información y obtenidos los resultados de análisis se realizo un reordenamiento del área, capacitación al personal en cuanto a la implementación de buenas prácticas en el sector, se procedió a planificar y dejar documentado en un principio la fotografía de la empresa teniendo en cuenta la variedad de productos y principales procesos, la actividad a que se dedica la empresa, las responsabilidades que hay dentro de ella y también se describieron de equipos utilizados.
Por último en mayo del 2017 se desarrollo e implemento el plan de HACPP para pancetas arrolladas, con todo el equipo de trabajo.

HISTORIA DE LA UBUCACION GEOGRAFICA DE LA EMPRESA
La ciudad de Villa Gobernador Gálvez se encuentra ubicada en el departamento Rosario. La separa de la ciudad de Rosario el arroyo Saladillo, habiéndose convertido en el transcurso de los últimos años en una conurbación de aquella. Tiene aproximadamente 31 km².

Limita al este con el río Paraná, al sur con la vecina localidad de Alvear, al norte con el arroyo Saladillo y con Rosario y al oeste con la ruta 178.
Entre los inmigrantes, entre otros, que llegaron a la Argentina provenientes de países europeos fue el ingeniero Enrico Mosconi, fundador del pueblo de Villa Gobernador Gálvez el 25 de febrero de 1888. Nació en Milán, Italia en el año 1843. Llegó a Argentina en 1873, radicándose en la Capital Federal y al año siguiente contrajo matrimonio con Juana María Canavery, de 16 años, hija de una antigua familia porteña.
Mosconi, vinculado por lazos de amistad con el doctor José Gálvez, nombrado gobernador de la provincia de Santa Fe en 1886, lo contrató para confiarle el trazado de los primeros ferrocarriles que correrían por la misma y los que la unirían con la ciudad de Mendoza, domiciliándose durante este período en la ciudad de Rosario.

Mosconi adquirió terrenos en el sur de Rosario a Don F. Giannantonio y otros el 2 de agosto de 1888. A comienzos de ese año la inmigración crecía a raudales en la región, en especial italianos y españoles; Mosconi tuvo la idea de crear un pueblo y lo concretó mediante una nota que envió al primer mandatario santafesino, autorizando la fundación el 25 de febrero de 1888. El origen del nombre de Villa Gobernador Gálvez se atribuye a la gran amistad que unía al fundador con el gobernador. Villa Gobernador Gálvez pasó de la categoría de «pueblo» a la categoría de ciudad el 12 de abril de 1962, mediante Decreto Provincial n.º 03925, siendo gobernador el doctor Carlos Sylvestre Begnis, calculándose la población por esas fechas en 18 000 habitantes.

La elevación a ciudad llevó a la modificación de la estructura del gobierno de Villa Gobernador Gálvez, que pasó a ser de presidente de Comisión de Fomento a la conformación de un Departamento Ejecutivo encabezada por un Intendente y un Cuerpo Colegiado Deliberativo.

En esa fecha ocupaba la titularidad de la Comuna el señor Sebastián Andreu y continuó en el cargo como «Comisionado Municipal». En el año 1966, se nombró por Decreto Nº 03557/66 el primer intendente de la ciudad, en la persona del señor Sebastián Andreu, quien asume el 31 de octubre.
En el 2010 la ciudad contaba con aproximadamente 90 000 habitantes y con más de 20 barrios, y en estos últimos años se ha observado una transformación general en su infraestructura. Se  fundaron dos importantes cooperativas: la de Energía Eléctrica y la de Teléfonos. Cuenta con Zona Industrial, y una segunda en desarrollo. Tiene una gran actividad industrial: los talleres ferroviarios del Nuevo Central Argentino (NCA), empresas metalúrgicas, frigoríficos, carroceras de micros (Metalsur, Troyano y Saldivia), una gran fábrica de helados (antiguamente «La Montevideana», hoy Helados «Panda»), industrias químicas y una empresa procesadora de yerba mate (Cachamai). Es sede de empresas de nivel nacional e internacional, como Unilever de Argentina, Swift, Paladini y Cargill. Se destaca una gran actividad comercial.
Gracias a la gran cantidad de industrias dedicadas a la producción de carne vacuna, en el año 2010 fue declarada por ley provincial «Capital Provincial de la Industria Frigorífica».

PRESENTACION DE LA EMPRESA
En 1923 Llega desde Lucca (pequeña ciudad de la Toscana) DON JUAN PALADINI quien se radica con su familia en la localidad de  Villa Gobernador Gálvez (Villa Diego) y comienza junto a su esposa MARÍA DAVALLE y luego con su primo  a elaborar chorizos, morcillas, salames y bondiolas, inspirados en recetas de  orígenes italianos
En 1938  fallece Don Juan y María continúa el emprendimiento junto a sus hijos Rodolfo, Juan, Pacifico y Roberto.
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En 1958 se elabora la primera Mortadela que tuvo gran aceptación de los clientes y esto comienza a generar grandes demandas, transformando la producción artesanal en una pequeña escala industrial.
Entre los años 1960 y 1970 gracias a la gran demanda que recibían los productos se decide construir una planta fabril lejana al casco urbano, se hace un rediseño del isologo de la marca, dando paso a la forma de rombo y los colores propios que aun en la actualidad representan a Paladini. 
De 1980 a 1990 comienzan las ventas en Buenos Aires y surge la necesidad de abrir allí una Sucursal, se traza el plan de regionalización, con Sucursales en todo el país. 
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De 1990 al 2000 Paladini compra Frigorífico Fela en Arroyo Seco, se construye en Villa Amelia el primer criadero de cerdo con habilitación internacional para la exportación de cuota Hilton y se construye el segundo criadero de Cerdos en La Toma (San Luis)
Actualmente la firma cuenta con  siete plantas industriales ubicadas en su predio principal de Villa Gobernador Gálvez , como así también en la localidad de Arroyo Seco, provincia de Santa Fe. Estas son la Planta de Faena y Despostada Porcina, Planta de Faena y Despostada Vacuna, Planta de Alimentos Procesados, Planta de Productos Curados, Planta Piloto de Desarrollo de Productos, Planta de Harina de Carne y Planta de Tratamiento de Efluentes en las cuales  se logran las Certificaciones de: Norma de Calidad ISO 9001 (en el año 2000) y   Norma de Medio Ambiente ISO 14001 (en el año 2005)
Lo que comienza siendo una empresa familiar, al día de hoy cuenta con 2.300 empleados produciendo 70.000 toneladas anuales de productos alimenticios.
Figura 1: Imagen  de la ubicación de la empresa
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Figura 2: Imagen satelital de la ubicación de la empresa
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MISIÓN, VISIÓN y VALORES
MISIÓN DEL FRIGORÍFICO PALADINI S.A. 

Alimentar a los consumidores con  productos ricos, saludables y de calidad. 

VISIÓN DEL FRIGORÍFICO PALADINI S.A. 

Ser líder en Argentina y en la región en la producción y comercialización de alimentos ricos y confiables, comprometidos con la calidad, el desarrollo de nuestra gente, proveedores, y comunidad, el cuidado del medio ambiente y el crecimiento sustentable de nuestra empresa 

VALORES DEL FRIGORÍFICO PALADINI S.A. 

1. Compromiso con la calidad 

2. Ética empresarial 

3. Orientación a resultados 

4. Perseverancia 

5. Liderazgo 

6. Creatividad e innovación 

1. Compromiso con la Calidad 

Paladini es una organización que busca desarrollar el concepto de calidad integral. Para lo cual los integrantes de Paladini tenemos como objetivos principales: 

* Permanentemente cumplir con sus expectativas de calidad, sanidad y servicio, entregando alimentos nutritivos, sanos y seguros. 

* Mantener el reconocimiento como empresa líder en el mercado nacional y extenderlo a otros mercados. 

* La Dirección de la empresa está comprometida con el liderazgo del sistema de gestión de calidad, utilizando el potencial de sus recursos humanos y tecnológicos, mejorando continuamente sus procesos, capacitando al personal en forma constante, estableciendo objetivos claros y medibles y promoviendo relaciones de mutuo beneficio con sus proveedores y clientes. 

* Para lograr una gestión de calidad eficaz las decisiones se basan en la evaluación de los resultados, en el análisis de la información y en la comunicación fluida entre todas las áreas, actuando en forma ética, con responsabilidad social hacia la comunidad y preservando el medio ambiente. 

* La empresa propone desarrollar e implementar la calidad integral en todos sus procesos hasta llegar al consumidor final 

2. Ética Empresarial  

Paladini una organización que actúa con honestidad, integridad, respeto y transparencia. Para lo cual: 

* Cumple con los compromisos adquiridos y la palabra dada.  

* Protege la confidencialidad de la información que la empresa nos ha entregado, así como la de nuestros clientes, accionistas, empleados y proveedores. 

* Cumple las normas legales vigentes en  las zonas y los países en donde opera. 

* Exige respeto mutuo, como base de las relaciones entre las personas.   

* Evita  conflictos de intereses que antepongan prioridades personales a las colectivas. 

3. Orientación a Resultados 

Paladini es  una organización que busca ser altamente competitiva y orientada al resultado por medio de la mejora permanente de nuestros productos, servicios y procesos. Para lo cual 

* Busca la excelencia en nuestro desempeño haciendo  nuestro trabajo bien desde la primera vez, evitando errores, re procesos y no conformidades. 

* Enmarca el trabajo dentro  de los  sistemas integrados de gestión  de la empresa lo que obliga a generar aprendizaje, mejora continua y a cumplir con las metas previstas. 

* Dirige el trabajo hacia  las metas y  objetivos definidos por  la organización, midiendo nuestro desempeño,  grupal e individual,  en base a su cumplimiento. 

* Se trabaja  en coordinación con nuestros proveedores buscando mejorar la calidad, precios y servicios de los productos que nos ofrecen. 
4. Perseverancia 

Paladini es  una organización que actúa con confianza en sí misma y en que va a conseguir el rumbo que se ha fijado. Para lo cual: 

* Tiene confianza en sí misma, es capaz de definir objetivos trazar un rumbo, iniciar acciones para lograr esos objetivos y, además desarrollar la capacidad para el esfuerzo sostenido, la convicción de que tarde o temprano verá el sueño y su visión realizada. 

* Se trabaja paso a paso, sabiendo  que se puede aprender y superar los obstáculos que se presenten. 
5. Liderazgo 

Paladini propone día a día afianzar su liderazgo en el país, extenderlo a otros mercados y fortalecer el reconocimiento por parte de sus diferentes grupos de interés. Para lo cual: 

* Establece una dirección, desarrollando una visión del futuro y estrategias para producir los cambios necesarios para alcanzar dicha visión y mantener el posicionamiento de la marca líder Paladini 

* Se trabaja pidiendo y dando ayuda, intercambiando opiniones integrándonos y aprendiendo de las experiencias de todos.  

6. Creatividad e Innovación 

Paladini es  una organización que mantiene una actitud abierta al aprendizaje, a la creatividad y a la innovación. Para lo cual: 

* Propone  innovar mediante la investigación y desarrollo para mejorar procesos y negocios actuales y desarrollar nuevos para mantenernos vigentes, dinámicos y crecer sostenidamente 

* Crea espacios para llevar a cabo intercambios y combinaciones de experiencia profesional, para producir ideas y asociaciones de ideas sobre conceptos y acciones a desarrollar en los que se generan las principales innovaciones de la empresa 

* Sistematiza, documenta y protege mediante patentes u otros esquemas de propiedad intelectual nuestras innovaciones 

* Es  una empresa que busca vincular y retener personas con alta capacidad de innovar y trabajar en equipo para lograr las innovaciones pretendidas.
* Busca ser flexibles para adaptarse  rápidamente a las situaciones nuevas u obstáculos imprevistos, acudiendo a anteriores experiencias adaptándolas al nuevo entorno. 

POLÍTICA DE CALIDAD E INOCUIDAD DE PALADINI S.A
Para garantizar la satisfacción de clientes y consumidores, produciendo y comercializando productos inocuos, de calidad, ricos y saludables, en Paladini SA se establece los siguientes objetivos:  

* conocer y entender las preferencias de clientes y consumidores y orientarse  hacia ellas. 

* adaptarse a las nuevas tendencias del mercado.  

* asegurar el mismo nivel de calidad e inocuidad tanto en productos elaborados en  planta como en productos realizados por terceros. 

* monitorear y evaluar la conformidad de proveedores de materias primas, insumos e ingredientes. 

* mejorar día a día los procesos productivos, logísticos y administrativos. 
ORGANIZACIÓN DE LA EMPRESA
La organización de la empresa se divide en los siguientes niveles:

· DIRECTORIO: El cual está conformado por los dueños y accionistas de la empresa. Se ocupan de la coordinación y funcionamiento de toda la empresa.
· GERENTES DE CADA SECTOR: coordinación de todas las actividades del área a su cargo. Responden de manera directa al directorio.
· JEFES: Coordinación de las actividades de todo el personal a su cargo 

(Supervisores, inspectores, operarios, etc). Responden de manera directa a sus gerentes de área. 
· SUPERVISORES: la persona a cargo se ocupa de supervisar las actividades y desempeño del personal a cargo.
· PERSONAL OPERATIVO: El cual está conformado por el personal responsable de la actividad de cada área. Inspectores, secretarios, operarios, etc.- 
Grafico I: Organigrama de la empresa
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Grafico II: Organigrama de la empresa correspondiente al sector Control de calidad, laboratorio y medio ambiente. 

















ANALISIS FODA
Fortalezas:
· Frigorifico Paladini cuenta con muchos años en el mercado abarcando todo el país. Dicho mercado reconoce e identifica la empresa y su logo y la calidad de sus productos..

· Las materias primas e insumos que se utilizan en los procesos de fabricación son de alta calidad logrando así gran aprobación por parte de sus clientes/ consumidores.

· Tener como comprador una de las cadenas de comidas rápidas más importantes del mundo como lo es MC Donald además de tener participación en casi el 100% de los supermercados del país.
· La mayoría de los empleados trabaja en la empresa desde hace mucho tiempo y están altamente comprometidos con ella y los clientes.
Oportunidades:
· Ser Líderes del  mercado de fiambre en Argentina 
· Orientarnos al Mercado (Cliente y al Consumidor) 
· Orientarnos  a  la Calidad 100% 
· Afianzar el compromiso con la Comunidad y el cuidado del Medio Ambiente 
· Desarrollar el Mercado Externo 
· Valorar a nuestra gente 
· Ampliar la Red de Alianzas Estratégicas
· Convertirse en una empresa lider no solo en el mundo de la carne sino en la alimentation en general 
Debilidades:
· Disminución de ventas en temporada de invierno.
· Variabilidad  de venta  lo que impacta de manera directa en la planificación de la producción.

· Escases de materia prima debido a la falta de un mercado concentrador de cerdos en pie.
Amenazas:
· Crecimiento de las pequeñas industrias elaboradores de chacinados embutidos que generan competencia.
· Presencia de multinacionales en el mercado
· Inestabilidad de la situación económica del país lo cual impacta de manera directa en la industria.
· Impedimento sanitario para la exportación.- 
DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS
Principales productos que elabora la empresa
Tabla I: Principales productos que se elaboran en la empresa 
	TIPO
	PRODUCTOS

	SALAZONES COCIDAS
	Jamón cocido, Paleta cocida, Lomo cocido, Lomo horneado, Pastrón 

	EMBUTIDOS COCIDOS
	Mortadela,Salchichas, Salchichones, Queso de cerdo , Morcillas 


	EMBUTIDOS FRESCOS
	Chorizos, Salchichas parrilleras.

	EMBUTIDOS SECOS
	Salames, Salamines, Salame tipo Fuet.

	SALAZONES SECAS 
	Jamón crudo, Bondiola, Lomo Serrano, Pancetas saladas, ahumadas y arrolladas

	PRODUCTOS TERCIARIZADOS
	Hamburguesas, picadillos, quesos, congelados


Los consumidores de estos productos son personas de distintos recursos económicos, la gran variedad de productos permite tener un gran abanico de elecciones para los consumidores. 
En Paladini el objetivo final es elaborar productos que cumplan con dos características: INOCUIDAD Y CALIDAD
Alimento inocuo: Aquel que no produce daños ni enfermedades a los consumidores (libre de microorganismos patógenos, toxinas  y contaminantes) Alimento de calidad: aquel que además de ser inocuo, agradable  y rico cumple con las características nutricionales y llega al final de la vida útil en óptimas condiciones.
Para poder cumplir con estas dos características es necesario aplicar Buenas Prácticas de Manufactura. 

A continuación detallare los pasos que intervienen en la elaboración de Pancetas Arrolladas teniendo en cuenta que es el producto al cual va dirigida dicha tesis.  
Grafico N° III: Diagrama  de flujo general de elaboración  de productos

 






























PROCESOS Y OPERACIONES PRINCIPALES EN LA ELABORACIÓN DE SALAZONES SECAS.
(SE TOMA COMO REFERENCIA EL PROCESO DE PANCETA ARROLLADA ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN HACCP)
PANCETA ARROLLADA SALADA
Los procesos claves que intervienen directamente en la realización del producto son: 
· Desposte y obtención de materia prima: 

· Salado y curado

· Lavado y escurrido

· Corte sagital, especiado y atado

· Cocción y enfriado

· Envasado y paletizado para su comercialización.- 
1 Recepción, acondicionamiento y almacenamiento 
Consta de:
Despostada Porcina: se obtienen los distintos tipos de cortes para los diferentes tipos de productos. El corte con el que se elabora pancetas sale de la parte central del animal y es un corte entero.
2  Salado  y curado de pancetas 

Salado 
En un bin plástico se coloca una capa de sal y una capa de pancetas, de esta manera se intercalan las capas hasta completar el bin. 

Se identifica el bin con fecha de inicio de salado y tipo de producto. 

Curado 
El proceso de curado consiste en dejar las pancetas cubiertas por una capa de sal la cantidad de días especificados (según especificación vigente). 

En este paso del proceso se debe  respetar los días de curado según el tipo de producto:
	PRODUCTO
	VENTA
	Días de curado

	Panceta arrollada salada
	Al peso 
	5 días


3 Lavado  y escurrido de pancetas. Disposición en perchas 
Se lleva a cabo en el sector  de ahumado (pasillo detrás de hornos) El proceso consiste en quitar el exceso de sal del producto por inmersión en agua.
Luego se envían a cámara Nº 33 donde se las retira del agua y se las cuelga en perchas para escurrirlas y continuar con el proceso.
Tiempo de lavado: 6 hs 

Tiempo de escurrido 24 hs
4 Corte sagital, especiado y atado
Luego de escurridas se realiza un corte sagital, se colocan manualmente las especias sobre la superficie, se ata se coloca en carros y se envía a cocción.

5 Cocción y enfriado

 Se cocinan hasta llegar a una temperatura final  de 50 a 55 ºc. 

Una vez cocinadas se abre la puerta del horno con el equipo detenido  para bajar la temperatura. 

Luego se retiran y se envían a cámara Nº 33 para continuar con el enfriado hasta llegar a los 10 ºc como máximo. 

6 Envasado 
Las pancetas son envasadas en envasadora multivav 7000/1  donde se coloca la fecha de vencimiento/ lote. Una vez fechadas, las unidades se colocan en cajas (3 unidades por caja) a las que se les coloca la misma fecha que en el envase primario, se arma la base para luego ser enviadas a expedición.

Desde la recepción de la materia prima hasta la obtención del producto final la responsabilidad está ligada al jefe de planta y  supervisores responsable del proceso de producción quienes deben  garantizar el cumplimiento de los  requisitos impuestos en el sistema de gestión de inocuidad, con apoyo de operarios y el servicio de limpieza.
PERFIL HIGIENICO SANTIARIO DE LA EMPRESA

 Estado  edilicio y de instalaciones necesarios para asegurar condiciones sanitarias para la elaboración de alimentos.

· Emplazamiento del establecimiento

· Espacio  perimetral
· Cerco perimetral
· Calles internas y patios
· Edificios
· Instalaciones y servicios para el personal

· Emplazamiento
El establecimiento está ubicado en un terreno alto, no inundable y  alejado de todo foco de contaminación química, física y/o microbiológica que ponga en riesgo la seguridad de los productos elaborados.

· Espacio perimetral

Los espacios perimetrales de los edificios se mantienen limpios y libres de toda acumulación y depósito de escombros, materiales de construcción, materias primas, envases, equipos en desuso, malezas, etc., a fin de facilitar el  control  de plagas.

Según el Decreto Nacional  4238/68, (cap lll, inciso 3.1.1) el suelo de estas zonas debe estar impermeabilizado o cubierto por un manto vegetal, el cual debe mantenerse corto, libre de desperdicios y basura. 

La pendiente del terreno y la distribución de los desagües deben estar dispuestos de  manera de  permitir la rápida  evacuación del agua de origen pluvial  para impedir la formación de charcos y lagunas que constituyan una posible fuente de contaminación.

Los desagües deben mantenerse limpios y operables para que cumplan su función en todo momento.

· Cerco perimetral

Todo el predio fabril está  limitado por un  cerco perimetral de protección a los efectos de evitar la entrada de animales domésticos (Decreto 4238/68, cap lll, inciso 3.1.2) 

· Calles internas y patios

Las calles de circulación interna, los patios y estacionamiento de vehículos  están pavimentados  o poseen una base de características  que evita la  polución ambiental que origina el tránsito vehicular sobre suelo suelto. 

Se mantienen limpios, libres de acumulación de suciedad, charcos de agua y objetos extraños. 

· Edificios

La distribución de edificios, depósitos, corrales y demás dependencias están dispuestos de manera tal que permiten el desarrollo satisfactorio de las operaciones,  una adecuada limpieza y la  inspección de la higiene del producto. 

Los edificios e instalaciones del área de producción son de sólida construcción y sanitariamente adecuados. Todos los materiales constructivos utilizados son de naturaleza tal que no transmiten ninguna sustancia peligrosa o indeseada al alimento.

La planta  está construida con la mayor hermeticidad posible  de manera de evitar el ingreso de plagas y/o cualquier tipo de contaminantes físicos, químicos o microbiológicos. 

Los ingresos a planta poseen  protecciones especiales para impedir el ingreso de insectos, roedores, etc (CONTROL DE PLAGAS)
Las superficies exteriores de los edificios productivos son  lisas, impermeables y lavables.  

Los ingresos de personas a la Planta  están  constituidos por  filtros  sanitarios de paso obligado donde realizan la limpieza y desinfección de botas y manos y posteriormente la colocación de cofias. 

Los ingresos y egresos a la Planta para materias primas, suministros, productos  terminados, etc., están protegidos por cortinas de aire y plásticas  y se mantienen cerrados cuando no se están utilizando.

Las salidas de seguridad de la Planta permanecen  cerradas y sólo se habilitan en casos de emergencia.

El lay out de la planta está diseñado y apoyado por otras medidas de separación física de manera de evitar  operaciones productivas susceptibles de causar contaminaciones cruzadas. 

Techos y cielorrasos 

En las áreas de manipulación de alimentos:
Están construidos y terminados en materiales que impidan la acumulación de suciedad y reduzcan al mínimo la condensación de la humedad y la formación de mohos.

Las uniones de las paredes y los techos o cielorrasos tienen  una construcción que permita una eficiente remoción de la suciedad.

Paredes 

En las áreas de manipulación de alimentos:

Están construidas o revestidas hasta la altura en que se realizan operaciones productivas con materiales lisos, no absorbentes, de colores claros y fáciles de lavar y desinfectar. 

Los ángulos entre las paredes y los pisos, entre las paredes y los techos o cielorrasos y entre las paredes entre sí deben estan construidos y dispuestos para facilitar la remoción de la suciedad y permitir una efectiva desinfección.

Se mantienen limpias, libres de partículas extrañas y mohos.

Pisos

En las zonas de manipulación de alimentos:
Los pisos son de material resistente al tránsito pesado, impermeables, inabsorbentes,  antideslizantes y  fáciles de lavar y desinfectar con caída hacia los desagües para facilitar el escurrimiento de los líquidos durante operaciones productivas o de limpieza.

En lo posible se mantienen limpios y secos  durante operaciones productivas 
En las zonas de pisos grasosos se usan  elementos de seguridad antideslizantes del tipo rejillas plásticas.

Las rejillas de los desagües son  removibles para facilitar la limpieza y la inspección.

Puertas 

En las áreas de manipulación de alimentos:
Están construidas en materiales lisos, no absorbentes, de fácil limpieza y desinfección, poseen  burletes que dan hermeticidad a su cierre y las puertas de acceso desde el exterior poseen protecciones antiplagas (cortinas de aire o cortinas de hojas plásticas superpuestas).

Ventanas
En las áreas productivas no se  utilizan ventanas para ventilación de los ambientes.

Se mantienen limpias y libres de partículas extrañas además de poseer protecciones antiplagas.
Filtros sanitarios

Para acceder a las zonas de manipulación de alimentos  hay sanitarios provistos de piletas, lavabotas y lavasuelas para realizar el lavado y desinfección obligatorio de manos y  botas. 

Cámaras, precámaras y depósitos de frío
Se entiende por cámara frigorífica el local construido con material aislante térmico, destinado a la conservación por medio del frío de productos perecederos (inciso 5.1 del Reglamento Nacional de carnes - decreto 4238/68).

Los pisos son de  material impermeable, antideslizante y no atacable por los ácidos grasos.
Las paredes y los techos  de las cámaras frigoríficas están  recubiertas con materiales de fácil limpieza, lisos, impermeables, resistentes a la corrosión y de colores claros. Todos los materiales cuentan  con la aprobación del SENASA.

Las puertas también son material aislante térmico y la altura de las puertas y su ancho permiten un adecuado funcionamiento para las  operaciones. Las puertas deben permitir su apertura desde ambos lados.
Las antecámaras deben reunir todos los requisitos exigidos para las cámaras. 

Ambas poseen un sistema de alarma que accione desde el interior para seguridad del personal.

Está permitido cualquier sistema de refrigeración o congelación, rápido o lento, seco o húmedo, siempre que su aplicación no altere los caracteres organolépticos de los productos a enfriar.

. 
Escaleras y montacargas
Los pisos de los montacargas y los escalones de las escaleras son de material antideslizante. 
Las escaleras poseen pasamanos y ambos se mantienen limpios, desinfectados y bien iluminados.

Rieleras, cañerías y tuberías
Todas las estructuras y accesorios elevados como rieleras,  cañerías y tuberías están  instalados de manera de evitar la contaminación directa o indirecta de los alimentos, de la materia prima y de los envases por condensación y/o goteo y no deben entorpecer las operaciones.
Construidos de  materiales lisos, lavables e inatacables por elementos de limpieza y desinfección.
Las cañerías y tuberías deben estan identificadas según el Manual de Servicios Generales: CRITERIOS PARA LA IDENTIFICACIÓN DE CAÑERIAS - MSG-13
Las rieleras son  engrasadas para facilitar el desplazamiento de roldanas y no contienen  grasa. Se usa  grasa sanitaria para la lubricación de roldanas y rieleras dentro de planta o en los casos que haya presencia de productos alimenticios.
Iluminación
Todas las áreas del establecimiento poseen  iluminación  suficiente  para la realización de las tareas con los métodos de seguridad correspondiente para que  comprometan la higiene y seguridad de los alimentos. 

Ventilación
En las zonas muy húmedas hay sistemas de ventilación forzada para evitar el aumento de la temperatura  ambiental y condensaciones indeseadas de vapor. Dichos sistemas cuentan con protecciones  que impidan el ingreso de plagas y otros agentes contaminantes desde el exterior. 

. 

· Servicios para el personal

Servicio de enfermería y primeros auxilios 

Equipado para brindar asistencia primaria al personal en caso de enfermedad o accidente.

Vestuarios
Consisten en ambientes amplios provistos de instalaciones adecuadas para la higiene y el aseo individual y para guardar por separado la vestimenta de trabajo y la personal.
Instalaciones sanitarias
Los baños, convenientemente distribuidos y en número suficiente, están habilitados durante la jornada operativa para servicio del personal. Están separados de la planta por antebaños y equipados con instalaciones para realizar la higiene y desinfección de manos y botas.

Se encuentran en buenas condiciones edilicias, limpios y desinfectados. Mediante una leve depresión en su interior y un equipo extractor se asegura que el aire de estas instalaciones no pase a la planta.

Lavandería
Para realizar el servicio de lavado y planchado  de la ropa de trabajo.
Bebederos 
Convenientemente distribuidos y en número suficiente. 

Lavamanos 
Ubicados en las salas de elaboración, filtros sanitarios y baños para que el personal higienice sus manos.
Comedor
Dado que está prohibido comer en planta, se encuentran habilitadas  estas instalaciones para brindar un refrigerio al personal.

LOS ALIMENTOS Y LOS MICROORGANISMOS
ALIMENTO: es toda sustancia que se ingiere en estado natural, semielaborada o elaborada que aporta al organismo los nutrientes y energía necesarias para cumplir con las funciones vitales para la vida, como crecer, respirar, desarrollarse y reproducirse.

Los alimentos son los encargados de reponer las sustancias que componen nuestro cuerpo.

Un alimento debe ser:

* NUTRITIVO

* SANO

* HIGIÉNICO

* AGRADABLE

* EN CANTIDAD SUFICIENTE

COMPOSICIÓN DE LOS ALIMENTOS
               NUTRIENTES  azúcares -  grasas -  minerales

agua - proteínas - vitaminas

ALIMENTO


RESIDUOS NO ABSORBIBLES por el organismo
El porcentaje de nutrientes es variable dependiendo del tipo de alimento.

TIPOS DE CONTAMINANTES DE LOS ALIMENTOS
Es necesario desarrollar los conocimientos básicos para un buen manejo de los  alimentos, como así también actitudes de conducta personal, como es la higiene personal y la organización del trabajo, porque no sólo debemos asegurar que los productos que elaboramos sean de calidad, sino que también sean seguros para nuestros consumidores.


            ALIMENTO SEGURO = ALIMENTO SANO
Debemos evitar:

FÍSICOS: presencia de metal, vidrio, papel , madera, plástico, pelos, huesos.

RIESGOS   

 QUÍMICOS: presencia de pesticidas, desinfectantes, metales    pesados


                      MICROBIOLÓGICOS: presencia de microorganismos patógenos y/o   sus toxinas

CONTAMINANTES MICRIBIOLOGICOS
Tipos de microorganismos
· BACTERIAS

· MOHOS Y LEVADURAS
· VIRUS
¿Qué son las bacterias?

Son diminutos organismos de una sola célula, que pueden tener diversas formas: cocos, bacilos,  bastón, etc. Son tan pequeños que para verlos hay que usar un microscopio.

Se multiplican por simple división en dos, y si las condiciones de temperatura, humedad y nutrientes son las adecuadas, esta división ocurre cada veinte a treinta minutos, es decir, que al cabo de 12 horas una bacteria es capaz de dar origen a 15.000.000  bacterias idénticas.

También son capaces de formar esporas. Hay bacterias que cuando las condiciones ambientales son desfavorables, son capaces de encerrar su material genético en una estructura denominada espora, sumamente resistente al calor, y así pueden permanecer durante meses o años, hasta que las condiciones vuelvan a ser favorables para poder desarrollarse nuevamente.

Algunos producen venenos llamados toxinas.
Dentro de las bacterias  encontramos:

· BENEFICIOSAS: son las que el hombre cultiva porque le son útiles (como cultivos puros que se utilizan en nuestra industria para la fabricación de salames y salamines, en la industria láctea para la fabricación de yogures, en la industria farmacéutica para la fabricación de antibióticos, etc.)

· ALTERADORAS: son las que pueden alterar las características organolépticas produciendo olores extraños y sabores desagradables, cuya proliferación se debe evitar  para lograr una vida útil más prolongada de los alimentos.

· PATÓGENAS: son  riesgosas para la salud, son los microorganismos capaces de producir enfermedad en el hombre a través de la ingestión de un alimento. Entre ellas encontramos: estafilococos, salmonellas y la bacteria que causa el botulismo. Estas bacterias son las causantes de las intoxicaciones e infecciones alimentarias.

Dónde se encuentran las bacterias y de dónde proceden
Fuentes:

a) El medio ambiente natural (suelo-aire-agua-plantas-animales)

b) Las personas que manipulan alimentos

Las bacterias viven en el suelo, en el aire, el agua. Son esparcidas por el viento, traídas por las lluvias hasta los suelos, y de ahí a los vegetales, los cuales, cuando son ingeridos por los animales, colonizan o habitan el intestino de los mismos, como también de los seres humanos.

Por ello, la mayoría vive en el intestino del hombre y de los animales, eliminándose por la materia fecal; algunas se encuentran en la piel, otras  salen por la orina, la tos o la saliva.

Otras producen, en el hombre, infecciones de heridas de la piel (granos), de la garganta (anginas) y de otras partes del cuerpo, y de allí pueden pasar a los alimentos.

Los animales y los seres humanos pueden contaminarse  unos a otros, como también los alimentos con los que toman contacto.

La piel de animales y humanos son un reservorio importante de microbios, sin que necesariamente produzcan enfermedad.

c) La Materia prima de la que provienen los alimentos

Materia prima es toda sustancia que para ser utilizada como alimento necesita recibir tratamiento y/o transformación de naturaleza física, química o biológica.

En nuestra industria la materia prima por excelencia es la carne vacuna yla de cerdo.
El músculo del animal recién sacrificado está libre de microbios.

Durante la faena se inicia la contaminación y se propaga y aumenta durante el despiece, picado y trituración de la carne.

d) El entorno del lugar donde se procesan los alimentos

Las estructuras edilicias, los equipos y utensilios de trabajo pueden ser fuente de contaminación si no están adecuadamente higienizados.

¿Cómo llegan las bacterias al alimento?

1-
Directamente: al hablar, toser o estornudar eliminamos gotitas de saliva y secreciones de nariz y garganta que están cargadas de microbios y pueden caer en los alimentos expuestos.

2-
A través del aire: que contiene bacterias asociadas a partículas de polvo en suspensión en él y son  impulsadas por las corrientes del mismo, pueden depositarse en los alimentos.

3-
A través de las manos de los operadores: especialmente de las uñas, que tocan zonas del propio cuerpo o de otras personas u objetos contaminados. Especialmente peligrosas son las manos después del uso de los servicios higiénicos, por la abundancia de microbios que hay en la materia fecal.

4-
A través del polvo y la tierra: que contiene microbios procedente de la materia fecal de los animales, de basura, etc. Muchos microbios capaces de formar esporas llegan a los alimentos de esta  manera.

5-
A través del agua: que se utilice en el lavado del alimento o de los utensilios o superficies que van a estar en contacto con ellos. Debe utilizarse agua potable.

6-
A través de los insectos o roedores: especialmente las moscas, que pueden transportar, entre los pelos de sus patas, microbios, al posarse sobre excrementos, basura u otros objetos contaminados.

7-
A través de utensilios: mal lavados o expuestos al aire contaminado, también a través de ropas, toallas u otros alimentos contaminados.
8-
A través de materiales de embalaje
9-      A través de otros alimentos: como los alimentos crudos contienen naturalmente microbios (como por ej. la carne vacuna o de ave), pueden contaminar en forma cruzada alimentos cocidos listos para consumir cuando no se tiene el cuidado de procesarlos en forma separada e higiénica.

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL DESARROLLO MICROBIANO
Las bacterias requieren para multiplicarse: 
· Nutrientes 
· Humedad
· Temperatura
· Oxígeno
· Ph
· Tiempo
Para que ocurra desarrollo microbiano se deben dar condiciones propicias, ya que no todos los microrganismos crecen bajo las mismas condiciones.

Factores que influyen: nutrientes – humedad – temperatura - oxígeno- acidez - inhibidores.

· Nutrientes:
Cuanto más ricos sean los alimentos en sustancias nutritivas (proteínas, grasas, carbohidratos, vitaminas y minerales)  tanto más favorecerán el crecimiento microbiano.

· Humedad:

El agua es indispensable para la vida, por lo que en ausencia de agua el crecimiento microbiano es imposible.

A mayor cantidad de agua disponible, mayor crecimiento microbiano.

Como los alimentos no tienen la misma composición (algunos tienen más cantidad de agua que otros)  esto explicaría  por qué algunos se conservan naturalmente  más tiempo que otros: cuanto mayor contenido de agua posean, menor tiempo de conservación o vida útil tendrán.
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Estos alimentos comunes contienen alto porcentaje de agua, por lo tanto, son alimentos de corta vida útil.

En cambio, los alimentos que han sufrido procesos de deshidratación, como los chacinados cocidos o secos, se conservan por mucho más tiempo.

· Temperatura

Hay microorganismos que pueden crecer a una temperatura de refrigeración (0 a 10ºC), otros lo hacen a temperaturas superiores a los 45ºC, pero sin duda, la gran mayoría prefiere las temperaturas cálidas y puede crecer en forma óptima a temperaturas entre 15 y 40ºC.

Los microorganismos que pueden ocasionar problemas de salud en el hombre, en general,  crecen en forma óptima a la temperatura del cuerpo humano, es decir, a 36 - 37ºC. A medida que nos alejamos, en más o en menos, de este óptimo se dificulta su desarrollo.

A medida que aumenta la temperatura se reduce la multiplicación, hasta que al llegar a 65ºC la mayoría de los microorganismos comienzan a alterarse, y a los 100ºC (ebullición del agua) no pueden subsistir más de unos minutos.

Existe un organismo anaerobio (crece en ausencia de oxigeno) que forma esporas, el Clostridium botulinum, de gran importancia y cuidado en la fabricación de alimentos enlatados y embutidos, porque produce una toxina mortífera. Por eso, hay que evitar que sobrevivan  las esporas del mismo, y una de las formas es calentando a 121ºC durante quince minutos o a 100ºC durante seis horas y media.

A temperaturas entre  7 y 21ºC la multiplicación microbiana es más lenta.

Por debajo de los 4ºC (temperatura de heladera familiar) dejan de multiplicarse, aunque no mueren. Tampoco mueren a temperaturas de freezer (-18ºC)
La conservación de los alimentos a través de la temperatura es una de las prácticas más usadas, ya sea congelando , refrigerando o esterilizando.

· Oxígeno

La disponibilidad del mismo determina el tipo de microbios que pueden crecer y desarrollarse. Los microorganismos se clasifican, de acuerdo a su necesidad de oxígeno, en aerobios (necesita oxígeno para vivir), anaerobios (crecen en ausencia  de oxígeno) y anaerobios facultativos (pueden crecer tanto en presencia como en ausencia de oxígeno).

Las bacterias aerobias son las principales responsables de la putrefacción de las carnes frescas, por ello, el envasado al vacío es uno de los métodos utilizados para prolongar la vida útil de este alimento. También en productos cocidos y secos.

Cuanta mayor superficie expuesta al aire tengamos, mayor posibilidad de desarrollo bacteriano tendremos.

Aquí vemos la distribución de bacterias contaminantes, de acuerdo a la superficie expuesta del alimento, en:

a) Un bife





b) Una hamburguesa

c) Un corte de carne antes de enrollarse  d) Un corte de carne después de

                                                                            enrollarse

· Acidez
En estado natural, la mayoría de los alimentos, como carnes, pescados y productos vegetales, son ligeramente ácidos. La mayoría de las frutas son bastante ácidas, y solo algunos alimentos, como la clara de huevo por ejemplo, son alcalinos. Como los microbios necesitan, en general, un medio no ácido para poder crecer, para preservar alimentos se aumenta la acidez, ya sea en forma natural  por fermentación, o artificial  por adición de ácidos débiles, con lo que se consigue inhibir la proliferación bacteriana.
· Inhibidores:

La sal, el nitrito, el humo, las especias, etc., actúan inhibiendo o frenando el crecimiento bacteriano.

Todos estos factores se utilizan en la industria alimentaria, en forma combinada de a dos o más,  para impedir o dificultar el crecimiento microbiano y asegurar un alimento inocuo y no riesgoso para la salud del consumidor.

Por ejemplo, podemos tener un producto cárnico al que se le añaden ingredientes como: antimicrobianos (como el nitrito) y sal (la cual disminuye la cantidad de agua); luego se pasteuriza, y finalmente se almacena bajo refrigeración y al vacío. Todos estos procesos individuales no son suficientes para prevenir el crecimiento de todas las bacterias en el producto, pero, en combinación, logran que algunas de las bacterias sean destruidas y otras resulten inhibidas.

ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS
Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) se producen por la ingestión de alimentos y/o bebidas contaminados con microorganismos patógenos que afectan la salud del consumidor en forma individual o colectiva. Sus síntomas más comunes son diarreas y vómitos, pero también se pueden presentar otros como choque séptico, hepatitis, cefaleas, fiebre, visión doble, etcétera.

La mayoría son infecciones ocasionadas por distintas bacterias, virus y parásitos. Entre las bacterias comúnmente reconocidas como causantes de ETA se encuentran especies de los géneros Campylobacter y Salmonella, así como la cepa O157:H7 de la enterobacteria Escherichia coli. A largo plazo, algunas de estas enfermedades pueden conducir a otros padecimientos; por ejemplo, es posible que una infección con la cepa O157:H7 de E. coli provoque el síndrome hemolítico urémico (SHU) con secuelas de insuficiencia renal crónica.

Las ETA constituyen un importante problema de salud pública debido al incremento en su ocurrencia, el surgimiento de nuevas formas de transmisión, la aparición de grupos poblacionales vulnerables, el aumento de la resistencia de los patógenos a los compuestos antimicrobianos y el impacto socioeconómico que ocasionan. La incidencia de estas enfermedades es un indicador directo de la calidad higiénico-sanitaria de los alimentos, y se ha demostrado que la contaminación de éstos puede ocurrir durante su procesamiento o por el empleo de materia prima contaminada, pues algunas bacterias patógenas para el hombre forman parte de la flora normal de aves, cerdos y ganado.

El control de los microorganismos causantes de ETA, por parte tanto de las autoridades sanitarias como de las plantas procesadoras de alimentos, depende en cierta medida del método analítico que se utiliza para su detección.
La detección y la investigación de los brotes de ETA constituye uno de los principales retos para el Sistema de Salud Pública, pues requiere obtener, de manera oportuna y eficaz, información médica (datos personales, síntomas, etc.) y análisis de laboratorio de los restos de alimentos o de las materias primas empleadas en su elaboración e, incluso, de las manos de las personas involucradas en la manipulación del alimento.

Tradicionalmente, las infecciones se diagnostican mediante el cultivo de muestras de alimentos que se suponen contaminados y la identificación de las bacterias que crecen en los medios de cultivo, con base en criterios morfológicos y fisiológicos que quizá dependan de factores ambientales o genéticos. Por otro lado, se ha demostrado que algunas células bacterianas pueden entrar en un estado viable pero no cultivable (VPNC), debido al procesamiento al que se sujeta el alimento, lo que imposibilita el uso de los métodos de cultivo como herramienta de diagnóstico. Además, la obtención de resultados puede tomar días o semanas;  por ejemplo, los métodos convencionales para la detección de Salmonella requieren de 3 a 4 días para indicar resultados negativos y más de siete para confirmar un resultado positivo.

Un alto porcentaje de los casos de ETA no puede asociarse con algún alimento en particular o no es factible identificar al patógeno responsable, debido, fundamentalmente, a que los resultados de los análisis bacteriológicos demoran; asimismo, el vehículo alimentario implicado ya no se encuentra disponible para su análisis, lo que sugiere la necesidad de establecer métodos rápidos y eficientes de detección del agente causal.

La detección y la identificación de los patógenos implicados en las ETA es una parte fundamental de la vigilancia epidemiológica, por lo que es necesario estandarizar las técnicas a fin de implementar la vigilancia y el control de dichos microorganismos y prevenir las enfermedades que producen.

Recientemente, se desarrolló en varios laboratorios estudios que proponen pruebas simples y específicas para la detección de patógenos  como Campylobacter spp. termofílico, E. coli O157, Yersinia enterocolítica, Listeria monocytogenes y Salmonella spp. en alimentos.

La detección y la prevención de ETA dependen del esfuerzo conjunto de las autoridades normativas, sanitarias, industriales y educativas, cuyas investigaciones objetivas y detalladas conlleven a una disminución en los riesgos de contaminación de los alimentos. 
Para garantizar a los consumidores un alimento seguro e higiénico, es necesario  el control de los microorganismos patógenos en todas las etapas de la producción, lo que implica disponer de métodos de diagnóstico que no sólo sean rápidos y sensibles, sino, sobre todo, altamente específicos y así, de ese modo, contribuirán notablemente a la prevención tanto de ETA como de sus consecuencias
Cuanto mayor es la carga microbiana de un alimento o materia prima  mayor es la probabilidad de que esté contaminado con un patógeno. El objetivo es reducir a un mínimo aceptable la contaminación inicial y evitar la proliferación de microorganismos a fin de asegurar la ausencia de patógenos y proveer productos inocuos y de buena calidad organoléptica.
Es necesario tener en cuenta 

· Control de temperatura en las etapas refrigeradas
Las temperaturas de refrigeración de materias primas, productos en elaboración, productos terminados y ambientales son las estipuladas por la autoridad competente o, en su defecto, fijadas por Control de Calidad a fin de prevenir la proliferación microbiana. Estas temperaturas se controlan y  registran periódicamente.
· Control de temperatura en los procesos térmicos

Las temperaturas aplicadas en los procesos térmicos se estipulan para asegurar la eliminación de microorganismos patógenos y se registran en las planillas de HACCP.

· Contaminaciones cruzadas

Este tipo de contaminación ocurre cuando se cruzan productos crudos con cocidos y zonas limpias con sucias. Son las contaminaciones más peligrosas y difíciles de controlar.

Debido a que este riesgo es difícil de eliminar completamente y  el factor humano es uno de los más gravitantes en él, se define una política de capacitación y entrenamiento constante del personal a la vez que se mantiene una actitud de vigilancia permanente, a fin de reducir esta amenaza a un nivel aceptable.

· Circulación de personas: Las personas que trabajan en áreas de faena deben evitar pasar a la de producción de alimentos y las que trabajan en crudos a las áreas de cocidos. Si es imprescindible el paso deben extremar el cuidado de su higiene.

· Circulación de aire: Se deben evitar las corrientes indeseables de aire, las puertas de cámaras y salas de procesamiento se deben mantener abiertas el menor tiempo posible y  es conveniente que sean corredizas. Para disminuir las corrientes de aire en algunos puntos se colocan cortinas de aire o plásticas.

CONTAMINACIÓN FISICA
· Es necesario prevenir la incorporación de contaminantes físicos a los productos elaborados en las distintas etapas de producción.

· Materiales restringidos

En las áreas de elaboración de alimentos está restringido el uso de materiales constructivos que no puedan lavarse y desinfectarse adecuadamente. 

El empleo de pallets de madera no está permitido en las áreas de preparación y embutido de pastas y en todos aquellos sitios donde haya productos y/o materias primas sin envase primario. Cuando se requiera su uso en los sitios habilitados debe constatarse que están en buen estado de conservación y limpieza.

No se permite el uso y almacenamiento de los siguientes materiales en las zonas de producción, depósitos de materias primas, ingredientes, insumos y productos:

· trapos

· lana de acero o vidrio

· cepillos de acero

· materiales de vidrio

· objetos con piezas sueltas o removibles

· tachuelas, clavos, grampas.

· elementos de limpieza que puedan disgregarse o romperse

· broches y clips para papeles

· bandas elásticas

El uso de tornillos, bullones, arandelas, remaches y tuercas debe aplicarse de manera de prevenir su incorporación al alimento  y no debe detectarse su presencia fuera del lugar de aplicación.

· Inspección en la recepción de ingredientes e insumos

Los ingredientes e insumos deben ser inspeccionados ni bien arriban a planta y antes de ser descargados. Se deberá observar:

· el estado de higiene e integridad física del camión de transporte, que no posea clavos, grampas u otros elementos similares flojos o salidos

· que no haya insectos vivos o muertos, parte de éstos, o sus crías, heces  o pelos de roedores

· olores desagradables o no característicos

· basura o materiales ajenos a los transportados

· residuos químicos que puedan alterar los materiales transportados 

· mohos sobre los materiales transportados o sobre partes del camión de transporte

· que las bolsas, paquetes o contenedores se encuentren  en condiciones de higiene e integridad física aceptables

· mostrar evidencia que no se ha interrumpido la cadena de frío para el transporte de envíos refrigerados.
Si se constata la ocurrencia de una o más de estas anormalidades la carga puede ser rechazada y devuelta al transportista o productor, previa comunicación a C de Calidad y a Compras.

· Materiales de embalar

Todos los materiales plásticos de embalajes, bolsas y forros plásticos o de papel deben manejarse con la mayor precaución a fin de evitar su incorporación al alimento. Debe tenerse especial cuidado en evitar roturas y desgarros de tales materiales y deben desecharse en un contenedor de residuos inmediatamente de ser retirados del material que embalan. Se usarán preferentemente de colores llamativos para facilitar su detección.

Los contenedores y envases utilizados para transporte de materias primas, ingredientes, insumos y productos semielaborados no deben ser defectuosos ni estar dañados o presentar óxido.

No se permite el ingreso a Planta de materiales de embalar que contenga grampas. Cuando se detecta la presencia de este tipo de material se prohibe su ingreso a Planta, se informa a Control de Calidad para proceder a su devolución según el caso. 

Las bolsas y otros contenedores deben estar limpios, libres de polvo, insectos vivos o muertos y todo tipo de partículas contaminantes cuya presencia resulte peligrosa tanto en Planta como en el depósito.

· Detección de contaminantes Físicos (metal, vidrio, piedra y hueso)

Es importante la detección de contaminantes físicos (metales, vidrio, piedra y hueso) para evitar que éstos se incorporen al producto y/o  que alcancen los equipos de molienda fina. Las líneas de producción cuentan con detectores de metales ubicados en diferentes puntos del proceso de elaboración. El centro de vacío cuenta con un equipo de rayos X, ubicado en la línea de envasado de Mortadela. 

El detector de metales protege de la contaminación de elementos metálicos ferrosos, no ferrosos y acero inoxidable hasta un tamaño mínimo de partícula de aproximadamente 1,5 mm de diámetro.

El equipo Rayos X protege de la contaminación de elementos metálicos ferrosos, no ferrosos, acero inoxidable, vidrio, piedra y hueso hasta un tamaño mínimo de partícula de aproximadamente 2,5 mm de diámetro.

Al inicio de operaciones productivas de cada jornada se pasan los patrones para cada equipo tres veces cada uno y en todos los casos los patrones debe ser detectado y rechazado correctamente. Durante operaciones productivas los patrones se vuelven a pasar a intervalos regulares de tiempo. 

Si el equipo no detecta alguno de los patrones al menos una vez no se puede iniciar la producción y se llama a Mantenimiento para la reparación del equipo. 
CONTAMINACION QUIMICA
· Procedimientos generales de uso y manejo de productos químicos a fin de minimizar el riesgo de contaminación de los productos elaborados.

· Productos plaguicidas

· Productos químicos para limpieza y desinfección

· Productos químicos utilizados para Mantenimiento

· Escapes de amoníaco

· Productos plaguicidas

El uso y manejo de productos químicos plaguicidas representa un riesgo de seguridad para el personal y para los  productos que se elaboran.

Los pesticidas utilizados son de tres tipos: los de acción residual, los de acción no residual y los cebos.

· Los primeros se utilizan para que su acción nociva sobre las plagas perdure con el paso del tiempo (días, semanas o meses). 

· Los segundos, también llamados de volteo, actúan en el momento de ser aplicados y se descomponen rápidamente luego de su aplicación. 

· Los cebos consisten en un producto dual que contiene un ingrediente atractivo para favorecer su consumo por parte de la plaga y luego resultar exterminadas por la acción biocida que contiene el ingrediente activo. 

La política de la empresa en lo que respecta al control de plagas es la de tomar todas las medidas tendientes a evitar su proliferación a fin de minimizar el uso de pesticidas de todo tipo.

Los únicos productos pesticidas utilizados dentro de planta son los aprobados por SENASA.

Las concentraciones de uso, lugares y modo de aplicación deben realizarse de manera de cumplir estrictamente las instrucciones del fabricante.

Su almacenamiento sólo está permitido en sitios destinados exclusivamente para tal fin, alejados de la planta y de los depósitos de ingredientes. Este depósito no puede ser de uso compartido con  los productos de limpieza, permanece cerrado con llave y con acceso restringido exclusivamente al personal a cargo de su aplicación.

En el depósito se lleva un registro de ingresos y egresos de productos pesticidas. Control  de Calidad tiene a su cargo la verificación periódica de este cumplimiento.

La recepción y manejo de los productos pesticidas está a cargo de personal capacitado en su almacenamiento, manejo, riesgos de accidentes, derrames e incendios.

Los recipientes y contenedores utilizados en la aplicación de pesticidas deben estar correctamente identificados y manejados por personal idóneo, capacitado y entrenado en el manejo y preparación de los químicos, quien además llevará registros de las aplicaciones: fecha, hora, lugar de planta, producto utilizado, concentración de uso y demás detalles de las aplicaciones. El  personal capacitado debe conocer muy bien el peligro que representan estos productos para su seguridad, la del resto del personal y para los productos que se elaboran.

Solo personal autorizado podrá acceder y retirar productos del cuarto de químicos. La llave de este sector está a disposición en la portería, y las personas autorizadas a retirarlas son: el supervisor, los encargados, personal de control de plagas.  
· Productos químicos para limpieza y desinfección
Se deben tomar todos los recaudos necesarios a fin de evitar la contaminación de los productos elaborados con los químicos utilizados en la limpieza y desinfección de equipos:

Sólo se utilizan productos aprobados por SENASA 

Se debe:
· Enjuagar muy bien los equipos y superficies en contacto con los alimentos luego de la aplicación de los químicos. 

· Controlar periódicamente la ausencia de restos de ácidos, de alcalinos y de desinfectantes  en las superficies de los equipos.

· Almacenar los productos de limpieza y desinfección en un depósito destinado exclusivamente para ello y  a cargo de  personal capacitado y entrenado en sus aplicaciones, manejo y medidas de seguridad.

· Si por algún motivo se requiere la permanencia de estos productos adentro de la planta deben mantenerse  cerrados y debidamente identificados.

· No realizar actividades de limpieza y saneamiento durante operaciones productivas a menos que se tomen medidas especiales de seguridad como ser colocación de protecciones temporarias o distancia física suficiente que aseguren la no contaminación de los productos en elaboración.

· Respetar los Procedimientos Operativos Estándares de Saneamiento (SSOP´s) específicos para cada sector

· Llevar un registro de los químicos utilizados en el saneamiento de la planta.

· Productos químicos utilizados para Mantenimiento

Las grasas y aceites de grado no alimentario utilizados para lubricación, los solventes utilizados para limpieza de motores y otros  productos químicos utilizados en Mantenimiento sólo podrán estar disponibles en este sector bajo  vigilancia y control del responsable del sector. 

El almacenamiento de estos productos debe realizarse en contenedores correctamente identificados ubicados fuera de la planta y de los almacenes productivos.   

La grasa mineral no sanitaria no debe estar en contacto con los alimentos por lo que periódicamente se deben revisar los equipos como rutina del TPM.

Debe prestarse especial atención en la lubricación de partes móviles y de fricción de superficies de equipos que puedan tener un contacto incidental con los alimentos y utilizar productos químicos que estén aprobados por la autoridad sanitaria oficial. Estos productos deben estar disponibles en planta en contenedores especiales y debidamente rotulados.

El uso de pinturas y diluyentes en planta sólo está permitido en horarios no productivos. El almacenamiento de estos productos  se realiza en un depósito destinado exclusivamente para ello en un lugar alejado de la planta y de los depósitos productivos.
· Escapes de amoníaco

El sistema de refrigeración con amoníaco presenta un riesgo de contaminación química de materias primas y productos y de seguridad de las personas en caso de producirse pérdidas y/o escapes a lo largo de la instalación.

Dicho sistema debe estar instalado de manera de prevenir accidentes por pérdidas y/o escapes de amoníaco principalmente en conexiones, válvulas y otros accesorios. Las tuberías de amoníaco líquido y gaseoso están identificadas según el código de colores establecido por SENASA.
Además en la oficina de Mantenimiento existe un plano actualizado de las instalaciones de refrigeración a fin de realizar una verificación periódica del estado de seguridad que presentan.

El producto que tuvo posible contacto con amoníaco debe retenerse en un sitio aislado, identificarse llamativamente para prevenir su uso e inspeccionarse a fin de evaluar la extensión del  daño producido.

En caso de producirse escape de amoníaco se debe cumplir con las instrucciones detalladas en el manual de Escape de amoníaco.
PRECAUCIONES IMPORTANTES A TENER EN CUENTA PARA REDUCIR A NIVELES ACEPTABLES LA OCURRENCIA  DE  CONTAMINACIONES
· Los operadores que manipulan alimentos en forma directa  deben lavar sus manos al menos cada hora o usar guantes descartables renovándolos cada vez que sea necesario, por ejemplo si tocan una superficie contaminada.

· Las personas que por diversos motivos se acercan al producto sin envase primario deben usar barbijo. Esta disposición incluye a los mecánicos y a las visitas.

· El secado de manos se realiza exclusivamente con toallas descartables o corriente de aire seco.

· En los puntos de higienización de manos se utilizan dispositivos de manera de evitar el accionamiento manual de llaves de agua. Para que la provisión de jabón sea igualmente sanitaria se están implementando dispensadores automáticos. 

· Los cuchillos, sierras y otras herramientas utilizadas en faena y despostada se esterilizan en agua caliente a una temperatura mínima de 82°C con una frecuencia adecuada a los requerimientos del proceso. 

· Los operadores deben tener gran precaución en no apoyar o dejar sus herramientas de trabajo en contacto con superficies contaminadas o no adecuadas.

· Evitar en todo momento la contaminación de los productos elaborados y en elaboración por contacto directo o indirecto con material contaminado proveniente de las fases iniciales del proceso.

· Todos los equipos y herramientas que toman contacto con materias primas o con material contaminado deben lavarse y desinfectarse antes de ser utilizado para entrar en contacto con productos no contaminados. 

· Es recomendable que cada sector posea su propio equipo de trabajo en cuanto a elevadores, zorras hidráulicas, etc., a fin de reducir  la circulación de personas. 

· El condensado de agua puede ser refugio de contaminantes microbiológicos y puede caer sobre la materia prima o productos. 

· La instalación de soplantes  favorece el  secado de superficies.

· Los techos  altos permiten una buena distribución del perfil de temperaturas minimizando el contacto de corrientes de aire húmedo y caliente con superficies metálicas frías.

· Cuando la condensación es inevitable se deben colocar bandejas colectoras.

· Mantener los pisos secos en todos los sectores donde esto sea posible, utilizar secadores de goma si es necesario, evitar salpicaduras y derrames de líquidos. 

· Los equipos, las bandejas, las zorras y accesorios que mantienen un contacto directo con los alimentos se lavan y desinfectan antes del inicio de operaciones productivas de manera que no representen un reservorio de contaminación microbiológica. Esta tarea de saneamiento se realiza antes de iniciar operaciones productivas y se llama limpieza pre operacional (manual de SSOP´s).

· Paredes, ventanales, tableros eléctricos, contenedores de residuos, rieleras, cortinas, balanzas, pisos, rejillas, desagües y todos aquellos lugares que no tienen contacto directo con el producto se  mantienen limpios y desinfectados según una metodología y rutina establecidos ( manual de SSOP´s).

· La limpieza de los equipos se realiza con chorro de agua caliente aplicada de modo de no producir proyecciones y/o aerosoles. Si es preciso se deben colocar pantallas protectoras o se desplazan los equipos de manera de alejarlos unos de otros. 

· Las piezas y accesorios de los equipos que se lavan deben apoyarse en una mesa o superficie de desarme, no deben ser colocados en el piso.

· No dejar agua retenida en los equipos luego de realizada la limpieza y desinfección. Es conveniente que las superficies estén secas antes del inicio de operaciones productivas.

· Las mangueras utilizadas en la limpieza deben mantenerse limpias, en buen estado de conservación,  ser preferentemente de colores claros y mantenerse arrolladas en un soporte mientras no se usan. 

· Las pistolas utilizadas en la limpieza no deben apoyarse en el piso.

· Los cepillos de cerda, paja y otros materiales naturales son sanitariamente inadecuados por lo que se utilizan exclusivamente materiales sintéticos más fáciles de lavar y desinfectar. Los elementos de preferencia son aquellos en que las cerdas están fundidas en el cuerpo que las soporta. Esto evita la polución y el desprendimiento de fibras.

· Los elementos utilizados en la limpieza deben mantenerse limpios y desinfectados y en lo posible alejados de la producción.

Situación de emergencia 
Ante situaciones de emergencias que impliquen accidentes de planta y/o evacuación de heridos, Control de Calidad deberá realizar un análisis de la situación. Dicho informe deberá contemplar el impacto del hecho detallando si hubo productos, materias primas, equipos y/o instalaciones que fueran afectadas como así también si existió riesgo microbiológico, físico o químico asociado a la situación de emergencia. 
Lo más importante es evitar la contaminación Física, Química y Biológica,
esto se logra mediante la

aplicación de

Buenas Prácticas de Manufactura (BPM)
BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA

	Buenas Prácticas de Manufactura
	Personal
	Capacitación

	
	Edificios
	Exterior. Construcciones. Instalaciones. Sanitarias. Calidad del agua

	
	Equipos
	Diseño. Mantenimiento. Instalación

	
	Control de la producción
	Transporte. Recepción. Depósito. Formulación. Envasado. Etiquetado. Identificación de lotes. Recuperación. Limpieza y desinfección.

	
	Control de plagas y POES 
	Registros


La planificación de productos inocuos se basa en tres elementos integrados de protección:

· Prevenir las enfermedades transmitidas por alimentos.
· Intervenir con acciones basadas en riesgo en los puntos críticos del proceso.
· Responder rápidamente al detectar alimentos contaminados.

Antes de desarrollar un plan HACCP, se debe desarrollar, documentar e implementar los programas PRE-HACCP. Estos programas tienen como objetivo controlar las condiciones operacionales y ambientales dentro de la planta para asegurar la producción de alimentos inocuos.  Estos, como por ejemplo las BPM, POES y CONTROL DE PLAGAS  se consideran esenciales para el exitoso funcionamiento de un plan HACCP, puesto que en estos se fundamentan gran parte de las medidas preventivas sugeridas en el plan de prácticas y condiciones ambientales que proporcionan condiciones operacionales básicas para el diseño y desarrollo del proceso de producción de alimentos. 
Las Buenas Prácticas de Manufactura son medidas de control que gestionan las condiciones y actividades básicas, no se selecciona con la finalidad de controlar los peligros específicos, sino con el objeto de mantener un ambiente higiénico de producción, procesamiento y/o manipulación.
Grafico IV: Pirámide de inocuidad.
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Las BPM son todos los procedimientos necesarios que se aplican en la elaboración de alimentos con el fin de garantizar que estos sean seguros, y se emplean en toda la cadena de producción de los mismos, incluyendo materias primas, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución.

Estos procedimientos son diseñados e implementados por las empresas con el objetivo de minimizar los peligros físicos, químicos y/o biológicos que pudieran afectar la producción de alimentos.

Las BPM son el puntapié inicial para la implementación de otros sistemas de aseguramiento de calidad, como el sistema de Análisis de Peligros y Control de Puntos Críticos (HACCP) y las normas de la serie ISO 9000.

Las buenas prácticas de manufactura conjunto con el plan HACCP conforman el Sistema HACCP.

Mientras que las BPM se aplican a toda la planta el plan HACCP se aplica solo a los productos producidos dentro de la planta.

Los programas de pre requisitos constituyen la plataforma sobre la cual se construyen los sistemas de gestión de inocuidad alimentaria independientemente del modelo de gestión que se busque consolidar.

El programa de BPM comunica claramente que procedimiento debe realizarse, con qué frecuencia, quien es la persona responsable, que acciones deben realizarse.

Ventajas de la implementación de BPM

La implementación de las Buenas Prácticas de Manufactura trae consigo grandes ventajas como:

· Reducción de enfermedades transmitidas por alimentos y mejoría en la salud de la población.

· Protección a las industrias alimenticias en litigios, evitar pérdidas de clientes, perdidas por devolución o reproceso de productos.

· Mejora en el funcionamiento de la planta.

· Mejoría en la confianza del consumidor en la seguridad de sus productos.
· Minimizar riesgos de contaminación y facilitar todas las tareas de higiene y desinfección contra plagas.

Las BPM son un eslabón fundamental para la protección de la salud humana, permitiendo fortalecer las prácticas de almacenamiento, producción, transporte y distribución de manera confiable y acorde a los propósitos del costo-beneficio proyectado en el marco de la comercialización de alimentos y fortaleciendo el marco de competitividad y comercio de los mismos.
POES: Procedimientos Operativos de Saneamiento
La limpieza y desinfección de la planta incluidos los equipos, utensilios, accesorios y demás elementos relacionados directa o indirectamente en el  procesamiento de alimentos se realiza de acuerdo a una metodología y frecuencia establecidas en el Manual de  Procedimientos Operativos Estándares de Saneamiento ( SSOP´s). 

En dicho Manual se describen los procedimientos, los elementos y productos utilizados, se define la frecuencia y se establecen los responsables, registros que se llevan y el monitoreo de saneamiento.

Todos los productos de limpieza y desinfección utilizados están aprobados por Control de Calidad y por SENASA y están correctamente identificados.

El personal de limpieza está capacitado y entrenado en el uso y aplicación de los productos de limpieza y desinfección como así también en la preparación de las soluciones de los limpiadores y desinfectantes.

En las áreas productivas no está permitido el uso de productos odorantes.

Los productos de limpieza y desinfección se almacenan en un depósito destinado exclusivamente para tal fin. 

Antes de iniciar las operaciones de limpieza se deben alejar del área los ingredientes, insumos y productos terminados a fin de protegerlos de la contaminación.

Si  se están realizando operaciones productivas en un sector no se deben ejecutar simultáneamente operaciones de saneamiento. Si esto último es imprescindible se deben tomar medidas de protección del producto adecuadas como aislar el área donde se realizan estas actividades, colocación de pantallas y otras.

Los baños y vestuarios se mantienen limpios y desinfectados en todo momento.

Las calles internas y  los patios se mantienen limpias y libres  de desperdicios.

Las operaciones de limpieza  se pueden dividir en: 
Saneamiento pre-operacional: describe control de la planilla que avale la tarea de saneamiento realizada como post-operacional y si no se cumplió debidamente, se procede a realizar las tareas de sanitizacion pre-operacional antes de comenzar con la elaboración.
Saneamiento operacional: establece los procedimientos que deben dar como resultado siempre ambientes, utensilios y equipos limpios durante las tareas de elaboración. 

Saneamiento post-operacional: luego de finalizar toda tarea productiva se debe proceder al saneamiento post-operacional integral para disminuir los riesgos de contaminación asociados a la permanencia de residuos o restos de suciedad de un sector crítico del establecimiento.
Etapas limpieza-desinfección
1. Almacenar los alimentos expuestos para evitar contaminación química. 

2. Remover los restos grandes.

3. Enjuagar.

4. Limpiar con detergentes.

5. Enjuagar.

6. Desinfectar.

7. Enjuagar con agua limpia.

8. Secar.

CONTROL DE PLAGAS
El objetivo de la aplicación de un sistema de control de plagas es mantener la planta y depósitos productivos libres de plagas y ejercer un  control eficaz en las zonas aledañas a fin de minimizar la probabilidad de su ingreso a los sectores productivos.

Este procedimiento se complementa con el Manual de Control de Plagas implementado en la empresa en los diferente sectores como ser:
· Planta de elaboración 
· Cámaras  y pre- cámaras 
· Depósitos productivos 
·  Depósitos de almacenamiento de productos  
· Zonas periféricas.

La operatoria consiste en mantener el predio fabril desmalezado, libre de papeles, cartones, maderas y otros residuos similares que faciliten la actividad de las plagas.

El cerco perimetral del establecimiento se debe mantener entero a los fines de impedir el ingreso de animales domésticos. Periódicamente se recorre e inspecciona el cerco para determinar necesidades de reparación y restauración.

No está permitido dejar restos de materia orgánica (residuos de alimentos, carne, grasa, sangre, etc) fuera de los recipientes para residuos.

Eliminar el contenido de los recipientes para residuos con una frecuencia adecuada para reducir al mínimo la emanación de olores atractivos para las plagas y se debe mantener una limpieza adecuada de los mismos.

Se privilegia el control de plagas mediante medidas de exclusión eficaces (“la plaga que no entra no es plaga”) y se refuerza con el uso de productos químicos de la menor toxicidad posible. 

El uso de plaguicidas se aplica sólo cuando están agotadas otras medidas de control. En estos casos, antes de la aplicación del plaguicida se deben proteger el producto, los equipos y los utensilios de la contaminación. Luego de aplicado el plaguicida se deben lavar las superficies que tienen contacto con el producto a fin de eliminar la contaminación.

La aplicación de agentes químicos, físicos o biológicos autorizados sólo puede hacerse bajo supervisión de personal de Control de Calidad que conoce los riesgos que estos agentes pueden provocar en el producto.

Todos los productos químicos utilizados están aprobados por la autoridad oficial y autorizado su uso por Control de Calidad. Su aplicación, manejo y preparación están a cargo de personal capacitado bajo la supervisión del Departamento de Saneamiento.

En el caso que alguna plaga invada el establecimiento se aplican medidas de erradicación especiales hasta retomar el control.

En las épocas de mayor actividad de las plagas se refuerzan los controles.

Es conveniente realizar la iluminación exterior, especialmente en las zonas cercanas a los ingresos a la planta, mediante lámparas de alta presión de vapores de sodio que produce luz amarilla de menor poder atractivo que la luz blanca.

Periódicamente personal de Saneamiento realizan recorridas e inspecciones a fin de determinar la eficacia del control como así también necesidades de reparación y restauración de las formas de exclusión  implementadas. Dichas actividades están debidamente registradas.

Plagas más comunes:

· Mosca: transporta Mo por vomito o defecación. Se elimina por papelas atrapamoscas o por luces ultravioletas.

· Cucarachas: lleva Mo y produce enfermedades como hepatitis, alergias respiratorias y cutáneos, cólera. Se erradican con cebos, con herbicidas, geles aplicables con jeringa.

· Roedores: transmiten enfermedades a través de Mo patógenos. Se erradican con trampas metálicas, engomados, raticidas, por ultrasonido.

LISTERIA MONOCYTOGENES: LISTERIOSIS
Sólo a partir de comienzos de los años 80 la listeriosis fue reconocida como una enfermedad transmitida por los alimentos, al ocurrir en Estados Unidos y Europa varios brotes en que se demostró mediante estudios epidemiológicos que L. monocytogenes  aislada tanto del alimento como de los pacientes correspondían a la misma cepa.
En la población existen grupos más sensibles a contraer la listeriosis como son las mujeres embarazadas provocando abortos espontáneos, nacimientos prematuros y mortinatalidad; los pacientes inmunodeprimidos por tratamientos contra el cáncer, trasplantados o personas enfermas de Sida y los ancianos. Se presenta con un cuadro invasivo con infección sistémica, septicemia y encefalitis. En personas que no pertenecen a los grupos de riesgo o que consumen antiácidos regularmente, una infección elevada de Listeria monocytogenes causa cuadros de gastroenteritis febriles leves similares a una gripe. Estos síntomas también son los que presentan las mujeres embarazadas al contraer la enfermedad. El número de células bacterianas que deben ingerirse para que se presente el cuadro aún no está claramente definido, pero se ha establecido que al consumir un alimento que contenga menos de 100 ufc/g no debería presentarse el cuadro en individuos que no pertenecen al grupo de riesgo. El periodo de incubación para la presentación de los síntomas varía desde algunos días hasta tres meses.
El diagnóstico oportuno y tratamiento temprano con antibióticos como ampicilina y amino glucósidos o cotrimoxazol son efectivos. Sin embargo, la sintomatología generalmente no permite un diagnóstico temprano, ya que los primeros signos de un brote son generalmente el aborto y/o la muerte del individuo. La confirmación de una infección por L. monocytogenes es el aislamiento de la bacteria del líquido cefalorraquídeo o de la sangre del paciente.

Los antecedentes epidemiológicos de listeriosis muestran que se informa de casos esporádicos así como brotes de listeriosis invasiva, con una frecuencia de 3 a 8 casos por 1.000.000 habitantes. Se le considera por lo tanto una ETA de baja frecuencia pero de alta mortalidad, causando la muerte de un 20 a 30 % de las personas infectadas. Esta frecuencia en ocasiones aumenta y en esos casos es generalmente atribuible a algún alimento específico. Un brote ocurrido en Chile en el año 2008 por el consumo de una determinada marca de queso blando, lo cual tuvo como consecuencia la muerte de 5 personas y 119 personas afectadas. Al presente del 2009 se han notificado 18 casos de listeriosis de los cuales 3 han fallecido, el alimento identificado como responsable fue cecina de una determinada marca, detectándose posteriormente el patógeno en diversos productos cárnicos de la misma empresa. En ambos casos, hubo retiro de productos del mercado con cuantiosas pérdidas económicas y pérdida de credibilidad del público para los productos en cuestión.
Listeria Monocytogenes y su impacto en la salud.

El género bacteriano llamado Listeria comprende bacilos grampositivos, anaerobios facultativos y catalasa positivos, con dos especies patógenas como L. monocytogenes y L. ivanovii, y otras no patógenas como L. innocua, L. welshimeri, L. seeligeri y L. grayi.  Recientemente se han identificado nuevas especies, en concreto L. marthii, L. rocourtiae, L. fleischmannii, L. aquatica, L. floridensis, L. weihenstephanensis, L. cornellensis y L. grandensis. 

Listeria ivanovii se asocia a la patología de rumiantes y sólo se han descrito algunos casos esporádicos de listeriosis para esta especie en humanos. Listeria monocytogenes es la especie principalmente asociada con la aparición de listeriosis en humanos.
La listeriosis es una infección oportunista que afecta con más frecuencia a la población de riesgo: personas mayores, niños, mujeres embarazadas y personas con el sistema inmunitario deprimido. La incidencia de listeriosis es relativamente baja en comparación con otras enfermedades asociadas a microorganismos alimentarios. Según los datos epidemiológicos de los últimos años en diversos países de la Unión Europea y en los Estados Unidos, la tasa anual media de listeriosis se sitúa en torno a los 0,3 casos/100.000 habitantes. La forma invasiva de la infección por L. monocytogenes se asocia a una tasa de mortalidad alta (entre el 10% y el 50%, según la fuente).
La gravedad de la enfermedad convierte a la  L. monocytogenes en uno de los patógenos alimenticios más relevantes. Los costes, tanto a nivel de salud como económicos, asociados a la incidencia de listeriosis hacen que la minimización del riesgo de L. monocytogenes en productos listos para el consumo constituya uno de los principales objetivos que hay que tratar en materia de salud pública.
 Desde hace unos cuantos años, los gobiernos, las autoridades sanitarias, los organismos tecnológicos y de investigación y también la industria alimentaria dedican numerosos esfuerzos a gestionar y minimizar el riesgo asociado a la presencia y crecimiento de L. monocytogenes en productos listos para el consumo
Crecimiento 
Las condiciones ambientales en que L. monocytogenes puede crecer han sido motivo de numerosos estudios y revisiones bibliográficas. Los diferentes factores ambientales (temperatura, ph, aw y concentración de sal) constituyen condiciones límite cuando todos los otros factores se encuentran en valores óptimos para el crecimiento y contemplan un intervalo de valores debido a la variabilidad biológica (p. ej. diferencias entre cepas). En caso de que uno o diversos factores se encuentren en condiciones subóptimas del crecimiento, como generalmente sucede en los alimentos, el intervalo de condiciones que permitiría el crecimiento se estrecha. Entonces, los valores mínimos de los factores ecológicos a partir de los cuales se podría observar crecimiento de L. monocytogenes aumentan. 
Tabla II: Condiciones de crecimiento de Listeria Monocytogenes
	Condiciones de crecimiento
	Mínimo
	Máximo
	Optimo 

	TEMP ºC
	-2 a 4
	45
	30 a 37

	
	
	
	

	PH


	4,2 a 4,3
	9,4 a 9,5
	7,0

	AW


	0,90 a 0,93
	>0,99
	0,97

	CONCENT. DE SAL 
	< 0,5
	12 a 16
	


Listeria monocytogenes es una bacteria psicrotrofa, capaz de multiplicarse en un amplio intervalo de temperaturas. El límite inferior para el crecimiento de L. monocytogenes en matrices con un contenido alto de nutrientes y pH neutro se sitúa cerca de los 0ºc. En los alimentos, las temperaturas mínimas de crecimiento se sitúan generalmente entre los 3 °C y los 4 °C, aunque se ha observado crecimiento a temperaturas inferiores (p. ej. -1,5 °C en un producto cárnico cocido y envasado al vacío).Sin embargo, a temperaturas de aproximadamente 0 °C, el crecimiento es muy lento, con un tiempo de generación de entre 62 y 131 hs. Se ha estimado que la temperatura mínima de crecimiento se sitúa entre -6,6 °C y 0,5 °C, dependiendo de la cepa estudiada y de las condiciones experimentales ensayadas. 

Las temperaturas de refrigeración que generalmente hay en el ambiente productivo y de conservación de los alimentos (4 °C 10 °C) favorecen la adaptación y la resistencia de L. monocytogenes a condiciones de calor y falta de nutrientes (fuentes de carbono), y también al estrés ácido, osmóticos y oxidativos.
La tolerancia de L. monocytogenes al frío y su capacidad para crecer a temperaturas de refrigeración es uno de los principales problemas para la industria y los establecimientos elaboradores, distribuidores y vendedores de alimentos listos para el consumo. 

La temperatura óptima para el crecimiento de L. monocytogenes se sitúa entre los 30 °C y los 37 °C. Generalmente, el patógeno no es capaz de crecer a temperaturas superiores a 45 °C y los efectos letales se empiezan a observar entorno a los 50 °C. Sin embargo, hace falta tener en cuenta que a temperaturas de entre 43 °C y 52 °C, L. monocytogenes puede activar mecanismos de respuesta a choques térmicos y favorecer de esta manera la generación de resistencias a otros tratamientos y condiciones posteriores.
A diferencia de otros patógenos no esporulados, L. monocytogenes es capaz de sobrevivir largos periodos en condiciones desfavorables. Así, L. monocytogenes es capaz de resistir la congelación, tal como indican algunos estudios en diversos tipos de alimentos, en los cuales la concentración del patógeno se mantiene sin reducción aparente o bien experimenta una ligera reducción durante la conservación en congelación (-18 °C y -20 °C). 
El crecimiento óptimo de L. monocytogenes se da a un pH próximo a la   neutralidad y una actividad de agua (aw) próxima a 1. Además de su naturaleza psicrotrofa, esta bacteria destaca por su osmotolerancia y una notable capacidad de adaptarse, crecer o sobrevivir en condiciones de medio ácido. En ausencia de otros factores limitadores, L. monocytogenes puede crecer en un amplio intervalo de valores de pH y aw .
Aunque no se ha documentado el crecimiento con un pH inferior a 4,0, L. monocytogenes resiste valores de pH de entre 3,3 y 4,2. 
L. monocytogenes destaca por su naturaleza psicrotrofa, su osmotolerancia (tolera concentraciones altas de sal y/o aw baja) y una notable capacidad de adaptarse y sobrevivir a condiciones de estrés ácido. 

Los alimentos considerados de alto riesgo para contraer listeriosis son los listos para el consumo. Ésta es una categoría amplia y heterogénea de alimentos (incluye bebidas) que no van a tener ningún proceso de cocción antes de su consumo, o que aparentemente son aptos para el consumo sin cocción y varían de unos países a otros en relación con los hábitos alimentarios, la disponibilidad de la cadena de frío y la temperatura máxima en el punto de venta.
La primera categoría corresponde a alimentos listos para el consumo que tienen un alto riesgo de asociarse con listeriosis debido a que facilitan el crecimiento de L. monocytogenes: leches, derivados lácteos con gran contenido de grasas, como quesos frescos, mantequillas, cremas, crustáceos cocidos, productos de mar crudos y ahumados, vegetales, frutas ácidas y otros. El segundo agrupa en cárnicos y aves, los alimentos como salchichas, ensaladas, patés, panchos, salamines, pancetas, jamones cocidos, jamón crudo, rollos de carne, carnes en tajadas, carnes cortadas en porciones, carnes molidas, hamburguesas, presas de pollo, nuggets de pollo, tajadas de jamón de carne de pollo y de pavo, pizzas, rollos de huevo, sándwiches, ensaladas y otros.
En la segunda categoría, encontramos los alimentos listos para el consumo que tienen poco riesgo de asociarse con listeriosis, debido a que no facilitan el crecimiento de L. monocytogenes; entre ellos se encuentran los alimentos que tienen factores intrínsecos, como pH de 4,4 o menos, actividad de agua de 0,92 o menor, humedad relativa menor de 39 %, y factores extrínsecos, como los ambientales relacionados con temperaturas de conservación; alimentos como helados o productos de congelación; alimentos con proceso de marinado, encurtidos o deshidratados; alimentos con conservantes como ácido cítrico, benzoatos; vegetales como la zanahoria; leches fermentadas como el yogur; quesos duros; y ensaladas procesadas con ácido sórbico o benzoico con pH de 4,4 o menos.
Con la clasificación alimentaria expuesta anterior-mente, el criterio establecido en los Estados Unidos para aceptar como inocuos los alimentos listos para el consumo en los que puede crecer L. monocytogenes, es de cero tolerancia y Europa acepta niveles hasta de 100 unidades formadoras de colonias (UFC) para algunos alimentos que no estén destinados a poblaciones vulnerables.
L. MONOCYTOGENES EN LA INDUSTRIA ALIMENTARIA
La presencia del patógeno en materias primas como leche, carne, pescado y vegetales, refuerza la necesidad que las industrias procesadoras de estos alimentos establezcan barreras que minimicen su ingreso a los lugares de proceso. En particular en aquellos puntos donde el alimento no es sometido a un tratamiento que permita la destrucción del patógeno. Es por ello, que las industrias tienen, o deberían tener barreras sanitarias al ingreso de las salas de proceso. Éstas consisten en un riguroso control del uniforme del personal, lavado de manos, uso de pediluvios y reducción del tránsito de personas que ingresan al lugar donde se procesan alimentos. Se ha determinado que L. monocytogenes ingresa a través de la vestimenta, el calzado, las manos de los operarios, como también con los utensilios, el equipamiento y los materiales utilizados. La contaminación cruzada es decir, el contacto de los alimentos listos para el consumo con superficies o utensilios contaminados, es otra vía de contaminación. Dada la dificultad para impedir su ingreso a los lugares de procesamiento, es necesario tomar medidas rigurosas para su eliminación durante los procesos de limpieza e higienización y conocer los parámetros que limitan su desarrollo. Uno de los problemas que enfrenta la industria es que los productos químicos utilizados para higienizar superficies como el ácido peracético, amonios cuaternarios y compuestos clorados no garantizan la eliminación del patógeno o bien pierden su efectividad en presencia de materia orgánica, como es el caso del cloro. Este problema se ve agravado dado que L. monocytogenes forma biopelículas o “biofilm” en superficies donde han quedado residuos orgánicos lo cual dificulta la acción de los higienizantes .
Formación de biofilm
Los biofilm son microcolonias constituidas por microorganismos inmersos en una matriz de exopolisacáridos, secretados por ellos mismos y que se encuentran firmemente anclados a la superficie sobre la cual se formaron. Los biofilm representan un sistema muy eficaz de protección para los microorganismos frente a condiciones ambientales adversas como variaciones de temperatura, agentes antimicrobianos e higienizantes. La tasa de crecimiento en el interior del biofilm es lenta por lo cual requieren de una baja disponibilidad de nutrientes. Esto implica que un alto porcentaje de la población se encuentra en la fase de desarrollo estacionario, lo cual hace que sean más resistentes a la acción de agentes antimicrobianos, que en la fase de desarrollo exponencial.
La superficie sobre al cual se desarrolla el biofilm tiene importancia en la firmeza de éste para adherirse y también para ser destruido. Se demostraron que sobre acero inoxidable L. monocytogenes formaba un biofilm más grueso que sobre teflón. Sin embargo, eran más fáciles de eliminar del acero inoxidable.
Al comparar biofilm desarrollados sobre goma o polietileno con los desarrollados sobre acero inoxidable también se encontró que había mayor dificultad para su eliminación o para la destrucción del patógeno sobre la goma y el polietileno que sobre el acero inoxidable al utilizar higienizantes en base a cloro o yodo. Este es un antecedente importante a considerar cuando se requiere determinar potenciales puntos de contaminación por el patógeno en la línea de procesamiento de un alimento.
Control de Listeria  monocytogenes en alimentos y superficies
L. monocytogenes está presente en la mayoría de las materias primas y también puede encontrarse en los productos listos para el consumo como las cecinas crudas fermentadas, ensaladas preparadas, productos lácteos elaborados con leche cruda, y pescado ahumado en frío. Los tratamientos con calor son los más efectivos para eliminar a L. monocytogenes. En leche mediante la pasteurización (71.7º C durante 15 s) se obtiene una reducción de 3 a 4 ciclos de logaritmo mientras que en carne a 70º C durante 2 min se logra reducir en 6 ciclos de log la población. Los quesos de pasta blanda madurados por mohos, con frecuencia han sido responsables de casos de listeriosis. Ello se debe en parte a que en países como Francia y Suiza está autorizada la elaboración de estos quesos con leche cruda. La asociación de listeriosis con estos productos estaría relacionada con la etapa de maduración con el moho, durante la cual  la Listeria  crece y aumenta en 4 a 5 ciclos de log su población. En Chile, todos los quesos deben ser elaborados con leche pasteurizada, sin embargo, si se contaminan con el patógeno después del tratamiento térmico de la leche, el agente también se multiplicará durante la maduración con el moho, llegando el patógeno al consumidor en concentraciones peligrosas.

En ensaladas preparadas listas para la venta, el proceso de lavado es fundamental para eliminar la Listeria  y otros patógenos. Para la higienización se puede utilizar cloro en concentraciones de 50 a 200 ppm. Sin embargo, se ha determinado que con esa concentración sólo se logra una reducción de un ciclo de logaritmo después de un minuto de contacto. Resultados similares se lograron en repollo, aún cuando el tratamiento se extendió durante 10 min  y en pescados  el proceso de ahumado en caliente (> a 68º C) tiene un efecto de pasteurización, sin embargo, el ahumado en frío (18-28º durante 18 h), incluso permitiría el desarrollo de Listeria por lo tanto éste se considera entre los alimentos listos para el consumo de alto riesgo.

En la actualidad se estudian tratamientos no térmicos para el control de Listeria  en alimentos. Entre estas técnicas está el uso de bacteriófagos específicos en contra de Listeria  monocytogenes, el uso de extractos de aceites vegetales como el romero, té verde u orégano y la aplicación de bacterias lácticas productoras de bacteriocinas . Entre éstas se evaluó una cepa de Enterococcus faecium (WHE81) para inhibir L. monocytogenes en quesos suaves tipo Munster, logrando inhibir su desarrollo durante 21 días. También ha sido analizado el uso de envases flexibles de acetato de celulosa con la incorporación de dos bacteriocinas, obteniéndose dos ciclos de logaritmo de reducción sobre jamón inoculado con Listeria. En la Universidad Austral de Chile Álvarez (2007) y Concha (2008), diseñaron una película en base a alginato a la cual incorporaron cepas de bacterias ácido lácticas (BAL), logrando inhibir el desarrollo del patógeno sobre salmón almacenado a 4º C durante 28 días. Estos resultados permitirán en un futuro próximo contar con barreras adicionales para inhibir el desarrollo de Listeria  en los alimentos, ya sea a través del uso de envases bioactivos o por aspersión de productos antimicrobianos directamente sobre el alimento.

Para reducir la contaminación de los alimentos con Listeria el patógeno también debe ser atacado con higienizantes o biocontroladores en los lugares donde se procesen alimentos. La industria, en estos días sin embargo, enfrenta el problema que los higienizantes que son de amplio espectro antimicrobiano, son poco efectivos en contra de la Listeria .Es por ello, que se están estudiando nuevos productos como higienizantes de superficie, con mayor especificidad frente a determinados patógenos comunes en alimentos, como son los extractos de aceites esenciales de plantas y el ácido hipocloroso.

En la Universidad Austral de Chile se diseñó un biocontrolador a base de cuatro bacteriocinas de BAL. Este producto se puede utilizar en forma líquida por aspersión en superfcies de trabajo y equipos, o en forma encapsulada para desagües y otros lugares de difícil acceso .Este producto ha resultado efectivo para eliminar al patógeno de biofilm  formados sobre distintos tipos de superficies.

Riesgo para la población
Para estimar el riesgo de contraer listeriosis en una población, debe tenerse en cuenta la prevalencia del patógeno en los alimentos existentes en el mercado, especialmente en aquellos listos para el consumo, los estudios realizados entre 1990 y 2000 en alimentos del mercado demuestran presencia de Listeria monocytogenes en productos cárnicos procesados (3,6 %), mariscos (11,6 %), helados (3,6 %) y queso crema (0,8 %) 
Si bien en algunos alimentos la presencia del patógeno es elevada, la enfermedad en la población es de baja ocurrencia. 

La falta de una contabilización estadística  que obliga a determinar la presencia del patógeno en alimentos, deja a la población en una situación vulnerable. 
Sin embargo, para reducir el número de casos debe exigirse a la industria alimentaria la implementación de las Buenas Prácticas de Manufactura y la aplicación del sistema HACCP, a fin de reducir la frecuencia de Listeria monocytogenes en los alimentos listos para el consumo y con ello dar mayor seguridad a la población.
 El desafío para la industria alimentaria es mantener alejada  a la listeria  de los lugares donde se procesan o almacenan alimentos listos para el consumo. Para ello deben tenerse implementados rigurosos programas de limpieza y sanitizado y utilizar higienizantes o biocontroladores capaces de eliminar al patógeno, incluso cuando éste forma biofilm. También deben implementar el sistema HACCP, independiente del tamaño de la empresa. Por otro lado el consumidor debe ayudar a reducir el número de casos, teniendo claro quienes son los grupos de riesgo y tomando las precauciones necesarias con la alimentación. El patógeno va a continuar estando presente en todos lados, pero al respetar estas medidas dejará de ser una amenaza permanente para la salud de los consumidores. 
	Listeriosis



PROCESO DE ELABORACIÓN DE PANCETAS ARROLLADAS SIN LA IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN HACCP 
Durante el proceso de elaboración se tienen en cuenta los siguientes pre-requisitos  aplicados a toda la empresa
( BPM (Buenas Prácticas de Manufactura): Normas establecidas obligatoriamente para la elaboración de alimentos.
( SSOP’s (Procedimientos Operativos Estándar de Sanitización)

( TPM (Mantenimiento Preventivo Total)

( Control de Plagas
Observaciones del sector de elaboración
· La cámara no cuenta con la cantidad necesaria de desagües, se observa mucha acumulación de agua en pisos. Esto dificulta la colocación de una bacha/ esterilizador donde se arrollan las pancetas
· Lo bines se están lavando dentro de la cámara, esto no es recomendable ya que se acumula mucha agua en el piso y hay materia prima expuesta
· El sector no cuenta con bacha para el lavado y desinfección de manos.
· Se utiliza la cámara para guardar productos o reprocesos (racks de chorizos)
· No cuentan con elementos para la desinfección de guantes y superficies de trabajo.
Grafico V: Diagrama de flujo del proceso de elaboración de panceta arrollada 





DESCRIPCIÓN DETALLADA DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN DE PANCETA ARROLLADA SIN LA IMPLEMENTACION DEL PLAN HACCP
En primer lugar el  departamento de planificación carga en el sistema informático  los tipos de productos y las unidades que se deben producir en el día.

Luego el  líder / supervisor (o un operario) del sector  consulta en el sistema informático las cantidades a realizar y carga en el archivo del sector  el tipo de producto y cantidad.

Luego se solicita al sector despostada la cantidad requerida para la producción del día.
El almacenamiento de la materia prima es cámaras con temperaturas por debajo de los 3 ºc. 

Equipos y materiales utilizados
1. Canastos de plástico

2. Bins plásticos blancos

3. Bins de acero inoxidable

4. Atadora de panceta arrolladas

5. Perchas

6. Carros

7.  Zorras 

8. Palas, baldes.

9. Tarimas de aluminio o de acero inoxidable

10. Bolsas de polietileno 

11. Palets De plástico y de madera

· Salado por carga de 105 pancetas (un bin de acero inoxidable):

Emplear salmuera para panceta proveniente de Sala de especias  (Código SAP 900040).
Acomodar una capa de pancetas destino arrolladas y cubrir bien con una capa de salmuera. Intercalar las capas hasta completar la capacidad del bin.

Permitir el curado estático en sal durante 5 (cinco) días.
· Lavado y escurrido : 

· Retirar pancetas del bin de salado.

· Extraer el exceso de sal por lavado en agua a no más de 25°C. 

· Escurrir en cámara de un día para otro colgando las pancetas en ganchos perchas.

Importante: antes de lavar las pancetas, deben estar garantizados los días mínimos de curado estático en sal (contados como días cumplidos) con franco desarrollo de halo de curado al corte. En caso de ser necesario disponer de pancetas en forma anticipada al tiempo mínimo establecido se debe  consultar con Control de Calidad y garantizar por análisis de referencia en Laboratorio un porcentaje mínimo de sal en el centro de la muestra de 1,5%. Caso contrario debe prolongarse el salado los días necesarios hasta lograr el porcentaje mínimo de sal establecido.

· Corte sagital
Preparar la panceta para arrollar, haciendo un corte de manera tal que la misma quede abierta como un libro.
· Condimentado
Rebozar manualmente el condimento sobre la superficie de las pancetas
· Arrollado y atado
Tomar uno de los extremos de la panceta abierta y arrollar manualmente. 

Posicionar en máquina atadora y atar manualmente con hilo de algodón un extremo de la panceta, terminando la operación en  forma automática.

Emprolijar mediante un corte los extremos de la panceta arrollada / atada. Cortar en dos mitades.

Se debe utilizar hilo amarillo N° 6 y en su ausencia se puede usar hilo amarillo N° 7.
· Puestas en carro
Disponer las pancetas arrolladas / atadas en carros de manera tal que no tengan contacto entre sí.
· Cocción 
En horno-ahumador con calor seco.

Temperatura ambiente 67°C.

Temperatura final de cocción: 50°C mínimo – 55°C máximo.

· Enfriamiento
Enfriar en cámara en carros hasta que el producto descienda a  10 °C máximo
· Desmolde y encanastado
Colocar aproximadamente 18 – 20 unidades en canastos blancos apilables con bolsa separadora. El tiempo de envasado A/V no debe superar las 24 Hs. a partir del fin de cocción.

· Envasado al vacio 
Parámetros de envasado en envasadora Multivac 
· Temperatura de formado del fondo: 130°C.

· Temp. de termosellado: 130°C (sup.) / 125°C (inf.).

· Tiempo de soldadura: entre 7 – 8 segundos.

· Tiempo de vacío: entre 7 - 10 segundos.

· Vacío residual normal: máximo 7 mb.

· Molde de unidades por avance: 3 unidades.

· Encajado:

           En Caja N°42 (3 unidades x caja )
· Palletizado: 

· Por fila: 15 cajas. 
· Estiba: 9 pisos. 
· Total por base: 135 cajas. Cada base se reforzará con esquineros y film streech como contención.
· Aptitud:   Noventa y cinco (95) días a partir del inicio del salado.
RESULTADOS
Durante el proceso de elaboración sin la aplicación del Plan  HACCP se realizaron tomas de muestras de las pancetas arrolladas antes y después del envasado y se observo que independientemente de la aplicación de los pre- requisitos los recuentos microbiológicos fueron elevados y variables. Se determino  PRESENCIA/ 25 gr. 
Ver anexo: muestra 1

DESVÍOS OBSERVADOS DURANTE EL PROCESO SIN LA IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN HACCP
· Las condiciones edilicias del ahumador no son las óptimas para su funcionamiento. 
· El horno ahumador no tiene termómetro pincha carne conectado para el control de la temperatura real del producto  durante la cocción (se controla solo por tablero la temperatura ambiente)
· El sector saladero de pancetas presenta desvíos en cuanto al orden e higiene del sector durante las operaciones.
· Falta capacitación al personal encargado de la elaboración de dicho producto.
· Mediante análisis de laboratorio realizado en los últimos meses se observo que  los recuentos microbiológicos de este producto están en alza y se debe tomar acción inmediata con el fin de asegurar la inocuidad de dicho producto (grafico VII).
· Por medio de termógrafos se observo la distribución de temperatura dentro del ahumador pudiendo observar  que la distribución de calor no es uniforme (grafico VII).
· Se observo que la temperatura de cocción de dicho producto no llega a los valores especificados en la hoja de proceso.

· Se observo que la temperatura de cocción no es la suficiente para asegurar la inocuidad del producto.

· Se observo que el método de lavado y  escurrido del producto no es el adecuado para elaseguramiento de la inocuidad del mismo.
· Se observa también que en 4 toberas del lado noreste no está circulando caudal de aire ya que se observo que las mismas se encuentran tapadas.

· Se  realizo control de caudal de aire con anemómetro y se solicito realizar una revisión de las clapetas para verificar el correcto funcionamiento
· Falta de dosificación de preservadores de producto.
Grafico VI: Incidencia de Listeria en pancetas.

Grafico Nº VII: curva de temperatura del ahumador de pancetas arrolladas

Grafico VII: distribución de temperatura dentro del horno. 

Sector Norte: ingreso al horno ahumador. 
Sector Sur: parte trasera del horno ahumador 

Sector Este y Oeste: laterales del horno ahumador.
	· Realizar un informe completo de tiempos de las horas reales que lleva cada etapa del proceso del ahumado y arrollado de pancetas a fin que se evalúe la capacidad del ahumador.
	Producción
	

	· Realizar ensayos con termógrafos en el ahumador para verificar las condiciones de  cocción y realizar un mapeo de temperatura del ahumador.
	Producción

Control de calidad
	

	· Realizar limpieza profunda de perchas y programar limpieza con  frecuencia semanal. Analizar necesidad de más perchas. 
	Producción 
	

	· Limpieza profunda de carros para pancetas y programar limpieza con  frecuencia semanal.
	Producción


	

	· Limpieza profunda de Arrolladora y Horno Ahumador
	Producción
	

	· Desinfección durante operaciones. Adquisión de rociadores. Solicitud de confección de elementos para desinfectar cuchillos. Reforzar la limpieza pre-operacional.
	Producción 

Saneamiento
	

	· Solicitar a Desarrollo evaluar si es factible aumentar temperatura de cocción y eliminar la etapa de lavado
	Control de Calidad.

Desarrollo
	

	· Realizar refuerzo de capacitación de BPM durante operaciones en el sector.
	Control de Calidad.


	

	· Realizar pruebas para comenzar a utilizar Delantales descartables.
	Producción
	

	· Reforzar la frecuencia del monitoreo microbiológico, una vez que los puntos detallados han sido implementado.
	Laboratorio
	


	TAREAS A REALIZAR PARA LA MEJORA DEL PROCESO DE  ELABORACIÓN DEL PRODUCTO

	                                    Tarea / actividad
	Responsable
	Fecha aproximada


Acciones tomadas sobre el proceso de elaboración de pancetas
· Se incorpora el contenido de preservadores a la especia en el momento de su preparación para mejorar la homegeneidad de la mezcla. Antes las bolsas venían  separadas y se distribuía en forma manual sobre las pancetas.
· Se realizó la capacitación sobre BPM al personal de elaboración de Pancetas.
· Se estableció un orden de tareas para evitar la manipulación simultánea productos crudos y curados. 
· Saneamiento implementó un procedimiento de limpieza y desinfección durante operaciones en los relevos y cambios de turno
· Se aumentara la temperatura durante la cocción y se dejará de lavar las pancetas. 
· Se realizaron análisis de determinación de sal las cuales arrojaron resultados satisfactorios. Se emite notificación de cambio de proceso Nº  0532016. 

PLANIFICACION DEL PLAN HACCP PARA LA ELABORACION DE PANCETAS ARROLLADAS

Introducción 

Se implementa el plan HACCP (Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control), para el control del proceso de elaboración de Pancetas arrolladas    de manera tal de producir un alimento sano y seguro para los consumidores.
El sistema tiene implementado como pre-requisitos: 

( BPM (Buenas Prácticas de Manufactura)

( SSOP’s (Procedimientos Operativos Estándar de Sanitización)

( TPM (Mantenimiento Preventivo Total)

( Control de Plagas
Formación del equipo de trabajo

En la siguiente tabla se determinaron los departamentos competentes que estuvieron involucrados en el proceso de implementación del sistema HACCP. 
Tabla N° I: Departamentos involucrados en la implementación del plan HACCP (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control)
	DEPARTAMENTO
	SABERES

	Producción
	Es quien conoce en detalle el proceso en planta Jefe general y jefes de turno

	Desarrollo
	Quien junto a producción desarrolla y especifica las características que debe tener el producto final.

	Control de calidad y medio ambiente
	Se encarga de inspeccionar los procesos y aspectos derivados de la inocuidad en la planta.

	           Laboratorio
	Análisis físicos químicos y Microbiológicos

	Mantenimiento
	Riesgos físicos asociados a máquinas
y equipos

	Operarios
	Se encargan de regular la maquinaria así como el proceso de producción ajustándose a las especificaciones


DEFINICIÓN DEL PRODUCTO
Panceta arrollada: producto listo para el consumo elaborado a base de carne de cerdo salada condimentada y cocida.  

Tabla II: Definición completa del producto Panceta arrollada 

	Nombre del Producto
	· Panceta arrollada salada.

	Ingredientes y aditivos
	· Sal nitrificada

· Azúcar 

· Sal entrefina.

· Cerelose (  Dextrosa) 

· Nitrato de Sodio

· Eritorbato de sodio 

· Ajo vehiculizado 

· Pimienta con nuez moscada 

· Humo liquido (solo para ahumadas) 

Especias para panceta arrollada

· Orégano picado

· Aji molido 

· Sal

· Pimienta con nuez moscada




	Características microbiológicas
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Caracteristicas
Caracteristicas Microbiolégicas Fisico-quimicas (**) Informacién Nutricional

) % Porcién 100 g

Rétulo de la etiqueta
Porcion 40g (10 | %VD

Valor
energético

Coliformes totales <100 UFC/g 410 kcal = 1695 kJ 164 keal = 678 kJ

E. Coli <10 UFC/g | Carbohidratos og og

Enterobacterias N/A Proteinas 79

<1000
UFClg Grasas totales 159
Meséfilos aerobios < 100000 Grasas
viables UFC/g saturadas
gzm?:ss“m“’s <10UFC/g | Grasas trans 0g
Staphylococcus Grasas
aureus <100 UFC/g | peli/monoinsa
Coag (+) turadas

Listeria .
monocytogenes Ausencia/25g Colesterol

Hongos y Levaduras

6g

Salmonella Ausencia/25g

E.coli O157:H7

Max 150 ppm

55-59

(*) % Valores Diarios con base a una dieta de 2.000 kcal u
8.400 kJ. Sus valores diarios
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	Formato de presentación
	· Piezas enteras venta al peso. En envase termoformables.

	Condiciones de conservación
	· Conservar en refrigeración <7°C.


	Vida útil del producto
	· 95 días a partir de la fecha de salado
· Una vez abierto consumir antes de 7 días (mantener en refrigeración, <7°C). 

	Destino
	· Supermercados. 

· Público en general. 

	Uso esperado para el consumidor
	· Preparaciones culinarias. 

	Transporte 
	· En vehículos habilitados de acuerdo a la reglamentación vigente los cuales cumplen con las condiciones de higiene y temperatura adecuadas para dicho fin. 


ANALISIS DE PELIGRO Y PUNTOS CRITICO DE CONTROL

PLAN HACCP

1. OBJETIVO

El presente documento tiene como objetivo analizar los peligros biológicos, físicos o químicos, del proceso de elaboración de PANCETA y determinar luego un sistema preventivo de control para asegurar la elaboración de un producto inocuo es decir que no afecte a la salud y satisfaga las necesidades nutricionales de los consumidores.

2. ALCANCE

El presente documento, abarca todos los niveles organizacionales de la empresa incluida la gerencia relacionados con la elaboración de este producto.

3. DEFINICIONES

3.1. HACCP: Hazard Análisis Critical Control Point (en inglés). Evaluación de Peligros y Control de Puntos Críticos (en español) es un sistema de calidad que tiene como fundamento el trabajo en forma preventiva de peligros para la inocuidad de los alimentos sugerido por Codex Alimentarius y aceptado internacionalmente como parámetro de referencia por los distintos países compradores de alimentos.

3.2. Peligro: Cualidad biológica, química o física que puede hacer que un alimento no sea seguro para el consumo.

3.3. PCC: un punto, etapa o proceso en el que se puede aplicar una medida de control y un peligro puede ser evitado, eliminado o reducido a un nivel aceptable.

3.4. Medida preventiva: Elementos físicos, químicos o de otra índole que puedan utilizarse para controlar un peligro para la salud.

3.5. Límite Crítico: el criterio que debe cumplir cada medida preventiva en un PCC. La tolerancia absoluta para la seguridad.

3.6. Acción Correctiva: Acciones que ajustan al proceso al objeto de mantener el control y prevenir una desviación en un PCC.

3.7. Auditoria: un examen independiente y sistemático realizado para determinar si las actividades y resultados cumplen con lo establecido en el procedimiento documental y también para determinar si esos procedimientos han sido implementados eficazmente y son los adecuados para alcanzar los objetivos.

4. ANÁLISIS DE PELIGROS

4.1. Identificación de los posibles peligros Físicos, Químicos y Biológicos asociados con la producción de alimentos que puedan producirse en cada fase.

4.2. Evaluación de la probabilidad de que los mismos se produzcan, determinar su severidad.

4.3. Establecer las medidas preventivas para su control. 
5.  DETERMINACIÓN DE PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL

5.1. Determinar las fases operacionales que puedan controlarse, para eliminar peligros o reducir al mínimo la probabilidad que se produzcan.

5.2. Identificar los Puntos Críticos de Control.

5.3. Indicar la fase del proceso que si no se controla pone en peligro la inocuidad del alimento.

5.4. Para determinarlos, nos valemos del Árbol de Decisiones con una serie de preguntas: Ej.:


P1: ¿Existen medidas preventivas de control?


P1 bis: ¿Se necesita controlar esta fase?


P2: ¿Ha sido la fase específicamente concebida para eliminar o reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un peligro?


P3: ¿Podría producirse una contaminación con riesgos identificados superior a los niveles aceptables, o podrían estos aumentar a niveles inaceptables?


P4: ¿Se eliminarán los peligros identificados o se reducirá su posible presencia a nivel aceptable en una fase posterior?
6.  ESTABLECER LÍMITES CRÍTICOS

La importancia que tiene la especificación de los límites críticos radica fundamentalmente en permitir efectivizar el control de cada punto crítico. No se requiere establecer dichos límites en el caso de aquellos puntos que no se determinan como un PCC.

En determinados casos puede requerirse especificar más de un límite crítico para una misma fase u operación del proceso de elaboración (Ej. La relación tiempo/temperatura).

El objetivo es establecer límites críticos a cada punto crítico identificado para asegurar la prevención, eliminación o reducción del riesgo a niveles aceptables.
6.1. ESTABLECER DE UN SISTEMA DE MONITOREO
El sistema de monitoreo asegura para cada PCC que sus límites críticos no sean excedidos. Los procedimientos aseguran la detección de cualquier pérdida de control en el PCC.

El equipo de HACCP ha determinado los criterios mediante el establecimiento de acciones específicas de monitoreo, así como de frecuencia, lugar del monitoreo y la designación de un responsable directo.

La información será documentada y junto con los registros obtenidos a partir del sistema de vigilancia, firmadas por la persona responsable de dicho sistema, así como también de aquellas personas encargadas de las evaluaciones.

Los procedimientos de vigilancia permiten un rápido flujo de la información generada, dado que son aplicados a procesos continuos de elaboración que no permiten análisis prolongados. Se adoptan mediciones que antela desviación permiten la aplicación inmediata de medidas correctivas, quedando reservados los ensayos de laboratorio para aquellos PCC que los requieran.

Cuando el monitoreo no es continuo se establece el grado y/o frecuencia, siempre deben asegurar que el PCC está bajo control.

El monitoreo es una secuencia planeada de observaciones y medidas para valorizar si el PCC está bajo control, esta acción produce un registro, para ser usada en la verificación del sistema.

Se incluyen medidas como Observaciones Visuales, temperaturas, pH, Humedad relativa.

Y preguntas: ¿Qué monitorea?, ¿Cómo lo monitorea?, ¿Quién lo monitorea?

6.1.1. Establecer acciones correctivas a tomar cuando el monitoreo indique desviación del límite crítico

Se define acción correctiva, a cualquier acción a ser tomada cuando los resultados del monitoreo del PCC indican la pérdida del control. Estas acciones se refieren al destino del producto que pueda presentar no-conformidad, y la corrección de la causa de la desviación.

6.1.2. Establecer procedimientos de verificación

Se adopta para la verificación del Sistema, las auditorías internas y externas.

El equipo HACCP será encargado de revisar durante el primer año de implementado el sistema en forma mensual.

· Análisis de peligros.

· Identificación de PCC con los registros incluidos.

· Muestreo al azar de la planta, operarios y equipos y su posterior análisis estadístico.

Revisión de los límites críticos.

6.1.3. Establecer un sistema de documentación

· Los registros de cada paso del sistema, permiten verificar su funcionamiento.

· Se considera necesarios mantener durante la vida útil del producto los registros generados por el sistema.

· Capacitación de personal: las constancias se adjuntan al legajo de cada operario.

	Etapa del proceso
	Posible Peligro: Biológico, Químico, Físico
	Es probable que ocurra el  peligro?
	Justificación 
	Medida de GMP (prevención del peligro)
	Determinar 
  si  es PCC   



	Recepción de la materia prima

Panceta de cerdo
Temp. Op.2- 5°C

Características Organolépticas Aceptables
	B: Microbiológico

Bacterias  patógenas

Q: Residuos de medicamentos, pesticidas, etc.

F: Material extraño.
	B: Si.

Q: No.

F: No.
	B: Las carnes de un proceso primario, presentan una carga bacteriana superficial inevitable. 

Q: Bajo riesgo y baja incidencia.
F: Muy bajo nivel de detección.
	B: Especificaciones de materias primas: sanidad, higiene y temperatura de entrega. 

Control temperatura de la materia prima en recepción.

Constancia de temperatura de salida de planta certificada en los documentos Oficiales. 
	NO

	Almacenamiento y atemperado
Temp.Refrig..

Temp. Op.2-5º C.


	B: Microbiológico Bacterias  patógenas 

Q: Contaminación con productos de limpieza, lubricantes de rieles, etc. mal manejados

F: No aplicable
	B: Si.

Q: No.

F: No.
	B: Conservación de la carga bacteriana de superficie del establecimiento de origen.

Q: El producto se recibe y deposita c /envase primario.

F: Los equipos empleados no son usados durante esta fase.
	B: Control estricto de la condensación para evitar niveles peligrosos de Aw. POES

Control automático de la temperatura ambiente para evitar la ruptura de la cadena  de frío.
	NO

	Recepción especias y aditivos
	B: No aplicable

Q: No aplicable

F: Madera

Alérgenos: Presencia
	B: No

Q: No.

F: Si.

F: Si.
	B: Muy bajo nivel de detección.

Q: Muy bajo nivel de detección.
F: Desprendimiento de pallets de madera

A: Contaminación cruzada entre productos alérgenos y no alérgenos, y de alérgenos entre sí.
	-Control en la recepción del insumo

Aplicar BPM

Carta de garantía de los proveedores, especias y aditivos aprobados.

-Se aplican BPM y POES. Se almacenan estratégicamente y se planifica la producción
	NO


Análisis de peligros en el proceso de elaboración de Panceta Arrollada Salada
	Etapa del proceso
	Posible Peligro: Biológico, Químico, Físico
	Es probable que ocurra el  peligro?
	Justificación 
	Medida de GMP (prevención del peligro)
	Determinar 
  si  es PCC   



	Almacenamiento especias y aditivos
	B: Bacterias, hongos, insectos, roedores

Q: No aplicable

F: Madera

Alérgenos: Presencia
	B: Si

Q: No

F: Si

A: Si
	B: Deficientes condiciones higiénicas de almacenamiento

Q: Muy bajo nivel de detección.
F: Desprendimiento de pallets de madera

A: Contaminación cruzada entre productos alérgenos y no alérgenos, y de alérgenos entre sí.
	Aplicación BPM y POES (programa de control de plagas) y control de condiciones higiénicas del depósito

-BPM, almacenamiento en pallets plásticos

- Se aplican BPM y POES. Se almacenan estratégicamente y se planifica la producción
	NO

	Recepción de material de envasado y empaquetado
	B: Migración o transferencia

Q: Migración o transferencia

F: No aplicable
	No

No

No
	B: Se puede producir migración o transferencia de contaminantes microbiológicos

Q: Se puede producir migración o transferencia de contaminantes químicos

F: Muy bajo nivel de detección.
	Control del material en la recepción.

Carta de garantía de proveedores

Auditoría a proveedores

Carta de garantía de proveedores, uso de envases aprobados

	NO


	Pasos del proceso
	Descripción del peligro
	Es probable que ocurra el  peligro?
	Justificación 
	Medida de prevención de riesgo
	Determinar
si es  PCC

	Almacenamiento de material de embalaje y packaging
	B: Bacterias, hongos, insectos, roedores

Q: No aplicable

F: Madera


	B: Si

Q: No

F: Si


	B: Deficientes condiciones higiénicas de almacenamiento

Q: Muy bajo nivel de detección
F: Desprendimiento de pallets de madera


	Aplicación BPM y POES (programa de lucha contra plagas) y control de condiciones higiénicas del depósito


	NO

	Aditivado

Sal: Ajustarse estrictamente a la cantidad de cada componente.

Producto: Nitrito: 150 ppm. Máx. Nitrato 300ppm Máx.
	B: Microbiológico p/bajo  tenor en nitritos. 

Q. No cumple normativa. 

F. cuerpos extraños. 


	B. SI

Q. SI

F. SI 
	B. Desarrollo microbiano y producción de toxinas por falta de nitritos.

Q. Exceso tóxico.

F. Bajo nivel de ocurrencia.
	Formulación de salmuera acorde a legislación vigente.

Preparación de salmuera de acuerdo a fórmulas vigentes

Control de stock de nitrito de sodio por parte de SENASA. 

  
	SI 


	Pasos del proceso
	Descripción del peligro
	Es probable que ocurra el  peligro?
	Justificación 
	Medida de prevención de riesgo
	Determinar
si es  PCC

	Corte
	B: Proliferación microbiana por contaminación cruzada

Q. No aplicable

F. No aplicable
	B. No

Q. No

F. No 
	B. la falta de esterilización de herramientas de corte favorece el desarrollo microbiano.

Q. No intervienen sustancias químicas

F. No hay posibilidad de incorporación de cuerpos extraños
	B. esterilización de cuchillos a 82ºC.


	No

	Condimentado, arrollado y atado
	B: Proliferación microbiana por contaminación cruzada

Q. No aplicable

F. No aplicable
	B. No

Q. No

F. No
	B. la manipulación podría incorporar contaminantes y las especias en exceso podrían resultar tóxicas.
	B. las especias llegan embolsadas por dosis para cada producto e identificadas y las pancetas son arrolladas y atadas por máquinas que evitan la manipulación.
	No

	Cocción
Tiempo: 210 minutos

Temperatura: 65 ºC
	B. Desarrollo microbiano. Presencia de patógenos, moho y levaduras.

Q. No

F. No
	B. SI

Q. No

F. No
	B. La cocción elimina microorganismos patógenos y no patógenos

Q. no aplica  

F. no aplica
	Verificación y control de los tiempos de cocción y Temperatura

	SI

	Enfriamiento en cámaras

Temp.. Ambiente: mín. 2 / máx. 5º C.
	B: SI

Q: NO

F: NO
	B: SI

Q: NO

F: NO
	B: El corte de la cadena de frío posibilita el desarrollo de microbios y hongos. Afecta la inocuidad.
	B: Temp. depósito refrigerado programado registro y alarma  
	NO

	Envasado de piezas  al vacío en envasadora Multivac
Temp. Sala Max. 15ºC. Óptima 12ºC

Temp. Prod. Máx. 12º C. 
Tipo de envase: coextrusión multicapa termoformable
	B: Incorporación de flora microbiana.

Q: Sustancias cedidas por el envase primario.

F. Incorporación de cuerpos extraños (metales)  
	B. si

Q: si

F. si 
	B. Flora microbiana o micótica incorporada afecta la inocuidad.  

Q. Afecta la inocuidad.

F. los cuerpos extraños afectan la inocuidad del producto.
	B. Control de Temp. Sala de elaboración. BPM (Capacitación de personal). POES controlado.

Q. uso de envases aprobados. 

F. Control visual
	NO


	Pasos del proceso
	Descripción del peligro
	Es probable que ocurra el  peligro?
	Justificación 
	Medida de prevención de riesgo
	Determinar
si es  PCC

	Detector de metales
	B: NO

Q: NO

F: SI
	B: NO

Q: NO

F: SI
	F. los cuerpos extraños afectan la inocuidad del producto.
	F: Todos los productos deben pasar en línea por el detector
	SI

	Envasado secundario 

Tipo de envase: caja de cartón corrugado
	B: NO

Q: NO

F. NO
	B: no 

Q: no

F. NO  
	B. Q.  y F. :

Poco probable. 


	  B. Q. y F.

BPM controlado. Control de envases.

Observar presencia de material extraño (Capacitación de personal) 
	NO



	Almacenamiento

Temp. Ambiente

Temp 2-7º C.
	B: SI

Q: NO

F: NO
	B: SI

Q: NO

F: NO
	B: El corte de la cadena de frío posibilita el desarrollo de microbios y hongos. Afecta la inocuidad.
	B: Temp. depósito refrigerado programado registro y alarma  
	NO


Árbol de decisiones para determinar los puntos críticos de control 

1. Puntos críticos de control
Los puntos críticos de control fueron determinados mediante un esquema llamado árbol de decisiones que es una figura que mediante una secuencia de preguntas facilita la decisión para seleccionar los PCC en base al análisis de peligro previamente elaborado.

Previamente se hizo el análisis de peligro donde se identificaron los posibles peligros y seleccionadas las medidas de control, ahora deberán de identificarse los PCC.

Gráfico VIII: Árbol de decisiones.
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Los puntos críticos de control identificados mediante el árbol de decisiones que se muestran en la tabla la cual cuenta con 8 columnas donde en la columna 2 se describe la etapa a evaluar y de la columna 3 a la 7 se colocaran las palabras SI o NO de acuerdo a la secuencia de preguntas en el árbol de decisiones.

Se remarcaron con color las etapas que fueron seleccionadas como PCC.

IDENTIFICACIÓN DE PCC
Tabla III: Identificación de puntos críticos de control en el proceso de elaboración de PANCETA ARROLLADA
	Nº
	Etapa del proceso
	P 1
	P2
	P3
	P4
	P5
	PCC

	1
	Recepción de materias primas.
	SI
	SI
	NO
	SI
	SI
	NO

	2
	Almacenamiento de materias primas.
	SI
	SI
	NO
	SI
	SI
	NO

	3
	Recepción de especias
	SI
	SI
	NO
	NO
	SI
	NO

	4
	Almacenamiento de especias y aditivos
	SI
	SI
	NO
	NO
	SI
	NO

	5
	Recepción y almacenamiento de material de envasado
	SI
	SI
	NO
	NO
	SI
	NO

	6
	Aditivado.
	SI
	SI
	NO
	SI
	NO
	SI

	7
	Corte
	SI
	SI
	NO
	SI
	SI
	NO

	8
	Condimentado, arrollado y atado
	SI
	SI
	NO
	SI
	SI
	NO

	9
	Cocción 
	SI
	SI
	NO
	SI
	N0
	SI

	10
	Enfriamiento en cámara
	SI
	SI
	NO
	NO
	NO
	NO

	11
	Envasado al vacío
	SI
	SI
	NO
	SI
	SI
	NO

	12
	Detector de metales
	SI
	SI
	NO
	SI
	NO
	SI

	13
	Envasado secundario
	SI
	SI
	SI
	NO
	NO
	NO

	14
	Almacenamiento 
	SI
	SI
	NO
	NO
	NO
	NO


2. MONITOREO Y ACCIONES CORRECTIVAS PARA CADA PCC
Tabla IV: Monitoreo y acciones correctivas para cada punto crítico de control.
	PCC
	Tipo de Peligro
	Mecanismo de Control
	Limite Critico
	Monitoreo
	Acciones correctivas

	
	
	
	
	Método
	Estándar
	Frecuencia del control
	Resp.
	Método
	Resp.

	Aditivado
	Químico
	Planilla de Pesado de nitritos
	Máximo 150 ppm
	Balanza analítica calibrada
	Menor o igual a 150 ppm
	En cada lote
	Analista
	Producto: Decomiso.

 Proceso: control del pesado de nitrito con testigos
	Jefe de planta

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Cocción


	Biológico

Microorganismos patógenos
	Planilla de control de la temperatura de cocción  
	Temperatura inferior 

Temp. Mín.: 65°C 
	Termómetro en el horno y pincha carne
	Temperatura Mín. 65ºC

Max. 70°C
	En cada proceso de cocción
	Operario
	Producto: Re cocción del producto.

Proceso: Programa de mantenimiento de hornos, calibración del pincha carnes.
	Jefe de planta

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Detector de metales
	Físico

Presencia de metales
	Detector
	Ausencia de metales
	Detección de testigos

- Ferroso 3 mm

- No Ferroso 3 mm

- Ac. Inoxidable 2.5 mm
	Detector funcionando y encendido durante el empaque
	Cada vez que sale un lote
	Operario
	Producto: Decomiso.

Proceso: Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinaria.
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DISCUSIÓN Y CONCLUSIÓN
El equipo HACCP fue formado por los participantes de las siguientes áreas pertenecientes a Frigorifico Paladini S.A.: Jefatura de producción, control de calidad, desarrollo de producto, laboratorio, mantenimiento y los responsables de llevar adelante la producciónque son los operarios.
Se llevo a cabo la implementación del plan HACCP que abarco desde la entrada de materia prima,  proceso de elaboración  hasta su comercialización. El producto fue definido como PANCETA ARROLLADA SALADA venta al peso , elaborada a base de carne de cerdo.. 

Dicho producto  se mantienen en refrigeración constante a temperaturas de entre 2 y 7 °C. El uso esperado del producto es en preparaciones culinarias con vida útil de 3 meses en refrigeración sin abertura del paquete, una vez abierto debe consumirse en no más de 7 días. 
Realizando algunas modificaciones en las etapas de proceso (lavado, temperaturas de cocción, tiempo de cocción)  se actualizo el diagrama de flujo y se realizó el análisis de peligros en cada una de las etapas. Los PCC se obtuvieron mediante un árbol de decisiones. Para cada uno de ellos se especificaron los limites críticos y se fijaron las medidas correctivas y el monitoreo específico para cada uno. 

El análisis de peligros para el proceso de PANCETAS ARROLLADAS, determinó que el pesado de aditivos, cocción y detector de metales en el envasado, son las etapas en donde se presentaron los PCC durante la evaluación del plan HACCP.
Debido a que microorganismos patógenos como Listeria monocytogenes y E. coli O157:H7 

pueden ser resistentes a diversas condiciones ambientales tales como bajo pH, altas 

concentraciones de cloruro de sodio, y sobreviven al secado y al almacenamiento frío; el 

tratamiento térmico aplicado, la mezcla de sales de curado y el pH del producto, controlarán el 

riesgo de transmisión de estos patógenos y garantizarán la obtención de un producto inocuo al 

consumidor

Debido a que microorganismos patógenos como Listeria Monocytogenes puede ser resistentes a diversas condiciones ambientales tales como bajo pH, altas concentraciones de cloruro de sodio, sobreviven a temperaturas de secado y al almacenamiento frío; un eficaz tratamiento térmico y la mezcla de sales de curado, controlaran el riesgo de transmisión de estos patógenos y garantizaran la obtención de un producto inocuo para el  consumidor.

Debido a que microorganismos patógenos como Listeria monocytogenes y E. coli O157:H7 

pueden ser resistentes a diversas condiciones ambientales tales como bajo pH, altas 

concentraciones de cloruro de sodio, y sobreviven al secado y al almacenamiento frío; el 

tratamiento térmico aplicado, la mezcla de sales de curado y el pH del producto, controlarán el 

riesgo de transmisión de estos patógenos y garantizarán la obtención de un producto inocuo al 

consumidor.

Debido a que microorganismos patógenos como Listeria monocytogenes y E. coli O157:H7 

pueden ser resistentes a diversas condiciones ambientales tales como bajo pH, altas 

concentraciones de cloruro de sodio, y sobreviven al secado y al almacenamiento frío; el 

tratamiento térmico aplicado, la mezcla de sales de curado y el pH del producto, controlarán el 

riesgo de transmisión de estos patógenos y garantizarán la obtención de un producto inocuo al 

consumidor.

Para llevar adelante la mejora en cuanto a la Calidad e Inocuidad de dicho producto fue necesaria la existencia de programas de capacitación al personal, reorganización de los sectores como ser saladeros y cámaras, mejora en las condiciones edilicias del ahumador como también el control periódico de su funcionamiento, insistencia en cuanto a la aplicación constante de BPM  y limpieza y desinfección durante las operaciones quienes son básicas para la implementación del plan.
La efectividad de la implementación del plan HACCP se vio reflejada en los valores obtenidos mediante los análisis de laboratorio a partir de mayo del corriente año.  

Grafico IX: Incidencia de Listeria Monocytogenes en familia de Pancetas arrolladas

CONCLUSIONES

Finalizada la observación en el sector de elaboración de pancetas de Frigorifico Paladini S.A y luego de haber recopilado la información, analizarla y representarla mediante el presente trabajo podemos concluir que la realización del mismo incluyo el diseño del plan HACCP para el proceso de elaboración de pancetas arrolladas con la finalidad de asegurar la calidad e inocuidad de dicho producto junto a la implementación de registros  para una mejora de la trazabilidad
Principales conclusiones del trabajo:

1.  Con la implementación del plan HACCP en el sector de elaboración de pancetas podemos concluir que el 100% de los procesos de la empresa se encuentran monitoreados bajo dicho plan.
2.  La implementación  de registros del proceso de elaboración de dicho producto mejoraran la trazabilidad del mismo.
3.  El reordenamiento del sector de elaboración, el control estricto en todas las etapas del proceso  con la eliminación de la etapa de lavado  junto a las capacitaciones del personal y la eficacia del plan  generaron impacto de manera inmediata en cuanto a la inocuidad de dicho producto el cual se ve reflejado mediante análisis de laboratorio a partir de mayo del  año 2017.
4.  Se logro mejorar no solo el proceso productivo sino también los procesos  logísticos y administrativos.
Considero que la implementación del proyecto dio numerosos beneficios tanto a la empresa como a mi desarrollo y crecimiento profesional ayudándome a completar mis estudios universitarios.
 Es necesaria la toma de conciencia de que todas las medidas de control deben estar basadas en el análisis del riesgo y deben comprender todas las etapas de la cadena alimentaria de todos los procesos con el fin de preservar la salud de los consumidores.  
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