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Esta Gufa ha sido elaborada considerando los conocimientos técnicos y las
mejores practicas de prevencion de riesgo microbiano al momento de su
publicacién. Se previene a los lectores que esta Guia no entrega soluciones
garantizadas en los aspectos que se relacionan con riesgos microbianos en
un packing. Dada la naturaleza cambiante de los riesgos microbianos, seguir
los aspectos aqui sefalados no garantiza que esa practica sea efectiva. Los
lectores siempre deben evaluar sus productos y operaciones especificas.




La industria fruticola chilena se ha destacado por
presentar altos niveles de Inocuidad, gracias a la
implementacion anticipada de intensos programas
de Buenas Practicas Agricolas y Buenas Practicas de
Manufactura.

En los ultimos anos, tanto a nivel de autoridades
como a nivel del mercado, ha crecido la preocupacion
respecto a las contaminaciones microbianas a nivel
mundial, por lo cual se ha preparado este Manual
para enfatizar las medidas preventivas, actualizando
y poniendo en contexto los principales riesgos
microbianos.

Se trata de un Manual no prescriptivo y que no
trata de abordar detalles especificos para ciertas
realidades. Se ha favorecido que su contenido ayude
a planificar medidas concretas de prevencién de la
contaminacion microbiana.






2.- Principales bacterias que
pueden encontrarse en
oroductos hortofruticolas
frescos.

Existe una diversidad de microorganismos patdgenos, sin embargo,
segun informacion emitida por el “Center for disease control and
prevention” de Estados Unidos, aquellos mas comidnmente asociados
a productos hortofruticolas frescos y que en un andlisis de riesgo
deben considerarse con mayor probabilidad de estar presentes, son los
siguientes:

Tabla 1.- Principales microorganismos patégenos con incidencia en
productos hortofruticolas frescos.

Principales fuentes de transmision

Salmonella + Animales
-+ Agua de riego contaminada
- Personas portadoras

E coli 0157H7 - Animales
-+ Agua de riego contaminada
- Guano

E colino O 157H7 - Animales

+ Manipuladores
- Agua contaminada

- Guano
Cryptosporidio -+ Agua de riego contaminada
Listeria - Materia organica

- Ambiente de proceso
- Agua apozada
- Aire

Norovirus - Aguas contaminadas (incluyendo agua potable)

Algunos de estos organismos poseen un alto grado de adaptabilidad
a distintas condiciones. Un ejemplo de esa adaptabilidad, lo presentan
las bacterias del género Listeria, las cuales pueden desarrollarse desde
temperaturas de refrigeracion, (desde 1°C) hasta 45°C.







3.- ldentificacion de riesgos
microbianos y medidas
oreventivas en el campo.

Las frutas frescas pueden ser contaminadas con microorganismos
patdgenos a trevés de diversos mecanismos, desde el cultivo en el
campo hasta el consumidor final.

Anivel de campo, lamejor prevencién es laaplicacion veraz de las Buenas
Practicas Agricolas, (BPA), que se encuentran basadas principalmente en
dos documentos:

« Guia de FDA para minimizar los riesgos de origen microbiano
alainocuidady

- (Cdédigo de practicas de higiene para frutas y hortalizas frescas.
(Codex de FAO CAC/RCP 53-2003).

A partir de ellos, distintas organizaciones del mercado han desarrollado
sus propios estandares de BPA, con distintos niveles de detalle. Sin
embargo, debe considerarse que la aplicacién de las BPA reduce los
riesgos a nivel de campo pero no evita que ocurra contaminacion
cruzada después de la cosecha.

Para dirigir adecuadamente las medidas de prevencion, es importante
identificar aquellos puntos donde pueda ocurrir contaminacién con
microorganismos patégenos a nivel de campo, siendo sus principales
fuentes: agua, animales, manipuladores y superficies.

En términos generales se busca la prevencion, para lo cual estas cuatro

fuentes se deben considerar en detalle, como se resume en el siguiente
cuadro:

Nota 1:

Gufa de FDA para minimizar los riesgos de origen microbiano a la inocuidad. Se encuentra en:
http://www.fda.gov/Food/GuidanceRegulation/GuidanceDocumentsRegulatorylnformation/ProducePlantProducts/ucm188933.htm

Cédigo de précticas de higiene para frutas y hortalizas frescas (Codex de FAO CAC/RCP 53-2003). Se encuentra en https://www.google.com/
url?g=http://www.codexalimentarius.org/input/download/standards/10200/CXP_053e.pdf&sa=U&ei=fOL4UsT 1Ge6_sQSn2YKICQ&ved=0CAUQFjA
A&client=internal-uds-cse&usg=AFQjCNHgTW5g5pbzD3L4njJnm4kMP6DVIA



Tabla 2.- Medidas basicas para prevencidn de riesgos microbianos a nivel
de campo.

m Practicas recomendadas

Agua de - No permitir contacto directo de agua con la parte comestible del vegetal o con el producto a

riego cosechar.

- No utilizarla para enfriar producto.

- No utilizarla para enjuagar materiales de cosecha, cajas, bines etc

« Usar agua sanitizada para practicas tales como aplicaciones de agroquimicos, control de heladas,
bajar temperatura, efectuadas con fruta en el arbol.

Agua de - Toda agua que tenga contacto directo con el producto debe tener condiciones microbianas

contacto equivalente a agua de calidad potable. Incluye agua utilizada en el huerto (ej control de heladas)

con el cuando existe fruta en los arboles.

producto |- Hidrocooling en campo. Debe utilizar agua con un nivel de cloro tal que inhibe la presencia de
patégenos. Un bajo nivel de cloro puede favorecer el desarrollo y permanencia de patégenos,
(incluyendo Listeria), en los equipos. Se requiere aplicacion de sanitizantes en especial en
estanques de agua, las tuberias y las boquillas de salida del agua. La malla o rejilla que actta
como filtro para recircular el agua debe ser lavada y sanitizada a diario.

- Se debe conocer si agua de contacto accidental (por ej. neblinas que arrastren polvo del follaje o
desde mallas en el caso de coberturas) arrastra contaminantes a la fruta.

Manipula- |- Los manipuladores debe recibir charlas en temas basicos de higiene.
dores - Deben lavarse las manos después de usar los bafios o manipular basura.
- Debe existir agua de calidad potable para bebida y lavado de manos.

-+ Se deben monitorear sintoma de enfermedad en las personas.

- No deben ingresar agua o alimentos al lugar de trabajo

Animales |- No permitir el contacto de animales ni mascotas con el producto ni con materiales o herramientas
de cosecha.

+ Retirar fecas del suelo de inmediato.

+ Reducir posibilidades de contaminacién desde predios vecinos destinados a la crianza de
animales. Examinar periddicamente el perimetro del predio para detectar escurrimientos
de desechos, cercos rotos, almacenaje de guano cercano, etc. Investigaciones recientes de
Universidad de California, han demostrado que es posible encontrar E coli hasta a 180 metros
desde la fuente. Es transportada por el aire en particulas de polvo o liquido.

- No usar guano sin tratar como fertilizante.

Superficies |- Las herramientas y envases de cosecha deben estar limpios. No se deben usar en caso que se
de contac- encuentren con barro o sucios.

to (ele- Herramientas de cosecha nunca se deben apoyar sobre el suelo.

mentos de
cosecha)

Esta lista no es extensiva y debe adecuarse cada temporada al caso
particular de cada predio, siguiendo los estandares de BPA que el
predio haya adoptado. Cada afo se debe evaluar riesgos a la inocuidad,
considerando al menos estos 5 elementos.

Para ver recomendaciones de analisis microbioldgicos en agua y fruta a
nivel de huerto, referirse a seccion 7.2.1 .

Este Manual se encuentra focalizado para packing por lo cual no se
explaya mas en las medidas de prevencion a nivel de campo. Para ello
referirse a las dos publicaciones citadas en la Nota 1 o a los Protocolos
certificables de BPA.



4 - |dentificacion de
riesgos microbianos y
medidas preventivas
durante el transporte de
campo a packing.

En términos generales, el principal riesgo en el transporte de campo
a packing radica en una posible contaminacién cruzada que puede
originarse cuando un camioén ha transportado carga tal como animales,
tierra, o desechos, que podrian transferir contaminacion a la fruta.

Algunas medidas para reducir o prevenir riesgo de contaminacion son
las siguientes:

El medio de transporte debe estar limpio y seco.

El chofer debe inspeccionar el aseo o limpieza y presencia de
suciedad visible en su camién antes de comenzar el proceso de
carga.

El productor debe rechazar el uso de medios de transporte sucios.
No se debe utilizar vehiculos que anteriormente hayan transportado
animales.

Deteccion de vehiculos sucios que comprometan la sanidad de la
fruta debe ser registrada en la documentacion de la recepcion de
fruta en el packing.







5.- ldentificacion de riesgos
microbianos y medidas
preventivas en packings de
frutas y frigorificos.

Existen principalmente tres microorganismos con mayor incidencia
en la contaminacion de productos hortofruticolas frescos: Ellos son
Salmonella, E coliy Listeria. De ellos el mas dificil de monitorear, prevenir
y controlar es Listeria, debido a sus caracteristicas y la diversidad de
condiciones que permiten que se hospede en zonas de poco o dificil
acceso para la inspeccion y la limpieza. Las especiales caracteristicas de
Listeria que explican esta complejidad se resumen, en forma didactica,
en el siguiente cuadro:

Listeria es una bacteria bastante especial, por sus caracteristicas:

- Se encuentra normalmente y en forma natural en muchas fuentes tales
como suelos y materia orgénica.

- Vive en ambientes que permanecen himedos.

- Resiste y se desarrolla en temperatura de frigorificos.

- Coloniza y permanece en fisuras, grietas, equipos, pisos, etc.

- Es dificil monitorearla en los ambientes productivos.

- La presencia de materia orgénica la favorece.

- Forma films o peliculas que resisten lavados y algunos sanitizantes.

« Por lo anterior, la contaminacién cruzada es mas relevante que en otras
bacterias en términos de su diseminacion en una instalacion.

Ademas se debe tener en cuenta que sobrevive en un amplio rango de
temperatura (-1,5 a 45° C) y de pH (desde 4,22 9,5).
Fuente: Food Safety Authority of Ireland 2005.

Considerando lo sefialado, las medidas preventivas que se plantean en
este documento, son aquellas que pudiéndose aplicar a Listeria, son
suficientes para los otros microorganismos mencionados.

5.1.- Zonificacion de areas en packing para
prevencion de riesgos microbianos.

Las acciones para prevenir riesgos microbianos deben considerarse en
forma separada para el exterior y para el interior del packing.




5.1.1.- Exterior del packing y areas vecinas.

Es necesario analizar el entorno de las instalaciones para identificar
posibles fuentes de patdgenos desde actividades vecinas.

Son condiciones de riesgo, por ejemplo, la cercania inmediata
de criaderos de animales o aves, (que generan riesgos de E coli,
Salmonella), o lagunas o lecherfas, (que generan riesgos de E coli,
Listeria), o almacenaje de guano. Las medidas preventivas para
reducir los riesgos desde esos sitios dependeran, por ejemplo, de
la direccion del viento, la orientacion del packing, ubicacion de
las puertas del packing y de las zonas de almacenaje de materias
primas en relacion a esas zonas de riesgos. Se recomienda analizar
los flujos de personas, materias primas y materiales para alejar
actividades desde las zonas de riesgo o hasta para modificar
ubicacion de puertas

También son situaciones de riesgo a la higiene, la acumulacion
excesiva de basura organica en los patios del packing, inundaciones,
salidas de canales, transito de grtas horquillas por superficies con
barro, etc.

5.1.2.- Interior del packing.

Respecto al interior del packing, FDA (Food and Drug Administration)
de Estados Unidos de América, sefala que la zonificacion basada en la
probabilidad de contaminacién al producto, es una herramienta practica
para definir zonas de muestreo microbiano. Recomendamos que cada
packing aplique este andlisis para identificar y focalizar actividades de
prevencién para cada zona.

ZONA 1: Superficies de contacto con el producto
Ejemplos: cintas, polines, tolvas, capachos, sopladores de aire, boquillas,
herramientas, balanzas y otros aparatos de control de calidad.

ZONA 2: Superficies sin contacto con el producto pero cercanas a él
Ejemplos: estructuras de equipos, anclajes, unidades de refrigeracion,
iluminacion, desaglies en zona de seleccion y clasificacion de fruta.

ZONA 3: Otras areas/materiales en la zona de manejo del producto
Ejemplos: Tuberias de aire, teléfonos fijos, carretillas, grdas horquillas, carros,
drenajes.

ZONA 4: Areas fuera de la zona de manejo del producto terminado
Ejemplos: casinos, vestidores, taller, sala de calderas, equipos de aire comprimido fuera
del galpon, pasillos, drea de carga de camiones, plataforma de recepcion.




En esta zonificacion, se considera zona 3 a tuberias, gruas, carretillas,
canastillos y otros elementos portables utilizados en la zona de manejo
del producto.

Se considera zona 4 a casinos, talleres, sala de madquinas, drea de
desechos, etc, en razdn a los riesgos de contaminacion cruzada.

Observe a los operadores trabajar en las lineas de seleccion, embalaje, etc y verifique qué
partes del equipo tocan y dénde apoyan sus manos. Esas partes deben ser consideradas
como superficies de contacto con el producto.

Es frecuente que algunos elementos se pasen por alto al efectuar esta
clasificacion, como por ejemplo:

- Equipos de Control de Calidad: Balanzas, termdmetros, aparatos para
muestreo, bandejas.

- Aire forzado, que se dirige hacia el producto.

- Guantes.

- Amortiguadores de cafdas.

+ Cubiertas de proteccion de equipos o de motores.

- Botones de encendido y apagado de equipos (en caso que los opere el
mismo manipulador del producto).

« Mangueras de agua o aire (en caso que los opere el mismo manipulador
del producto).

Otra utilidad de efectuar una zonificacion es que facilita la deteccion
de riesgos de contaminacion cruzada por personas, vehiculos, agua,
desde un area de una planta a otra, para lo cual es recomendable que
el encargado de Inocuidad de una planta trabaje con esta zonificacion
bajo un enfoque multiple, por ejemplo:



- Traspasarla al plano de las instalaciones.
- Considerar elaborar el plano por “capas’ que puedan superponerse
en el diagrama, utilizando al menos las siguientes:
«  Lineas de trabajo,
- Flujo de producto,

Flujo de agua de desagie y de desechos,

Flujo de gruas horquillas,

Flujo de personas.

El uso de estas capas permitira visualizar facilmente si los flujos de los
materiales y personas generan riesgos de contaminacion cruzada.

En el anexo 2 se encuentra un ejemplo de zonificacién a partir de un
diagrama de flujo tipico de Kiwi.

5.2.- Identificacion de riesgos y medidas
preventivas aplicables a procesos en seco.

Listeria posee la particularidad que su colonizacién se facilita en lugares
que permanezcan mojados por cierto periodo de tiempo, que es
alrededor de 6 horas (United Fresh). Por tal razén, “procesos en seco”
(kiwi, paltas, uva de mesa) podrian presentar menores riesgos, aun
cuando las siguientes condiciones generan riesgo de microorganismaos,
(especialmente Listeria):

- Zonas humedas tales como condensado sobre fruta, goteos de
llaves, drenajes rebalsados).

- Condensado en las cdmaras frigorificas, debido a que gotas podrian
caer sobre el producto o apozarse en el suelo. Toberas de aire y
bandejas pueden acumular condensado y deben ser incluidas en
los planes de limpieza y sanitizacion.

« No sanitizar derrames y pérdida de jugo desde desechos de fruta y
situaciones similares.

« No seguir los estdndares operacionales que se hayan disefado para
prevenir contaminacién. Por ejemplo, mantener bandejas en el
suelo.

- Contaminacion cruzada, requiere la maxima atencion en este tipo
de procesos principalmente por el transito de personas, carros y
gruas entre las distintas zonas. En particular el trafico por areas de
desperdicios, retiro de desechos o en cualquier sitio donde se haya
apozado agua en el exterior o interior de la sala de embalaje.
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Apozamientos o escurrimientos de agua, como el que muestra la foto, son un buen sitio
para favorecer el desarrollo de patégenos. Se incrementa el riesgo de contaminacion
cruzada cuando hay transito sobre el agua.

5.3.- Identificacién de riesgos y medidas
preventivas aplicables a procesos en secoy en
humedo.

Sibien cada planta poseessitios criticos especificos, en términos generales
se pueden identificar cinco zonas, las que por sus caracteristicas podrian
presentar mayores riesgos microbianos:

« Mesa (Normalmente de polines) después del volcado de bines.

«  Especialmente cuando la fruta trae condensado que mantiene
humedos los polines.

« Cepillos y polines de mesas.

« Barras de "estruje” ubicadas bajo los rodillos de secado.

« Condensaciones en Prefrios.

« Bandejas receptoras de aguas de escurrimiento y el piso bajo ellas

Sobre estas éreas es recomendable concentrar esfuerzos de vigilancia
diaria en términos de limpieza y en las medidas de la higiene y
sanitizacion adaptadas a ellas. Se debe usar una lista de verificacion (ver
anexo 1), inspeccionar en detalle cada una de estas dreas e incluirlas en
los analisis microbioldgicos de superficies.

5.3.1.- Medidas preventivas a nivel de materias primas.

Bins, cajas cosecheras y pallets pueden llegar al packing con barro
adherido. En condiciones de falta de lavado pueden contener
bacterias patégenas por lo cual se recomiendan las siguientes medidas
preventivas:




« Encampo, debe evitarse que bins y cajas cosechadas se embarren.

- En la recepciéon efectuada al producto debiese identificarse las
cargas cuyos envases de cosecha y pallets vengan con barro desde
el campo a fin que el encargado del manejo del producto en patio
de recepcién tome precauciones en el manejo de estos lotes.

«  Bins y cajas cosecheras deben ser lavadas, en lo posible
inmediatamente después de su uso, o bien antes de ser
despachadas nuevamente a campo. Esta medida también reduce
la incidencia de plagas y enfermedades.

« Para evitar contaminacion cruzada es recomendable revisar los
flujos de movimiento para impedir que lotes o areas de producto
embalado sean expuestos a cruces con materia prima, desechos,
descartes.

« También se debe evitar el cruce del flujo de producto terminado
con pallets, bins, carros, grias, trabajadores que manipulan las
materias primas, etc.

5.3.2.-Medidas preventivas en equipos.

En relacion alos riesgos de contaminacion por contacto de la fruta con los
equipos, se puede ejemplificar sefalando que este riesgo puede existir
desde arriba (goteo desde el techo), por el centro (lineas de proceso) y
por abajo (partes por debajo de los equipos, drenajes, piso, etc).

Desde techoy
paredes
Desde Desde
equipos, equipos,
superficies superficies y
y personas personas

Desde pisos y

IhAin Ani A~

Es importante considerar que a los microorganismos les basta con
espacios diminutos para colonizar. Ademas, cuando cualquiera de estas
zonas permanece humeda, se facilita que Listeria genere mucilago o
biofilm, lo que permite mayor incorporacion de células bacterianas y a
la vez dificulta la limpieza.

Nota 2:

Se entiende por “materia prima”a la fruta fresca que no ha entrado al area de proceso de embalaje



Equipos modernos y mantenidos en buen estado, presentan superficies lisas, sin uniones
o soldaduras que puedan facilitar el hospedaje y colonizacion de bacterias y que ademds
facilitan efectuar limpieza y sanitizacion.

Se debe efectuar una revisién a una frecuencia determinada en cada
planta, pero en muchos casos la revisién diaria permitird evitar que se
generen situaciones de riesgo. Los siguientes elementos deben ser
revisados para determinar si existen condiciones de riesgo (por ejemplo,
acumulacion de residuos) y ser corregidos.

«Aquellas partes de los equipos donde hay uniones no selladas que
atrapan humedad en forma permanente. Son ejemplos de esta
situacion, las uniones entre maquinas (por ejemplo el traspaso
desde una cinta de trasporte a una mesa de seleccién) o las uniones
entre las maquinas y su estructura soportante.

- Todas las partes de dificil acceso para limpieza, como por ejemplo
cepillos que toman contacto con el producto, poleas, todo tipo de
soportes y cubiertas de proteccion ubicadas sobre o alrededor de
motores, equipos O estanques.

Bordes irregulares de equipos y estructuras no permiten efectuar higiene y sanitizacion
en forma adecuada. Generan espacios muertos que pueden ser colonizados por Listeria.




- Areas que pueden atrapar materia organica como es el caso de
soldaduras, uniones de cintas, cepillos, cintas de tipo malla, todas
las piezas o estructuras que no sean macizas, como rieles en “T" o
en"oen"U"

«  Bandejas recolectoras de goteos.

« Presencia de condensado en las murallas y techos. El condensado
nunca debe caer sobre el producto.

- Cortagotas o "estrujadores “ donde los haya.

- Evaporadores, toberas de conduccién de aire, humidificadores,
estanques de agua.

- Equipos reparados durante la temporada, especialmente cuando
se efectUan soldaduras no lisas o cuando se traslapan planchas
metalicas una sobre otra.

- Equipos a los que se han agregado piezas al disefio original, como
por ejemplo, la adicién de esponjas y hules anti-golpes, que son
adheridos o atornillados sobre el metal. En estos casos, los bordes
se comienzan a desprender transformdndose en una superficie
que facilita la colonizacién de la bacteria y a la vez dificulta una
adecuada higiene.

Amortiguadores de esponjas adheridos sobre los equipos crean zonas donde la accion
de detergentes y sanitizantes es dificil. Es mejor desacelerar antes la velocidad de la fruta
para evitar golpes.

5.3.3.- Medidas preventivas en equipos que utilizan agua.

En algunos procesos se usa agua en contacto directo con el producto.
Cuando el agua es tratada con desinfectantes bien aplicados vy
controlados en forma constante, se inhibe el desarrollo de las bacterias
patdgenas, incluyendo Listeria.

Los riesgos existen cuando la concentracion y tiempo de accion del
desinfectante no son controlados frecuentemente y su nivel cae bajo



sus limites de accion. En ese caso es posible que se desarrollen bacterias
patégenas.

Acciones sobre los siguientes dos puntos pueden minimizar los riesgos
de contaminacién en este tipo de equipos.

« Es de primordial importancia efectuar controles permanentes del
nivel del desinfectante. A nivel mundial, buena parte de los casos
de intoxicaciones con productos hortofruticolas frescos que han
sido tratados en agua, se han originado por bajo nivel de agente
desinfectante en el agua, por no haber sido controlado.

«  Los filtros de los equipos que poseen recirculacion de agua deben
ser lavados en forma diaria, pues en ellos se concentra la materia
organica.

5.3.4.- Medidas preventivas en prefrios.

La industria utiliza variados disefios de tuneles de prefrio. Desde el
punto de vista de inocuidad poseen en comun el hecho de generar
condensado que cae al piso desde los evaporadores y también se
deposita sobre cortinas y puertas, escurriendo al piso. Es una situacion
de riesgo, especificamente de Listeria porque la bacteria se desarrolla
incluso a 1°C.

Las medidas preventivas apuntan a:

«Incluir los prefrios en el programa de sanitizacion, en particular las
areas y los pisos donde cae y se acumula condensado.

- Evitar que gotas de condensado caigan sobre el producto.

- Cuando sea necesario, se debe considerar la adecuacién del piso
en las zonas de condensado: Debe ser liso y no poroso, con un
adecuado escurrimiento a los drenes. El uso de pinturas epoéxicas
brillantes reduce los riesgos, pues genera una capa superficial
lisa. Cuando se decida usar este tipo de pintura hay que verificar
frecuentemente que no se descascare.

«  Estas dreas deben ser sanitizadas frecuentemente, segun las
caracteristicas que observe el encargado de higiene.

5.3.5.- Medidas preventivas en drenajes
Losdrenajesdeben tener una capacidad de conducirel maximo volumen

de agua eliminado por el proceso. El drenaje recolector a la salida de la
planta debe tener capacidad para recibir en forma simultanea todos los



liquidos desde las zonas de lavado, descarga de estanques, enfriadores,
lavado de fruta, etc.

Rebalse frecuente de los drenajes indica que los drenajes estan tapados,
mal disefiados o mal construidos.

Elrebalse de los drenajes facilita que las personas y equipos que transiten
sobre el material rebalsado, desplieguen la contaminacién a otras areas.

Las medidas preventivas a nivel de drenajes son las siguientes:

«  La superficie interna de los drenajes debe ser lisa, facil de lavar. No
deben ser dejados en cemento no afinado.

« Cepillar o pasar escobillén por los drenajes para limpiarlos es
una practica efectiva pero posee alto riesgo de contaminar otras
superficies a través del propio cepillo. Estas herramientas deben
guardase separados sélo para este uso. La literatura sefala que es
mejor lavar los drenajes con chorros de agua a baja presion.

- Como norma general, para los drenajes y sus cubiertas debiesen
utilizarse sanitizantes especialmente formulados para ese uso, entre
otros, amonio cuaternario que es de buena accién contra Listeria,
o algunos basados en un hibrido de peroxido de hidrégeno y
compuestos de amonio cuaternario, que generan espuma que
sanitiza todo el interior de los drenes.

- Cuando ocurre un rebalse de drenaje, debe bloquearse el paso de
personas y gruas horquillas sobre esa zona.

5.3.6.- Medidas preventivas en pisos

Todos los pisos en el interior de un packing y cdmaras frigorificas deben
haber sido disefados y construidos con dos caracteristicas basicas:

« Ser lisos, no porosos, para facil limpieza y sanitizacion. Pisos
agrietados, drenajes de superficie irregular, deben ser considerados
para una pronta modificacion a superficies lisas y no porosas. Al
igual que en el caso de los pisos de los prefrios, el uso de pinturas
epoxicas brillantes reduce los riesgos de inocuidad, pues genera
una capa superficial lisa. Al usar este tipo de pintura hay que
verificar frecuentemente que no se descascare.

« No deben apozar agua. Para ello lo mas adecuado es proveerles de
una inclinacion hacia los drenajes.



Cuando ocurran rebalses, la instruccion debe ser escurrir el agua,
secar a la brevedad y aplicacion de sanitizantes en la zona afectada.
Mientras se mantenga el rebalse, se debe prohibir el paso de personas
y de vehiculos por esa érea.

5.3.7.- Medidas preventivas en herramientas y materiales
Las materiales y herramientas a considerar son aquellos tales como
contenedores para basura, escobillones, materiales para la limpieza y,

dependiendo de cada proceso, herramientas de reparacion de equipos.

Las principales medidas preventivas se focalizan en tres elementos

segun se sefala en la siguiente tabla:

Tabla 3.- Medidas de higiene en herramientas y materiales.

1.- Contenedores para
manejo de desechos,

basura, descartes.

2.- Escobillones 'y
otros elementos para
limpieza de pisoy

3.- Grda horquilla que
lleva la basura hasta el
depdsito final.

desaguies.

Deben ser distintos
a los utilizados para
materias primas

No deben ser usados
para otras superficies
que contacten el
producto.

Deberia considerarse
que este equipo sea
distinto al que opera
en el interior del
packing.

Para diferenciarlos
deben ser, por ejemplo,
de otro color

Deben ser de un

color exclusivo para
distinguirlos de
elementos similares que
tengan otro uso.

la grda de packing
puede sacar la basura

hasta el exterior,
pero el  transporte
de la basura hasta el

depodsito,(normalmente
ubicado al fondo del
terreno), lo debe hacer
una grua de exterior.

NUNCA utilizarse para
acumular fruta

Escobillones y otros
elementos usados
para piso y desagiies
nunca deben
guardarse sobre los
equipos que trabajan
con la fruta

Deben ser de
superficie cerrada, es
decir no deben tener
rejillas, perforaciones
etc., por donde pueda
caer la basura, agua,
etc.

Todos los materiales
para limpieza de las
lineas de proceso deben
ser exclusivos para ese
usoy guardarse en un
sitio adecuado para
ellos.

Deben lavarse, en

el exterior de la

sala de proceso,
frecuentemente y
dejarse secar antes de
ingresarlos nuevamente

Todos los materiales
para limpieza de las
lineas de proceso
no deben usarse
para limpiar pisos y
drenajes

En negrita se identifican recomendaciones prioritarias desde el punto de vista de Inocuidad







6.- Optimizacion en
lavado y sanitizacion.

Para prevenir problemas de Inocuidad, es necesario efectuar frecuentes
inspecciones visuales del estado de la planta y un plan de monitoreo
microbioldgico. Esta inspeccion debe ser efectuada por un profesional
con conocimiento practico que le permita identificar las zonas criticas
de la planta en cuanto a higiene.

- - -~ o % /4 3 o ;‘9» i
Una inspeccion visual diaria servird para identificar situaciones de riesgo a la inocuidad.
Es necesario que la persona a cargo de estas inspecciones conozca previamente donde
inspeccionar, lo cual debe ser determinado tras un analisis de riesgo para la planta.

6.1.-Sanitizacion.

En términos practicos, un packing debe tener un plan de limpieza
y sanitizacion diario y un plan de sanitizacion mayor que, en general,
se efectla una o dos veces por semana. En ambos casos es necesario
contar con un procedimiento estandar que se haya desarrollado para las
caracteristicas particulares de cada planta.

La asignacion ideal de acciones y responsabilidades para “gerenciar la
sanitizacion”es la siguiente:

Verificar en
puntos criticos
higiene

Establece Ejecucion Verificar en Ejecucion
puntos criticos limpieza diaria puntos criticos sanitizacion
higiene higiene periddica
(semanal)
Responsable: Responsable: Responsable: Responsable:
Supervisor Personal linea Supervisor Equipo de
higiene higiene sanitizacion

Responsable:
Supervisor
higiene

El profesional o supervisor capacitado en higiene y sanitizaciéon debe
identificar aquellos puntos que sean criticos para la sanitizacion y que
luego pueda usar como indicadores que ella ha sido bien efectuada.




Posteriormente esta persona debe efectuar seguimiento sobre la
limpieza y sanitizacién usando una lista de verificacion similar a la que
se entrega en Anexo 1.

Algunos ejemplos de puntos criticos, se identifican en la siguiente tabla:

Tabla 4.- Puntos criticos para verificar limpieza y sanitizacién de un packing.

Caracteristica del punto | Ejemplo de punto critico
critico a verificar

Punto estandar o patrén Una superficie de facil limpieza e higienizacion,

para verificacion. como por ejemplo una mesa de seleccion.

« Puntos donde anteriormente se haya
encontrado algun patégeno especifico.

Punto de dificil limpiezay  Un punto muerto debajo de los equipos, que
sanitizacion para tamano. | tienda a acumular materia organica. Por ejemplo
rodillos de estruje.

Punto de probable riesgo | Canaleta o drenaje, especialmente aquella con
permanente. tendencia a sufrir rebalses o que se encuentre en
las rutas de transito.

Punto de probable riesgo | Dependiendo del packing:

variable. - Areas de condensado en prefrios.
- Estanques o tuberias de recirculacion de agua.

Este tipo de puntos son los que se deben verificar visualmente a diario
y utilizar para tomar decisiones de ejecucion de limpieza y sanitizacion
a mayor escala.

6.1.1.-Limpieza y sanitizacion diaria.

Cada dia se debe efectuar una limpieza y sanitizacion preventiva en las
lineas de trabajo. Esta actividad se efectla normalmente al término de
cada turnoy antes o durante el receso para almuerzo. En lo principal, las
medidas de prevencion a través de la limpieza deben consistir en:

+ Remover todas las partes vegetales en la linea y pisos.

« Enjuague de las lineas de trabajo de contacto directo con la fruta.

+ Aplicacién de algun sanitizante en forma manual, normalmente en
spray. El sanitizante tiene eficacia reducida donde se aplique sobre
una superficie sucia. Para esta aplicacion debe utilizarse algun tipo
gue no necesite enjuague y no genere residuos que puedan afectar
a la fruta.

El éxito de esta tarea depende de:

+ Laremocion de todo el material vegetal y otros que existan sobre
las lineas y en el piso.



- Capacitacion de las personas a cargo de esta tarea.

- Correcta supervision. Un profesional con experiencia en higiene
debe revisar que esta actividad se haya efectuado en forma correcta.

« Eleccién de sanitizante adecuado para las condiciones de esta
limpieza diaria.

6.1.2.- Limpieza y sanitizacién mayor.

Esta actividad debe contemplar un lavado a fondo de cada uno de los
equipos y piso, aplicacion de detergentes para remover toda suciedad y
posterior aplicacion de un sanitizante. Su frecuencia varia dependiendo
de cada tipo de proceso y debe ser determinada en base a algun anélisis
de los riesgos existentes. Esta actividad debe:

«Incluirtoda la planta.

« Ser efectuada por personal entrenado. Contar con un supervisor
con conocimiento para revisar la calidad de la limpieza y sanitizacion
efectuados.

- Contar con un procedimiento estandar para la sanitizacion de la
planta. Este procedimiento debe ser especifico para cada condicion:

«  Limpiezay sanitizacion de pisos y canaletas.

- Limpiezay sanitizacion de equipos de contacto con la fruta.

- Limpieza y sanitizacién de partes de dificil acceso y partes
criticas.

«  Limpiezay sanitizacion de paredes, techos y puertas.

- Utilizar productos de aseo y sanitizacion adecuados a las
caracteristicas particulares de cada planta.

Universidad de California menciona como ejemplo de procedimiento
estandar para la limpieza y sanitizacion, el siguiente, que hemos
elaborado como un diagrama de procesos y decisiones. Fig. 1.



Fig.1 Diagrama ideal de sanitizacién recomendada para un packing.

1 Limpiar en
SECO eqUIpOS Y ==
piso
!
2 Enjuagar equipo
St y despues el piso
con agua
1 !
. 3 Inspeccién de
Sucio? suciedad
4 Aplique
NO detergente mas
cepillado, etc.
I l
5 Enjuagar
St equipos con
agua
1 !

Sl o 6 Inspeccion falta
incompleto7 < dedetergente o

suciedad
No — 7 Limpie el piso
!
8 Aplique

( sanitizantes a

equipos y piso
!

9 Verifique en
. PUNTOS cCriticos de
sanitizacion

Si

1

Sucio?

10 Enjuagar
No ) €QUIPO Y PiSO CON
agua

!

11 Secar
equipos y piso

Retirar
basura

Leyendas al diagrama:

1.- Limpiar en
seco.

2.- Enjuague de
los equipos.

3.- Inspeccion.

4.-Aplique
detergente.

5.-Enjuague los
equipos con agua

6.- Inspeccione.

7.-Limpie los
pisos.

8- Aplique
sanitizante a los
equipos y los
pisos.

9.- Verificacion de
post-sanitizacion.

10.- Enjuague y
seque los pisos.
11.- Retire los
materiales de
limpieza.

Significa sacar a mano o con escobillas todos los
restos vegetales, PLU etc que se encuentren sobre
las superficies. Esto reduce la carga de suciedad a
eliminar.

Use agua a fin de arrastrar la mayor cantidad
posible de suciedad.

Inspeccione visualmente los equipos y pisos para
retirar suciedad que no haya sido arrastrada por el
enjuague.

Aplique detergente y efectle las acciones
necesarias segun especifique el fabricante del
producto. (cepillado, etc.)

Inspeccione visualmente los equipos para
detectar dreas aun sucias o donde el detergente
no haya actuado.

Use agua y escobillones para arrastrar toda
suciedad desprendida por el detergente desde los
equipos.

Cambio o rotacion de sanitizante es una buena
practica en tanto sean efectivos para Listeria.
Puede ser necesario utilizar cepillos para asegurar
la penetracién del sanitizante.

Revisar puntos que han sido determinados como
criticos en cuanto a limpieza. (de dificil limpieza y
sanitizacion).

Enjuague con agua, no a presion.

Antes de guardarlos, lavelos con agua
caliente y desinfectelos. Nunca los deposite
sobre los equipos.

Nota: En caso de equipos que por razones técnicas no sea posible

lavary enjuagar con agua, (poseen partes electrénicas delicadas),
se deber limpiar con métodos alternativos, por ejemplo con
pafos himedos o escobillas y luego aplicar (manualmente en
spray) un sanitizante que actle en presencia de materia organica
y que No requiera enjuague.

Otros puntos de primordial importancia a considerar en la sanitizacién son:

Nunca poner los equipos sobre el suelo para su lavado, (por ejemplo, cintas

y polines), aunque después vayan a sanitizarse. Ponerlos sobre el suelo es

someterlos a un mayor riesgo de contaminacion por Listeria.

« Noefectuar la limpieza entre turnos usando agua a presion. Este sistema

genera pequefas gotas de agua que salpican en todas direcciones,

siendo un mecanismo de contaminacion cruzada, llevando los

microorganismos de una superficie a otra.

« Aquellos equipos que se desarmen para la limpieza, deben ser

sanitizados de nuevo después de armados.



Manual para la prevencion de riesgos microbianos en plantas de proceso y almacenaje de fruta fresca
6.2.- Seleccidn de Sanitizantes.

Seleccionar el sanitizante mas adecuado a cada planta es un trabajo
delicado debido a que ademas del costo, rapidez de accion y de la
efectividad real del producto sobre los microorganismos, (efectividad
que normalmente es necesario testear), es necesario considerar
otras caracteristicas para las cuales normalmente se debe solicitar
informacion adicional a los proveedores. Entre los aspectos a considerar
para seleccionar el sanitizante mas adecuado, se pueden mencionar
entre otros, las siguientes:

Tabla 5.- Algunas caracteristicas a considerar para seleccidon de sanitizantes.

(@ Elai{iless | - Espectro de accion. Amplio espectro significa que actla

técnicas del sobre bacterias Gram negativas (Salmonella, E coli) y Gram
positivas (Listeria).

- Efectividad y dosis para la bacteria patégena a eliminar.

- Limitantes que causen la inactivacion del producto.

- Condiciones de aplicacion (temperatura, dureza de agua,
actividad en presencia de materia organica, etc.).

- Posibilidad de uso a dosis letales mas altas o mayor tiempo
de lo especificado para efectuar “tratamientos de shock!

producto.

FeelHEElelns - Acorde a legislacion chilena.

mercados. + Aceptado por FDA para uso en superficies de contacto
con alimentos.

- No genere residuos no permitidos en algiin mercado.

- No tenga efectos secundarios sobre el medio ambiente.

@orplelldlonni=s |« Adecuado para el tipo de superficie a sanitizar. (materiales
de uso. porosos, vs materiales no porosos, cepillos).

+ Buen poder penetrante.

« Compatibilidad con otros productos.

- Sirequiere 0 no enjuague.

- Efecto sobre los equipos.

Personas. « Facilidad de uso para el personal.
- Riesgos a los operadores.

La siguiente tabla presenta caracterfsticas comunes de algunos
sanitizantes.




Tabla 6.- Algunas caracteristicas a considerar para seleccion de sanitizantes.

Sanitizante

Ade-
cuado
para uso
general

Adecuado
para Listeriay

sus biofilms o
peliculas

Observaciones

Compuestos Si Si No son utilizados en plantas
de amonio que procesan para Europa, pues
cuaternario. puede generar residuos no
permitidos en UE.
Dosis tipica: alrededor de 200
ppm.
Dosis mas efectivas: 400 a 800
ppm.
Mas efectivo para Listeria que
compuestos de cloro.
Corrosividad: minima.
Estable con agua caliente.
Acido Si. Amplio Si Corrosivo sobre metales blandos.
peracético espectro. Estable pero su efectividad es
y acido impactada negativamente por
peroxiacético. presencia de materia orgénica.
Hipoclorito Sf Menos Se desactiva rapido.
de sodio efectivo No muy efectivo en esporas.
(conocido que amonio | Inestable en agua caliente.
como cloro) cuaternario.
Dioxido de Si Mas efectivo | Riesgo de corrosion a los
cloro que cloro. | metales.
Puede
penetrar
biofilms.
lodoforos S Noactua | Mucho més estable que el cloro.
sobre biofilm | Amplio espectro y accién rapida.
(Gaulin) Dosis tipica: 25 ppm.
Mezclas de Si No Uso tipico hasta 75 ppm.
peréxidos y
peroxyacid
(PAA)
Diéxido Sf Accion Generan resistencia en biofilm
de cloro sanitizante | o peliculas de Listeriay en
+Alcohol efectiva entre | especies de Salmonella.
PH5.0-10 |Rdapido secado, facil aplicacion
sin diluir.
Ozono Efectivo para | Sin efecto residual.
biofilms. Inestable
Fuentes:

Taylor and Francis. Sanitation Best Practices. 2010

lowa State University. Center for Food Security and Public Health. Disinfection 101 2008

Colette Gaudin et al National Centre for Environmetal Health. 2011
University of California. Publication 8015. 2000




/- Monitoreo de
sanitizacion.

Una tendencia creciente en Estados Unidos es utilizar equipos para el
monitoreo de limpieza y sanitizacion, que utilizan bioluminiscencia.
Estos trabajan mediante una reaccion luminica causada por el ATP
presente en la materia organica (sean hongos, bacterias y restos de
vegetales) que se encuentre sobre una superficie. Los equipos mas
modernos traen una escala de resultado que indica limpio/sucio ya
predefinida de fabrica, como la que se ilustra.

Estos equipos informan la presencia de suciedad sobre la superficie
testeada, pero no indica el grado de contaminacién bacteriana ni su
presencia.

Validate Cleaning and Sanitation

Clean Caution Fail
I I I T
0 1.0 20 25 30 4.0 50

Zones of Cleanliness®

Sin embargo, en la mayor parte de las plantas la mejor forma de
monitoreo es mediante la inspeccion visual de las instalaciones en
forma integral.

Es de primera importancia efectuar esta inspeccién una vez terminada
la sanitizacién, pero es recomendable efectuarla también mientras las
lineas estan en operacion para detectar cuando los niveles de riesgos se
hayan incrementado.

Estainspeccion debe ser efectuada por un profesional con conocimiento
y que previamente haya identificado las zonas criticas de la planta en
cuanto a higiene, adaptando las pautas establecidas en este manual.
Existe mayor riego cuando no hay una persona entrenada a cargo de
efectuar inspecciones metddicas vy registradas de la higiene en la planta
0 cuando éstas no se han efectuado con regularidad.

Para efectuar este monitoreo se puede utilizar una planilla como la que
se adjunta en Anexo 1 (Lista de verificacién), adaptada a las condiciones
de cada packing.



El andlisis microbioldgico de superficies es un buen indicador del
estado de higiene de un packing y de las lineas o equipos mas criticos,
permitiendo al encargado de higiene tomar decisiones informadas. Para
que este analisis tenga sentido practico, es necesario considerar varios
aspectos que se analizan en las secciones siguientes. Para bacterias
como E coliy Salmonella, es necesario considerar ademds muestras de
agua del proceso.

7.2.1. Andlisis microbiolégico en frutas como materia prima.

En el caso de fruta como materia prima, se recomienda analizar en forma
rutinaria el agua del huerto que toma contacto con el producto, para
verificar E coli. Cabe sefalar que segun la legislacién propuesta por FDA,
E coli es el indicador mas adecuado para monitorear la calidad del agua.

Anélisis rutinarios de Listeria en fruta no se encuentran establecidos
por la legislacion de FDA. Estos andlisis se deben efectuar cuando se
necesite informacién acotada a casos puntuales, para lo cual idealmente
la muestra de fruta debe tomarse en el mismo huerto, verificando y
registrando la ubicacion de la fruta muestreada, para posteriormente
analizar los resultados.

7.2.2. Andlisis microbioldgico en frutas procesadas en packing.

Elanalisis microbioldgico enfruta procesada en el packing es una medida
que dificilmente nos dard certeza respecto al estado de sanitizacion de
una planta. Para poder inferir un resultado en ese sentido, la muestra
deberfa incluir tan grande cantidad de fruta, que es impractico. La
legislacion de FDA actualmente en tramite, estableceria que el analisis
de producto para determinado microorganismo debe decidirse en
base a los riesgos del producto y como un medio de verificacion de las
medidas de control establecidas. La norma no considera el testeo de
frutas como obligatorio.

Cabe sefalar que cuando en una muestra de frutas ya procesada en
packing se detecte Listeria spp, se debe hacer de inmediato el andlisis de
Listeria monocitogenes, si es que no ha sido informado por el laboratorio.
La legislacion para USA prohibe la comercializacion de productos listos
para consumir (como es el caso de las frutas) con detecciéon positiva de
Listeria monocitogenes.



Si bien las frutas frescas serfan de bajo riesgo microbioldgico, el moni-
toreo en los puntos criticos de higiene de un packing, es recomendado
tanto para verificar las condiciones del proceso de embalaje, como para
verificar la efectividad de la sanitizacion. Los criterios que se sefalan
a continuacién, (cudndo muestrear, donde muestrear, frecuencia e
interpretaciéon de resultados), aunque se han desarrollado para Listeria,
son aplicables también a E. coliy Salmonella

Es necesario plantearse cudl es el mejor momento para muestrear.
Normalmente se consideran dos escenarios:

a) Después de lavado y sanitizacion y antes de comenzar el trabajo de
las lineas. Este muestreo permitirfa verificar la calidad del lavado y
sanitizacion. Si esto ha sido bien efectuado, no se deberia detectar
Listeria ni E coli. Es importante identificar en forma muy cuidadosa
los sitios de muestreo a fin de “desafiar” la presencia de Listeria. El
muestreo en esta condicion también dard excelente informacion
de la calidad de santizacion para E coli y Salmonella. Deteccion de
cualquiera de estas tres bacterias, debe alertarnos para revisar el
método y productos utilizados en la santinizacion.

c

Durante la produccion (por ejemplo después de al menos unas seis
horas de trabajo). Este monitoreo permitird verificar la condicion
real durante el proceso respecto de la presencia de Listeria, E. coli
y Salmonella. EI muestreo de la linea en esta condicion facilita
la deteccion de contaminantes bacterianos que se originen por
contaminacion cruzada tales como operadores, movimiento de
productos, etc.

Se recomienda que el muestreo se repita en los mismos sitios en los
distintos turnos y consolidar resultados en una planilla como la indicada
en la planilla 1 (seccién 7.7).

Los puntos de muestreo deben ser seleccionados para establecer
efectivamente si existe algun patégeno en el packing. No tiene sentido
verificar solamente puntos de facil sanitizacion. Por ello se deben
considerar varios puntos de muestreo, utilizando algun criterio tal como



lo sefalado en la Tabla 4, especialmente en las zonas 1y 2. Muestras
en zona 3 y 4 pueden ser menos frecuentes y solo necesarias frente a
condiciones especiales.

En el caso de E coli y Salmonella, es recomendable incluir también a
agua (en forma especial aguas que se recirculen) y manipuladores en
el muestreo.

7.6.-Frecuencia de muestreo.

La frecuencia del muestreo lo debe decidir cada planta acorde al tamano,
tipo de equipos, caracteristicas del proceso, frecuencia de sanitizacion,
etc.

Para la verificacion rutinaria de la sanitizacion, es posible efectuar anélisis
de E coli y recuento total, que son los indicadores mas cominmente
utilizados. El andlisis para Listeria se debe utilizar sélo para efectuar
seguimiento cuando el supervisor de higiene lo determine necesario
0 bien como verificador frente a otros analisis positivos de esa misma
bacteria. United Fresh recomienda que en caso de deteccion positiva
de Listeria se efectuen al menos cinco muestreos sucesivos en el area
implicada.

Cada vez que se tome una muestra para analisis microbiolégico es
necesario registrar la condicién del punto muestreado y la razén del
muestreo. Por ejemplo, se debe registrar si el punto muestreado se
encontraba sanitizado o en proceso y si la muestra es de rutina o por
sospechas de problemas de higiene. Los reportes de laboratorio no
indican esto y posteriormente es una informacién necesaria para el
analisis de los resultados. Los resultados se deben analizar agrupando
los de una misma condicién, es decir no se debe analizar en forma
conjunta muestras tomadas a lineas post sanitizado con muestras de
lineas en proceso.

Mantencion de Muestras

Si es necesario mantener las muestras antes de enviarlas a laboratorio,
las condiciones de mantencion son refrigeracion entre 0y 4,4°C por no
mas de 36 horas, en un envase hermético.

Las muestras deben ser analizadas usando los métodos descritos en
el Manual Analitico Bacteriolégico (BAM) ed. 20110 cualquier método
equivalente en exactitud, precision y sensibilidad que sea aceptado por
FDA.




7.7 .- Andlisis de resultados.

Se recomienda analizar los resultados del laboratorio, teniendo a la vista
también los resultados de analisis anteriores.

Para ello, se puede consolidar en una sola planilla todos los informes
del laboratorio para las muestras tomadas a condiciones equivalentes,
(no mezclar resultado de post sanitizado con resultados de linea en
proceso), en forma tal que en una sola mirada se pueda verificar el
estado sanitario de una planta. Un ejemplo de planilla es el siguiente:

Planilla 1 .- Planilla para consolidar resultados microbioldgicos de lineas de proceso y superficies.

ZONA 1 ZONA 2
Ubicacién  |Mesa Vaciador Linea Tunel de ) Lavamanos .
General de bines seleccion No3 lavado 1 Post lavado Calibrador personal No3 Prefrio 3
Polines parte | Rodillo inferior, Boquillas Rodillo de Estructura Drenaje Piso
Punto de inferior deapoyode | |(muestras estruje 1 inferior recogida de
Muestreo cinta compuestas) condensado
R Total
Coliforme
E Coli
Salmonella
Listeria

Fecha analisis | || | | | | | | | | |

Tipo Muestra

Post sanitizacion \ \ \ \ \ \ \ \ \ ‘ ‘ ‘ ‘

En proceso | | | | | | | | | | | | |

Nota: los puntos de muestreo que aqui se sefalan son sélo ejemplos. Cada planta debe determinar sus puntos especificos.

Con este tipo de planilla se facilita ver en forma gréfica el perfil de
higiene de un packing y su evolucion durante la temporada.



7.8.- Estandares.

Cada mercado o cada comprador pueden fijar sus propios estandares
de medicion de microorganismos en el producto por lo cual no es
posible efectuar un andlisis exhaustivo de los estandares que indiquen
valores maximos de recuento microbiano.

Respecto de estdndares para verificar la sanitizacion en lineas de
proceso de frutas frescas, no existen normas oficiales. Como gufa se ha
elaborado el siguiente cuadro de valores de recuento total microbiano
aceptados para superficies después de higiene y sanitizacion. Estos
valores son solamente guias. Los limites para actuar los debe establecer
cada planta segun sus condiciones y procesos.

Tabla 7.- Guia de criterios de evaluacion de sanitizacion de superficies
utilizados en algunas industrias de alimentos.

Recuento por cm2 de superficie (en recuento total o RAM)

Segun Environmental Segun European
hygiene monitoring: a Community (2001,

guide for health officers. derogado 2005)
Food Protection Services

Provincial Health Services

Authority Canada

Limpio Menos de 5 CFU por cm2(1) | Menos de 10 CFU por cm2
).

Contaminado ' 5-10 CFU/cm2 (1)

Muy Sobre 10 CFU/cm2 (1) Sobre 10 CFU por cm?2 (2)
contaminado

(1) aplicado a casinos
(2) para manejo de productos carneos y avicolas

En las publicaciones consultadas existe consenso que un recuento
sobre 103 CFU/cm?2 acusa una superficie inaceptable para proceso de
alimentos.



Las personas que trabajan en un packing pueden ser vectores de
contaminacion ya sea por estar enfermos (caso de Hepatitis A,
Salmonella) o por no seguir las practicas de higiene recomendadas (por
ejemplo en caso de no lavarse las manos después de usar los bafos o
manipular basura, en cuyo caso podrian trasmitir E coli, o por transitar
por areas sucias y humedas, donde podrian ocasionar contaminacion
cruzada con Listeria)

Se debe tener un plan de capacitacion y charlas frecuentes indicando
al personal los principales riesgos de higiene. Para ello se pueden
aprovechar los resultados de la aplicacion del listado de verificacion
de higiene (anexo 1), haciendo ver a supervisores, jefes de cuadrilla
y trabajadores, cuando corresponda, las principales debilidades
detectadas en cada caso.

El nivel de capacitacién en higiene debe estar de acuerdo al nivel de
riesgos de las tareas que las personas efectien y se debe incluir, en
los aspectos generales, a las personas de mantencién y operadores de
gruas horquillas, en forma tal que todo el personal de un packing tenga
al menos una capacitacion bésica en higiene.

El uso de instrucciones escritas y carteles con leyendas de prevencion
de higiene ayudan tanto al cumplimiento de las normas especificadas
como a la supervision.

En forma general, es recomendable que al inicio del trabajo en la
temporada y luego durante el transcurso de la temporada, todas las
personas sean instruidas en forma especifica en higiene.

Para ello se puede utilizar el folleto editado por ASOEX y FDF que se
encuentra disponible en la siguiente direccion:

http://www.fdf.cl/biblioteca/publicaciones/2008/archivos/Manual_Operarios.pdf

— - —




La formacién de equipos de trabajo (acorde al tamafo de la empresa)
en sanitizacion y practicas de higiene, permitird que las instalaciones
se mantengan un menor nivel de riesgos. Para lograr estos equipos es
necesario que las personas tengan acceso a capacitaciéon de mayor
grado profesional.

Este equipo, ademads de velar por mantener un bajo nivel de riesgos
microbianos debe contribuir a la difusion interna de inocuidad e higiene
en todo momento.

La Gerencia debe incluir su participacién en decisiones tales como
remodelaciones de planta, cambios de equipos, nuevos sitios etc,
aspectos que pueden tener una incidencia negativa en el nivel de
riesgos de higiene en un packing si este enfoque de los especialistas en
inocuidad no es incluido.



Anexo 1.--

Lista de verificacion de higiene y sanitizacion.

« Estalista de verificacion es sélo una referencia. Se recomienda elaborar una lista de verificacion de
higiene y sanidad especifica para el packing.

- Deberiaser utilizada, durante el proceso, al menos una vez por semana por el profesional responsable
de higiene en la planta. También se puede usar para verificar la sanitizacion semanal.

« Altérmino de la verificacion se recomienda calcular un puntaje de cumplimiento.

- Elcumplimiento de higiene debe ser informado al gerente de planta.

« Serecomienda llevar una estadistica semanal del estado de |a higiene en la planta.

) 0 Y

;Estd limpia la mesa o elevador post volcado de bines?

2 | ;Estan limpia la estructura inferior de la mesa o elevador post
volcado de bins?

3 | Sicae agua al piso, jésta escurre a los drenajes sin apozarse?

;iPersonas y gruias o carros no transitan sobre pozas de agua?

5 | ;El sanitizante en el agua de lavado de fruta ha sido controlado en la
frecuencia establecida en los procedimientos?

6 | ;Segun los registros, el sanitizante se encuentra siempre en los
niveles establecidos?

7 | iEn zonas de lavado de fruta, el estanque de agua y tuberias de
recirculacion se encuentran limpios?

8 | ;El piso bajo el estanque de agua es facil de limpiar y se encuentra
limpio?

9 | ;El piso en esta drea se encuentra seco?

10 | ;Los rodillos de estruje en el secado de fruta se encuentran limpios?

11 | jEl piso en esta drea se encuentra limpio y seco?
12 | ;Sicae agua al piso, ésta escurre a los drenajes sin apozarse?

13 | ;jPersonasy gruas o carros no transitan sobre pozas de agua?

14 | ;Estan limpias las cintas de seleccion transportadoras y superficies de
los equipos?
15 | ;Estd limpia la estructura inferior de las cintas de seleccién?

16 | ;El piso bajo las cintas de seleccién se encuentra limpio y sin fruta?

17 | ;La estructura de los calibradores se encuentra limpia por debajo?

18 | ;El piso bajo los calibradores se encuentra limpio, sin frutas y sin
cajas?
19 | jCanaletas y drenajes se encuentran limpios?

20 | ;No existe evidencia de rebalses de canaletas y drenajes? Indique la zona

21 | jLas puertas de pre frios se encuentran limpias por ambas caras?
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22 | ;El condensado se encuentra controlado (no hay riesgos de caida
sobre el producto)?

23 | jNo hay apozamientos del condensado de prefrio?

24 | ;Las gruasy personas no transitan por sobre el condensado?

25 | ;Los desechos de linea se reciben en recipientes o bins distintos a los
usados en materias primas?

26 | jLos recipientes o bins para basura son de distinta forma o color a los
usados en materias primas?

27 | ;No existe evidencia de derrames desde los recipientes de basura?

28 | Senale fecha de la Ultima sanitizacion

29 | jFue revisada?

30 | Nombre del revisor responsable

« Con los resultados de la pregunta 1 a 27, calcule el porcentaje de cumplimiento y haga un listado
de los no cumplimientos.
« Informe los resultados al Gerente de planta




Manual para la prevencion de riesgos microbianos en plantas de proceso y almacenaje de fruta fresca

Anexo 2.-

Ejemplo de zonificacion a partir del diagrama de flujo tipico de Kiwi

/ona 2

(1) Llegada de fruta
1

e

(2) Recepcion Kiwis

Atmosfera controlada ) Recepclon Kiwis Huerto
‘ (3) Curado
(4) Cémara

(5) Ingreso a packing

l
ZO n a 1 ©) Vac‘wadlo en seco

(7) Seleccién manual Desechos, residuos:
Pueden ser
l considerados zona
2,3 04 dependiendo
(8) Calibracion del flujo de cada
l plantas

[_ (9) Seleccién y Embalaje

(10) Cerrado Bolsa de
Atmosfera

I
L—»

(11) Paletizaje

|
Zona 2 -
|

(13) Tunel - Pre-Frio

l

[_ (14) Cémara
(15) Inspeccién — l

(16) Repaletizaje

—_—

(17) Despacho

|
/0Na 4 i

Se considera zona 3 a tuberfas, gruas, carretillas, canastillos y otros elementos portables utilizados en la
zona de manejo del producto.

Se considera zona 4 a casinos, talleres, sala de maquinas, drea de desechos, etc., en razén a los riesgos de
contaminacion cruzada.
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