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RESUMEN

La tesis diagnostica el nivel de aseguramientcadmalidad higiénica sanitaria del cultivo
de hongogPleurotus pulmonarius y Pleurotus ostreaarsbase a la metodologia HACCP

en la empresa “Hongos Comestibles Joa” del canpiagpa.

La empresa se esta iniciando en el campo de laipeah de hongos comestibles de las
variedades de Pleurotus, que son los tipos quealaetam al clima tropical de la zona
costera del Ecuador, que tiene temperatura prontei26 a 30 grados centigrados. Esta
empresa dispone de métodos de control del propeso,ve indispensable mejorarlo a fin
de disminuir pérdidas por contaminacion de lasdsotpie tienen los sustratos destinado al
crecimiento de los hongos y que le ocasionan discion del rendimiento esperado en los

cuerpos fructiferos.

Por ello considera muy indispensable encontramlesanismos que le permitan el control
de puntos de riesgo y lograr que el producto daleoea vaya al consumidor en el mejor
estado higiénico y de inocuidad, por que considaug importante la salud del cliente y

desde luego el poder ofrecerle un producto alimentiuevo y exético, en base a estas
necesidades, la empresa ha permitido que se leereal diagndéstico de su proceso, planta

y personal.

Luego de realizar un diagnostico de todos los coraptes fisicos, técnico y humanos a la
empresa, se le encontrd inconformidades en muckmeces: en los prerrequisitos: La
edificacion no guarda las normas fijadas para tasstcucciones que elaboran alimentos,

por no permitir un adecuado aislamiento necesara pvitar contaminaciones cruzadas



por parte de materiales de otras zonas que nio gatadas adecuadamente o por el cruce
de terceras personas ajenas a la planta. La tegaoks aplicada bastante bien, sin
embargo los defectos que se presentan se debenndiciones no controladas
adecuadamente para evitar contaminaciones, coneb @mtrol de los materiales, sobre
todo el agua del reservorio que dispone, ademasagodesignacion por escrito de las
funciones del personal que tienen a su disposiebrcumplimiento de las normas
higiénicas basicas, no dispone de registros paadaecuada trazabilidad del producto, los

registros que dispone se basan a producciérogtas

Ante esto se elabor6é una propuesta puntualizansipuotos a llevarse para formular y
aplicar un sistema HACCP y por consiguiente temesgnte los beneficios que tendria la

empresa con la aplicacion de lo recomendado.



ABSTRACT

The thesis diagnoses the level of insurance osaiméary hygienic quality of the culture of
Pleurotus fungi pulmonarius and Pleurotus ostredtased on the methodology HACCP

in the company “Eatable Fungi Joa” of the candanijapa.

The company is beginning in the field of the pradcof eatable fungi of the varieties of
Pleurotus, which are the types that adapt to tbpidal climate of the coastal zone of
Ecuador that has temperature average from 26 tde8fees Celsius. This company has
control methods of the process, but it sees indsgigle to improve it in order to diminish
losses by contamination of the bags that have ubstsata destined to the growth of the

fungi and that cause him decrease of the yieldedditr in the fruitful bodies.

For that reason it considers very indispensabléniw the mechanisms that allow the
control him of risk points and to obtain that theguct that elaborates it goes to the
consumer in the best hygienic state and of inodyida that the company considers the
client’s health very important and of course thevgoto offer a new and exotic nutritional
product to him, based on these necessities, thepaoynhas allowed is carried out a

diagnosis of its process, plants staff.

After carrying out a diagnosis of all the physidachnical and human components to the
company, dissents were found in many aspectd) as¢ in the requirements: The

construction does not keep the norms fixed forabestructions that elaborate foods, by
not allowing a suitable necessary isolation toidwwoossed contaminations on the part of

materials of other zones that are not treatedldyitar by the crossing of third people other



people's unaware to the plant. The technology @iegp enough good, nevertheless the
defects that appear are not due to controlled tiondi to avoid contaminations, as it is
the control of the materials, mainly the water e$arvoir that arranges, in addition are
designation in writing of the no functions of th&aff that have to their disposition the
fulfillment of the basic hygienic norms, does halve registries to a suitable trazabilidad

of product, the registries that arrange are basg@doduction and costs.

Before this a proposal was elaborated emphasinieagoints to take to formulate and to
apply a system HACCP and therefore having presenbenefits that the company with

the application of these recommended things woaiah
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I. INTRODUCCION.

1.1. Antecedentes.

Es muy importante que los alimentos para elhsgnano tengan una composicion
adecuada de nutrientes, un excelente estadorsayitastén libres de elementos extrafios

como contaminantes quimicos que puedan afectanaumidor.

Los alimentos normalmente estan libres de elementmsvos, pero pueden llegar a
infectarse durante su recoleccion, preparaciéansporte y almacenamiento cuando han
sido expuestos a medios ya contaminados. Poreltogortancia que se debe tenerse si se
es preparador o manipulador de alimentos, no sotoep sino por los consumidores y
sobre todo si estos consumidores son un gran outdegpersonas consideradas clientes de
una empresa. La responsabilidad asi vista es entorsn@afios que pueden ocasionarse son

muchos.

El consumo de alimentos de los denominados hongasrascOpicos no son muy
familiares en muchas sociedades, poco a poco &e edtoduciendo en nuestro medio,
pues sélo son asequibles por su precio por aguddailias de mayor nivel econémico,
quienes lo consumen como un alimento exotico y puop llega a otros estratos sociales,

no en calidad de producto alimenticio, si no povaer medicinal.

En el Ecuador hay muy pocas empresas que se deaicaitivo de hongos comestibles,
existiendo dos en la sierra ecuatoriana que pssdiongos tipos champifion, en el

oriente hay una empresa que se esta iniciand® goduccién de hongos Pleurotus.



La necesidad de ofertar este tipo de alimentos¢ekiado a crear una planta que produzca
una variedad de hongos comestibles que se addptima calido semi seco y que pueda
aprovechar los residuos vegetales de explotaciagesolas de los alrededores. Para ello
la empresa ha montado una pequefia instalacion dwndealizado trabajos preliminares
tanto técnicos, econOmicos y de adiestramientoetsopal. Se esta avanzando en una
instalacion mayor en una propiedad ubicada en @htee Joa perteneciente al cantdn
Jipijapa, al sur de la provincia de Manabi, contamdn el apoyo de técnicos que
actualmente se encuentran en investigaciones digptms de hongos mencionados sobre
diferentes residuos vegetales provenientes dentdistclimas del Ecuador. La empresa en

su trabajo ha realizado lo siguiente:

* Coordinacion de trabajos con grupos de académimsindestigacion de la
Universidad de Ambato para el intercambio de egperas.
 Fomentar la asistencia técnica, transferencia tégima en temas de Control de

Calidad

1.2. Reglamento alimentario ecuatoriano

No existe algo especifico sobre hongos en la kgh ecuatoriana, pero existe la
aplicacion del Codex internacional para las achigies de exportacion a nivel general.
Sobre la reglamentacion del codigo alimentarioatamiano y concluyendo los trabajos
realizados por el Instituto Ecuatoriano de Nornaadian (INEN), se puede resumir en lo

siguiente:



La norma INEN 2074 clasifica a los aditivos de acuerdo alése de aditivo en el

Codex Alimentario de acuerdo al alimento que seapl

* Muchos aditivos en el Codex Alimentario no sonsifieados de acuerdo al tipo
(emulsionante, colorante, texturizador, etc.), sipee generaliza como aditivo
alimentario.

* Los aditivos utilizados en bebidas, confites, poddsi de panificacion y gelatinas,
encontrados en la Norma INEN 2074 no pudieronceenparados, ya que en el
Codex Alimentario no existe informacién de los aitos en mencion.

* No existe un programa de control y vigilancia decbntaminacion quimica de los
alimentos, con respecto a los aditivos se lo reatle manera cualitativa y muy
restringida y a nivel de residuos de plaguicidés para productos de exportacion.

* No existe una normativa referente a Buenas Pe&ictieterinarias y Buenas
Practicas Agropecuarias incluyendo aqui para ¢voulle hongos.

» Existen problemas con la infraestructura de labadi@s, equipos e instrumentos que
permitan realizar investigaciones y programas ddérocbanalitico de contaminantes
guimicos, ligados a falta de recursos técnicogsafitieros.

» Existencia de un marco legal ambiental dispersel gais.

* Falta de capacitacion en analisis de riesgos guoBniespecializacion analitica y
técnica.

e Falta de comunicacion y participacién de otroorast lo que lleva a una escasa

coordinacion interinstitucional.

Los acuerdos son aplicados por los Estados Miemieoka Organizacion Mundial de
Comercio (OMC), y sus términos generales tambiénvatidos para aquéllos que no son

Estados Miembros.



Con respecto a las medidas sobre inocuidad dditoesrdaos, exige que los Miembros de la
OMC basen la elaboracion de sus medidas nacioealdas normas, directrices y otras
recomendaciones internacionales adoptadas porrasi@m Mixta FAO/OMS del Codex

Alimentario pertinentes, sin perjuicio de que catdiambro pueda adoptar medidas mas
estrictas, si existe una justificacion cientificarg ello, o cuando el grado de proteccion
provisto por la norma del Codex no sea compatibieet que se aplica generalmente en el

pais en cuestion por considerarlo mas apropiado.

1.3. La planta productora de hongos comestibles Joa

La preocupacion por tener una planta productoralideentos lo mas competente posible
para tener éxito en el mercado, ha hecho que laesmwea los sistemas de control de
calidad como herramientas muy indispensable pam®teso, que le permitan garantizar
la produccion mediante la eliminacién de los fatode riesgo que actualmente le esta
provocando perdidas por contaminaciones, ademadagoexigencias de las instituciones
encargadas de velar por el estado higiénico samithr los alimentos ofrecidos a la

sociedad.

1.4. El sistema de Analisis de Riesgo y Puntos der@rol Criticos o Sistema HACCP

(del ingles,Hazar Analisis and Critical Control Point

El sistema HACCP constituye un sistema de asegerdmide la calidad alimentaria
preventivo de control de riesgos microbiol6gicosjntjcos y fisicos asociados con la

produccion, distribucion y consumo de alimentos gaela de planta a planta, y de



producto a producto. Por lo tanto es un sistemaaptiwo cuyo propdsito es prevenir los

riesgos antes de que ocurran.

La aplicacion del sistema HACCP requiere del commiso firme y directo de todos los
niveles de la empresa, tanto de la direccion, cempleados y operarios y de un
conocimiento extensivo de los aspectos tecnolégieda produccion, del procesamiento y

del uso o forma de consumo del producto final al sa aplica. FAO/OMS. (1998).

Los principales beneficios que brinda la aplicadéhsistema HACCP son los siguientes:

Es aplicable a la totalidad de la cadena alimemtari

Incrementa la confianza en la seguridad de losymtod.

Mejora la imagen de la empresa y su seguridad protiuccion.

Facilita la penetracidbn en nuevos mercados, inantamedo la competitividad y

utilidades.

Ayuda para demostrar el cumplimiento de las esipacibnes, codigos de practicas

y/o legislacion.

Permite reducir los costos de la no calidad: preiger) inspeccion y control, fallas

internas y fallas externas.

1.5. Los sistemas de control empleados por la pkan

A nivel de la costa, en la provincia de Manabi,l@rciudad de Jipijapa, la empresa

“Hongos Comestibles Joa” esta incursionando e& esmpo con tipos de hongos que

puede ser parte de la variedad en la oferta aladerg por su cercania a las ciudades mas



importantes de la provincia se espera llegar cecips mas competitivos, para ello ha
visto necesario, realizar un diagnostico del ndeslAseguramiento de la Calidad higiénica
sanitaria de los cultivos de hongekeurotus pulmonarius y Pleurotus ostreatrsbase a
la metodologia HACCP previo a la instalacion deltedo. Como método de control
empleado por la empresa con el fin de evitar comi@ciones es el cumplimiento de la
tecnologia empleada controlando tiempos y tempasten los procesos térmicos asi

como una limpieza y sanitizacion de los lugaresayeniales de trabajo.



II. OBJETIVOS.

2.1.- Objetivo general

Realizar un diagnéstico del nivel de Aseguramiateéda Calidad higiénica sanitaria de

los hongosPleurotus pulmonarius y Pleurotus ostreaarsbase a la metodologia HACCP

en la empresa productora de “Hongos Comestiblé's Joa

2.2.- Objetivos especificos.

Diagnosticar los prerrequisitos de la empresa papéantar un sistema de control

de la calidad higiénica sanitaria.

Diagnosticar la calidad de la semilla produciddeeplanta para su utilizacién en

la propagacion sobre sustratos para el cultiviosi@ongos.

Diagnosticar la calidad higiénica sanitaria de tsechos agricolas para su

utilizaciébn como sustratos para el cultivo de loados.

Diagnosticar la higiene de cada una de las etaglgwraceso del cultivo de hongos

y de las areas de la planta.

Diagnosticar la calidad higiénica sanitaria deHosgos producidos

Diagnosticar la calidad higiénica sanitaria debpeal.



lIl. MATERIALES Y METODOS.

3.1. Ubicacion de la empresa

La empresa Hongos Comestibles Joa, esta ubicadhreninto del mismo nombre, del

canton Jipijapa, al sur de la provincia de Man&#&cientemente esta empresa se esta
iniciandose en el cultivo de hongos comestiblestgtdeciendo sus instalaciones fisicas en
el mencionado lugar, sin embargo la empresa gem@azado en la ciudad de Jipijapa una

planta de reducidas dimensiones que le permiteaeastudios técnicos y econdmicos.

3.2. Equipos y materiales de la planta

Esta planta consta de un laboratorio de microbialy de una instalacion para el cultivo

de hongos.

3.2.1. Laboratorio de la planta.

El laboratorio esta equipado para el mantenimieietéa cepa y la preparacién de semilla
para cultivos finales, permite el control del pH dgua, del sustrato; cloro residual en el
agua; conteo de microorganismos y puede prepardiomde cultivo como agar nutritivo,
medio Sabaraud y APDL (agar, papa, dextrosa y le@d Los materiales que tiene son
los indicados en el cuadro 3.1, indicandose lasifunes que desempefia cada elemento del

laboratorio. Sanchez José y Royce Daniel. (2001).



Cuadro 3.1. Material y equipo del laboratorio @glanta.

MATERIAL Y EQUIPO FUNCION

Balanza. Modelo Computing Scale. Pesada de materiales.

Lavaderos. Enjuague y lavado de materiales.

Cocina. Coccibn del grano.

Mechero. Mantenimiento estéril del area.

Autoclave. Modelo classic (olla de presion). | Esterilizacion del grano y del
material.

Anaqueles. Resguardo de medios y cristalerja.

Material de vidrio. Preparacion de medios de cultivo.

Microscopio. Reichert Modelo 310 Control de calidad de las cepas.

Refrigeradora. Durex Modelo RDE7110 YLEDBConservacion de material
genético.

Reactivos (agar-agar, extracto de levadura, | Preparacion de medios de cultivo.

peptona).

Indicador de pH. Macherey — Angel Control del agua y de los
procesos.

Kit para determinacion de cloro. Pool pats | Control de calidad del agua.

3.2.2. Planta productora de hongos.

La planta de produccién de hongos, consta dedasesites areas.

Area de preparacioén de sustrato. Para la pasterizacion del desecho organico vy la

siembra con semilla de hongos, los equipos quea@ssa area son los siguientes.
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Cuadro 3.2. Equipos del area de produccion deagagtara el cultivo de hongos.

EQUIPOS FUNCION
Picadora. Metvisa. Modelo SFMI - Max Reducir el tamafio de las particulag
Bascula. Marca Corona Pesada de materiales
Palas Remocién y mezcla de los materiales
Generador de vapor a gas. (construccion | Produccion de vapor para
local) la pasteurizacion
Mesa para siembra. Siembra de sustrato
Refrigerador Durex Modelo RDE 7110 Almacenamiento de la semilla
YLED.

Las salas de incubacion y de fructificacién disggode equipos semejantes, la primera de
anaqueles y ambiente de completa oscuridad; landagude anaqueles, dispositivos de

ventilacion, de humectacion y de paso de la luz.

Cuadro 3.3. Equipos que se dispone de las salaswagacion y fructificacion.

EQUIPOS FUNCION
Ventiladores. Marca skutt Mantener la humedad y renovar el aire
Higrotermdgrafo Modelo CE Medir la humedad del aire en la sala.
Anaqueles. Para aprovechar el espacio de la sala
Llaves de sifon y pulverizador. |Para regar y pulverizar agua en la sala
Termometro. Para medir la temperatura del ambiente

3.3. Métodos de investigacion

Antes de considerar la implementacion de un sistdAm@CP en una planta de alimentos,
se requiere de un diagnostico de al menos dos tp prerrequisitos, sin ellos, un plan
HACCP no funcionaria, éstos son las Buenas Pr&ctiea Manufactura (BPM) y los

Procedimientos Operacionales Estandar (POE).
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Las BPM. Se refieren a los siguientes requerimgemecesarios para la adecuada
implantacion de un HACCP:

» Disefo higiénico de la planta y areas de producdéalimentos.

» Disefio higiénico del equipamiento (material de tmgsion, calidad de las
superficies, tipo de uniones, soldaduras, sellostrumentacion y otros), tuberias,
sistemas de ventilacion y politicas de BPM.

* Manutencion y calibracién de equipos de produc¢témperatura, presion, flujos,
etc.).

* Seguimiento y trazabilidad (opcional) del produeio las diferentes etapas del

proceso.

Los Procedimientos Operacionales Estandares (PS&)refieren a las instrucciones
detalladas que se necesitan para cumplir con lasd@uPracticas de Manufacturas (BPM)
y deben estar descritas para cada operacion gievse cabo, tanto para la sanitizacion,
procesamiento de los alimentos, entrenamiento sleemopleados, etc. Los POE son los

siguientes:

Metodologia técnica del proceso escogido para dtiveude los hongos

seleccionados.

Limpieza y sanitizacion. (Programa y procedimientesrificaciones,  registros,

etc.).

Gestion de basura y desechos. (Almacenamiento,ificd@son, condiciones

ambientales, disposicion, etc.).

Higiene del personal. (Requerimientos especifieosalud y capacitacion).

Controles de vectores. (Programa, frecuencia, ptogdetc.).
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* Homologacién de proveedores (Seleccion de provesdespecificaciones técnicas,
garantias de calidad, programas de evaluacion pedogn Yy registros de
seguimiento).

* Recepcion, almacenaje y despacho. (Condicionetagaside bodegas, temperatura,

humedad, etc.).

3.4 Chec - list de prerrequisitos para el diagnostico de la empres

Para el diagnoéstico del estado de las instalacigns medidas higiénicas sanitarias
empleadas en el proceso. (Ver capitulo IV). INSITO NACIONAL DE PESCA

(2006).

3.5. Plan de trabajo para la realizacién del diagdstico higiénico sanitario de la

planta.

Para la realizacion del trabajo de diagndsticoémigio sanitario de la planta productora de

hongos, se plantea los siguientes pasos:

* Revision bibliografica sobre el tema.

» Diagnéstico de la construccion existente de la es®r

» Diagnostico del estado de los equipos y materglestiene la empresa.

» Diagnéstico del proceso desde la obtencion de ésechos vegetales hasta la

salida de los productos hacia la venta.

Revision de diagramas de flujo y plano de la plajtaicacion de equipos y

movimiento interno de los materiales).



Diagnostico del estado higiénico de los hongos ywinths.

Diagnostico de los materiales empleados en el pooce
Diagnostico del agua empleada en la planta.

Revision de registros.

13
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IV. DESARROLLO EXPERIMENTAL
4. 1. Diagnostico de los prerrequisitos de la pléa
El diagndstico higiénico sanitario de esta empres®ieza con los prerrequisitos, que son
definidos como procedimientos de caracter universamo pasos iniciales para el
establecimiento de un control HACCP. Organizaciénlas Naciones Unidas para la

Agricultura y la Alimentacion y el Ministerio de Sidad y Consumo de Espafia (2002).

La planta actual ubicada en la ciudad de Jipijapaetlas siguientes caracteristicas:
basandose en upheck list en el que se indica en forma porcentual el akame

cumplimiento de cada uno de los puntos y estéidiven seis areas diferentes.

Cuadro 4.1Check - listde prerrequisitos (ver pagina siguiente).



BPM -
ECUADOR PUNTUACION
25 50 75| 100

A.1.1 Areas exteriores
A.1.1.1. El establecimiento no esta ubicado enelecania de los

. . Art. 4 X
contaminantes ambientales.
A 1.1.2. Las areas exteriores estan exentas deéucessi chatarrd, Art. 3
articulos descartados. La maleza y hierba altan estéadas. Las Num. 1, 2, 3,4 X
areas exteriores estan adecuadamente drenadas. Art. 4
A 1.1.3. Los caminos Yy pasillos estan adecuadaneatgenidos Art. 3
compactos, sin polvo y bien drenados. Num. 1,2,3,4 X

Art. 4
A 1.1.4. EI exterior del edificio esta disefiado,nstouido y
mantenido para prevenir el ingreso de plagas yaoonantes Art. 5 X
ninguna apertura desprotegida, ningun agujero etagj tomas de NUm. 1
aire adecuadamente ubicadas.
A 1.1.5. Techos paredes y cimientos mantenidos pagaenir Art. 6 X
filtraciones. NUm. 2 (a)
A. 2.1 Disefio, construccion y Mantenimiento.
A 2.1.1. Las areas de proceso estan equipadastaeoess de Art. 6 NUm. 9 X
lavamanos en numero suficiente y bien ubicados. (a, c, e)
A 2.1.2. Las instalaciones de lavamanos estan gtasvide sistema
Anete-reflujo hacia el drenaje: Vacio de aire, fpas) valvulas de  Art. 7 NUm. 3 b X
seguridad.
A 2.1.3. Donde sea apropiado, las estaciones @enlavos debergn Art. 6 Num. 9
. L . X

estar dotadas de dispensador de jabon. Lit. c.
A 2.1.4. Los pisos, paredes, tumbados estan cahatrde material
duradero impermeable, liso, facil de limpiar y cagiara las Art. 6 Nam. 2 X
condiciones de proceso en el area. Las paredestatores claros|. (a, b, c, )

15



A 2.1.5. Donde es necesario, las uniones de lasdparpisos \
tumbados estdn completamente sellados y los angoloscurvos
para prevenir la contaminacion y facilitar la limepa.

Art. 6

A 2.1.6. Los pisos paredes y tumbados estan caasraon
materiales adecuados.

Art. 3. Art. 6
Lite. 2 (a).

A 2.1.7. Los pisos permiten una facil y adecuadigieza, drenaje \
condiciones adecuadas.

Art. 6
NUm. 2 (a, b)

A 2.1.8. Los tumbados, estructuras elevadas y grestan
disefiados, construidos y mantenidos para preventaminacion.

Art. 4 (a, b, ¢)

A 2.1.9. Las tuberias estan identificadas de acuailds normas
INEN.

Art. 6 Num. (c)

A 2.1.10. Las ventanas estan selladas o equipadasallas bien
ajustadas.

Art. 3 (a, c, d)

A 2.1.11. Donde hay la posibilidad de roturas detamas de vidrio
gue podrian resultar en la contaminacién de aliogfds ventanas
estan construidas de materiales no astillabledbi®ita con una
pelicula protectora.

Art. 6 (b)

A 2.1.12. Las puertas son de superficies lisadosorhentes. Se
cierran herméticamente y donde sea apropiado egtapadas de
un sistema de auto cierre automatico.

Art. 5 (b, d)
Art. 6 -1

A 2.1.13. El patrén de los movimientos de empleadds los
equipos no permite la contaminacion cruzada delymio.

Art. 5 (b, d)
Art. (a, b)

A.2.1.14. El establecimiento provee de una sepamdtsica u
operacional a las operaciones incompatibles y dpodda resultar
una contaminacion cruzada.

Art. 5 (d), Art. 61 (a)

25

50

75

100

A.2.2. lluminacion.

A.2.2.1. La lluminacion es adecuada para asegulas proceso
y las actividades de inspeccion se realicen de raafectiva.

[

Art. 6 Num. 6

A.2.2. 2. La lluminacién no altera el color de fpsductos.

Art. 6 NUm. 6

16



A.2.2. 3. Las bombillas y lamparas estan ubicadadreas donde ¢
alimento o material de empaque expuestos son desgguro Y Art. 6 NUm. 6
estan protegidos para prevenir la contaminaciéreso de rotura.

A.2.3. Calidad del aire.

A.2.3.1. La ventilacién proporciona suficientes téws de aire par
prevenir acumulaciones inaceptables de vapor caag&mn o polvg Art. 6 NUm.7 (a, ¢)
y otros contaminantes y para remover el aire cointzcho.

8

A.2.3.2. Las tomas de aire estan equipadas de snalldiltros
ajustados de manera bien apretada para prevemmgrelso de aire
contaminado. Los filtros se limpian y se reemplazan la
frecuencia necesaria.

"Art. 6 NGm. 7 (b, d, e, f

A.2.3.3. En areas microbiologicamente sensibles, mamtiene

presion de aire positiva. Art. 6 Nam. 7 (b, e)

A.2.3.4. Donde se utiliza aire comprimido, aire efdriamiento g
aire directamente en contacto con el alimento,aladad del airg Art. 37
debe ser controlada.

A.2.4. Manejo de Desechos

A.2.4.1. Los drenajes y sistemas de evacuacioncgntdrillado

estan equipados de trampas y venteos apropiados. Art. 6 Nam.2 Lit. (c).

A.2.4.2. Los establecimientos estan disefiados ystaodos de
modo que no haya conexiones cruzadas entre elmsistdel Art. 7 Nam. 3 (a, b)
alcantarillado y otros sistemas de efluentes.

A.2.4.3. Las lineas de efluentes o alcantarilladotransitan por
encima o a través de éareas de proceso, a menosesiga Art. 7 NUm. 3 (b)
controlados para evitar una contaminacion.

A.2.4.4. Se encuentran instalaciones y equiposuadies y bien
mantenidos para el almacenaje de desechos y nhegerra
comestibles antes de su recoleccion del establecimi Estas  Art. 7 NUm. 4 (a)
instalaciones estan disefiadas para prevenir lamomacion.




A.2.4.5. Los contenedores utilizados para los desecy los

materiales no comestibles estan claramente ideadifis, a prueba

de filtracién y tapados cuando es necesario.

Art. 7 NUm. 4 (a)

A.2.4.6. Los desechos se remueven y los contengderémpian

desinfectan con una frecuencia apropiada para nzaimel
potencial de contaminacion.

Art. 7 NUm. 4 (c)

A 2.5, Areas para desechc.

A.25.1. Se dispone de un sistema adecuado de ececah,

almacenamiento, proteccion y eliminacion de basuyas evite

contaminaciones.

Art. 7 NUm. 4 (a, d)

A.2.5.2. El manejo, almacenamiento y recolecciénodedesecho
previene la generacion de olores y refugio de glaga

Ul

Art. 7 Num. 4 (c, d)

A. 3.1.Instalaciones para el personal.

A.3.1.1 Los bafios tienen agua corriente potableerdal y fria,

dispensadores de jabon, equipos sanitarios o Sstnoigi parda

secarse las manos y un receptaculo facil de lingaiea desechos.

Art. 6 Num. 9 (c)

A.3.1.2. Segun se requiera, los bafios, comedovestidores esta
provistos de un drenaje de piso y de unas verdil@s adecuadas
se mantienen para no causar problemas de contaérinac

n
y Art. 6 NUm. 9 (e)

25

50

75

100

A.3.1.3. Letreros acerca del lavado de manos saleatr@an
expuestos en las areas pertinentes.

Art. 6 Num. 9 (f)

A.3.1.4 Segun es necesario, los bafios, comedorestiglores esta
separados de y no dan directamente a las areasasg.

=

Art. 6 Nam.9 (b)

A.3.2. Instalaciones de limpieza y sanitizacionetglipo.

A.3.2.1. Las instalaciones estan construidas cotemabes que
resisten a la corrosion, faciles de limpiar y disggo de agua potab
a la temperatura adecuada para los quimicos deelimmue s€
utilizan.

CArt. 3 (b). Art. 26, 2 (a)

A.3.2.2. Los utensilios para limpieza y sanitizacidel equipg
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deberan estar separados de las éareas de almacetoandie
alimentos, de proceso y de empaque para preveconiaminacion

A.4.1. Agua y Hielg,

A.4.1.1. El agua cumple con los requerimientosad®MS- INEN.

Art. 26, 1 (a, b) 2 (a)

A.4.1.2. El agua y hielo son analizados con laueecia adecuad
para confirmar su potabilidad. El agua que prov@etras fuente
gue la red municipal debe ser tratada como necegaainalizadag
para asegurarse de su potabilidad. Los registrgsotiilidad de
agua e hielo incluyen: sitio de muestreo de la teieshe agua
resultados analiticos, analista y fecha.

a

[}

Art. 7 Num. 1 (a)

A.4.1.3. No hay interconexiones entre los sumiosstde agua
potable y no potable.

2

Art. 7 NUm. 1 (d)

A4.1.4. Donde es necesario almacenar agua, ladosines esté

adecuadamente disefiadas, construidas y mantemidaprgvenir la

contaminacion.

=)

Art. 7 Num. 1(a)

A.4.1.5. El volumen, temperatura y presion del agatable sor
adecuados para todas las necesidades operatiedsnypibza.

Art.7 Num. 1(b)

A.4.1.6. El tratamiento quimico es monitoreado.

AmGm. 1 (a)

A.4.1.7. El agua recirculada es tratada, monit@eachantenida e
forma apropiada para su uso esperado.

-

Art. 26 Num. 2(b)

A.4.1.8. El agua recirculada tiene un sistema d&riducion
separado, claramente identificado.

Art. 26 Num. 2(b)

A.4.1.9. El hielo utilizado como ingrediente o emtacto directd
con el alimento es producido a partir de agua petalse mantieng
protegido de la contaminacion.

11%

Art. 26 Num. 1(b)

4.2 Vapor

A.4.2.1. Los quimicos utilizados para el tratanoedel agua de

calderos son aprobados por el INEN u otro organisresnacional

reconocido. Los registros de tratamiento de aguaideentacion de

1%

14

Art. 7 Num. 2
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los calderos incluyen: Método de tratamiento, tesials analiticos
fecha y analista.

A.4.2.2. El vapor suministrado es generado a pdetiagua potable  Art. 7 Num.1 c,
si tiene contacto con los alimentos 26 Num. 2 (a)
B.1.1.1. El personal de la planta_ verifica que dagniones som Art. 58 NGm. 2
adecuados para el transporte de alimentos.

1) Los camiones y tanqueros se inspeccionan extépcion y antes

de cargarlos para asegurarse que estan exentas@enmacion

son aptos para el transporte de alimentos (porpgepermiten ur Art. 58 NUm.6
drenaje completo y estan construidos con materiajgses para

entrar en contacto con alimentos).

2) Se Tiene un programa para demostrar que la dapiy

sanitizacion (por ejemplo los transportes a graoel sometidos a Art. 58 Num. 1
un procedimiento escrito de limpieza y desinfection

3) No se transporta alimentos junto con sustar@idasas peligrosas Art. 58 NGm. 5
alterantes o adulterantes

B. 1.1 2. La planta tiene un programa para vernfizafectividad de Art. 29 Nam. 3

la limpieza, como por ejemplo, inspecciones de oass.

B.1.1.3. Los camiones son cargados, estibados gadgslos d¢
modo de prevenir cualquier dafio y contaminaciératieiento y de
los materiales de empaque.

A\ %4

Art. 20 Art. 58 NOm. 1

B.1.1.4. Los tanqueros a granel estan disefiadamstraidos para
permitir un drenaje completo y prevenir la contaawion.

15

Art. 58 Num. 2y 4

B.1.1.5. Donde sea apropiado, los materiales atibz en |3
construccion de los camiones son aptos para elactontcon
alimentos.

Art. 58 Nim. 2, 4,7

B. 1.2 Control.

B.1.2.1 Los camiones son cargados, estibados yadgsios de

modo de prevenir cualquier dafio y contaminaciératieiento y de

los materiales de empaque.

Art. 20 Art. 58 Num.1

20



B.1.2.2. Los productos terminados son transportad@go
condiciones que previenen la deterioracion miciolioa, fisica y
guimica.

Art. 58 Num.1

B. 2.1. Almacenamiento de nsumos-.

B.2.1.1. Los ingredientes que requieren de refaigén son
almacenados a 4°C 0 menos y son monitoreados deera
apropiada. Los ingredientes congelados se almacenanna
temperatura que no permite el descongelamiento.

an

Art. 21, Art. 57

B.2.1.2. Los ingredientes y materiales de empaguenanejan
almacenan de modo de prevenir cualquier dafio @eonacion.

Art. 21

C. EQUIPO. C. 1 Equipo General.

C.1.1. Disefo e instalacion.

C.1.1.1. El equipo est& disefiado, construido elexd de modo d
satisfacer los requerimientos del proceso.

Art. 8

C1.1.2. El equipo est4 disefiado, construido eladdade modo dg
ser accesible para la limpieza, desinfeccion, nmémiento e
inspeccion.

1%

Art. 8 NUm. 3

C.1.1.3. El equipo esta diseflado, construido ealexdd parg
prevenir la contaminacién durante las operaciop@sej. ubicacion
de los reservorios de lubricacion o de condiciogas pueder
conllevar a condiciones no sanitarias o formadércondensacio
por falta de venteo.

=)

Art. 8 Num. 4
Art. 9 Num. 1

C.1.1.4. Donde sea necesario, el equipo tiene a&peso vente
hacia el exterior para prevenir una condensaciéesxa.

A=)

Art. 61

C.1.1.5. El equipo esta diseilado, construido ealexdd parg
permitir un drenaje adecuado y, cuando sea nheoesagtd
conectado directamente con los drenajes.

Art. 61

C.1.1.6. El equipo y los utensilios utilizados parenejar ur
material no comestible no se utilizan para manipylieoductos

comestibles y estan claramente identificados.

Art. 61
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C.1.1.7. Se tiene un programa de control de laatoimacion cor
vidrio y con metal provenientes de equipos e iastahes.

Art. 35

C.1.2. Superficies de contacto con los alimentos.

C.1.2.1. Las superficies de contacto del equipa yod utensiliog
son lisas, no corrosivas, no absorbentes, no txierentas d
picaduras, grietas o fisuras y pueden resistir mpigzas
desinfecciones repetidas.

D

-

Art. 8Num. 1, 3,6, 9
Art. 29 NUm. 4

C.1.2.2. Los recubrimientos, pinturas, lubricantesros materiale
utilizados para las superficies de contacto conalosentos o e
equipo donde haya una posibilidad de contacto osmalimentog
son de materiales aprobados.

)

Art. 8 NUm. 5

C.1.3. Mantenimiento y calibracion del equipo

C.1.3.1. La planta tiene un programa de mantenimipreventivo
efectivo para asegurar que el equipo que pued&aiacinocuidad

del alimento funcione con lo esperado. Ello incluyea lista de los

equipos que requieren de un mantenimiento regulars
procedimientos y frecuencias del mantenimiento. &emplo, la
inspeccion del equipo, ajuste y reemplazo de piestén basadad
en el manual del manufacturero o proveedor delpegud estar
basados en las condiciones operativas que podffiectaia la
condicion del equipo. Razon de la actividad.

D

Art. 9 y 65

C.1.3.2. Los instructivos (o protocolos) de caliida, incluyendo

la identificacion del equipo, métodos de calibracidfrecuencias

son establecidos por el manufacturero para mowoitdeéequipo y/a
instrumentos de control que pueden afectar la idadu del

alimento. Ademas de esta informacion, los registieisen indicar

los resultados de calibracion.

Art. 9

C.1.3.3. El equipo se mantiene en condicidbn quevigme la
posibilidad de contaminacion fisica o quimica.

Art. 9

C.1.3.4. El mantenimiento y la calibracion del egues realizad

A=)

por un personal adecuadamente capacitado.

Art. 11
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D. 1.1. Capacitacion general sobre higiene de loknaentos

D.1.1.1. La planta tiene un programa de capaciagéara sus

empleados.

Art. 11

D.1.1.2. Una capacitacion apropiada en higiene pigkonal y
manejo higiénico de los alimentos es impartidasagoe maneja
alimentos, al inicio de su contrato.

Art. 11

D.1.1.3. La capacitacion inicial en higiene de ksnentos es

reforzada y actualizada a intervalos apropiados.

D

Art. 11

D.2 Equipo General.

D.2.1. Aseo y conducta.

D.2.1.1. Todas las personas se lavan las manos datangresar
las areas de proceso, antes de iniciar el tralbdgspués dq
manipular materiales contaminados, después de #asap
después de ocupar el bafo.

j2

1%

Art. 13,
NUum. 3

D.2.1.2. Donde sea necesario para minimizar |a aooimtacion
microbioldgica, los empleados utilizan bandejasdésinfectante
para las manos.

Art.13, Nim. 4

D.2.1.3. Se llevan puestos y se mantienen en bgendicion
sanitaria ropa protectora, redecillas para el ¢tabglo barba,

calzados y/o guantes, apropiados para la operaeadizada por los

empleados.

D

Art. 13, Nim. 1, 2
Art. 14 NUm. 2

D.2.1.4. Cualquier comportamiento que podria rasukn la
contaminacion del alimento, como comer, fumar, asgoma, g
practicas no higiénicas como escupir es prohibidae areas dond
se manipulan alimentos.

e

Art. 14, Num. 1

D.2.1.5. Todas las personas que ingresan a aregsodeso Se¢

quitan la joyeria y otros objetos que podrian eaeel producto

Art. 14, Nam. 2

D.2.1.6. Los objetos personales y la vestimentaata® se guardan

en las areas de proceso y se almacenan de maneevenir la

contaminacion.

Recomendacioén
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D.2.1.7. El ingreso del personal y de todo visgaes controlado
para prevenir problemas de contaminacion. El patrde
movimiento de los empleados previene la contamimacruzada
del producto.

Art. 15, Art. 17

D.2.1.8. La empresa tiene una politica sobre hegael personal, €
comportamiento higiénico, vestimenta adecuada disggone de un
sistema de sefializacion.

Art. 10

D.2.2. Enfermedades contagiosas / herid.

D.2.2.1. La planta tiene y aplica una politica paravenir que una
persona que padece o es portadora de una enferroedtdjiosa
no labore en areas donde se manipulan alimentos.

Art. 12 NOm. 1, 2

D.2.2.2. La planta requiere que los empleados avask gerencis
cuando padecen de una enfermedad contagiosa coabdidad de
ser transmitida a través del alimento.

D

D.2.2.3. Los empleados que sufren de cortes o deathiertas n
manipulan alimentos o superficies de contacto ognalimentos, a
menos el que la haga esté completamente cubierauoa
proteccion segura e impermeable, por ej. guanteaueho.

O

Art. 12 NUm. 2

E.1.1 Programa de sanitizacién

E.1.1.1. La planta tiene un programa de limpiegarnjtizacion para
todo el equipo que incluye: el nombre de la persesponsable, |
frecuencia de la actividad, los quimicos, concemdrautilizada, log
requerimientos de temperatura, los procedimienéma [a limpieza
y la sanitizacion como a continuacion:

T~

Art. 9,29 y 66

Para equipo limpiado fuera del puesto, por ejemptgpiando
manualmente:

a) Identificar el equipo y los utensilios.

b) Instrucciones para desarmar / rearmar de modceaear la
limpieza e inspeccion.

c) Areas del equipo que requieren de una espederatian.

| < x| x
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d) Método de limpieza, desinfeccion y enjuague.

Para equipo limpiado en el puesto:

a) Identificar la linea y/o el equipo.

b) Instrucciones de preparacion.

c) Método de limpieza, desinfeccidn y enjuague.

XX X[ X|X

d) Instrucciones para desarman rearmar para limgeaspeccion.

E.1.1.2. La planta tiene un programa de limpieganjtizacion para
el edificio, instalaciones, areas de produccionlngagenamientoj

gue especifica las areas a limpiar, el métodordpidiza, la persona

responsable y la frecuencia de la actividad. Lasceumtimientos
especiales de sanitizacion y aseo requeridos dutasthoras d
produccion se describen en el documento, por sjoc@n de l0s
residuos durante las paradas.

(1%

Art. 29,30 y 66

E.1.1.3. El equipo de limpieza y sanitizacion efit&iado para su

uso esperado y es adecuadamente mantenido.

Art. 66

E.1.1.4. Solo se utilizan quimicos aprobados. Lagshtécnicas
estan disponibles.

* Art. 29 Num. 2 Art. 66

E.1.1.5. Los quimicos se utilizan de acuerdo ansisucciones del
proveedor.

Art. 66

E.1.1.6. El programa de sanitizacion es aplicadondelo de ng
contaminar el alimento, superficies de contactosorhateriales de
empaque durante o después de la limpieza y samdtizapor ej.
aerosoles, residuos de quimicos, salpicaduras.

Art. 66

E.1.1.7. La efectividad del programa de sanitiza@$ monitoread
y verificada por ej. inspeccion rutinaria de lastataciones y dg
equipo, y/o pruebas microbiolégicas y donde seaeswm, el
programa se reajusta en funcion de los resultaelda derificacion.
Los registros de las actividades de sanitizacioduyen las
evidencias, las acciones correctivas tomadas Yy réssiltados
microbiolbgicos.

—

Art. 30 Num. 1, 36, 65
y 66 Nam. 3

25



26

E.1.1.8. D_on_de se requiera, Ia_s, operaciones sgnngolo cuandg Art. 30 NGm. 1 X
los requerimientos de sanitizacion se cumplan.
E.1.1.9._ S_e realiza una limpieza a raiz de una agper de Art.30 Nam. 1 X
mantenimiento.
E. 2.1. Programa de Control de plagas
E. 2. 1.1 Se cuenta con un programa preventiveodea de plagas
(politica de puertas, ventanas cerradas, etc.)tiede@ara las Art.67
instalaciones y equipo que incluye:
a) El nombre de la persona de la planta a cargocaiairol de Art. 67
plagas. '
b) Cuando aplica, el nombre de la compafia costsatd del
especialista externo contratado para el programeaadrol de Art. 67
plagas.
c) La lista de los quimicos utilizados, la concacitin, los sitios de Art. 67
aplicacion, método y frecuencia de aplicacion. '
d) Mapa de la ubicacion de las trampas. Art. 67
e) El tipo y la frecuencia de inspeccion para eifla efectividad Art. 67
del programa. '
Los registros de control de plagas incluyen: Art. 6
a) Pesticida utilizado. Art. 67 X
b) Resultados de los programas de inspeccion ymaamrrectiva
tomada, por €j. hallazgos en las trampas, locafinage infestacion Art. 67 X
de insectos.
Fechas de fumigacion, método y sitios de aplicad&sha, persona A
rt. 67 X
responsable.
E. 2.1.2. Los pesticidas utilizados estan regissazh los listados de Art. 67 X
un organismo regulatorio nacional o internacional. '
E. 2.1.3. Los pesticidas se utilizan de acuerdmsaristrucciones de
las etiquetas. La persona que los aplica ha rexiloé capacitacion Art.67 X
formal.




E. 2.1.4. Todas las estaciones de cebos estandabifaera de las Art. 67
instalaciones y se encuentran identificadas. '

E 2.1.5, El tratamiento del equipo, instalacioneésgoedientes para

controlar las plagas se realiza de manera de asegue el limite Art. 67
residual maximo indicado en las regulaciones nexeedido, por €] '
limitando el nUmero de fumigaciones por lote.

F. I.1. Procedimiento.

F|.1.1. El procedimiento incluye: N/A
a) Rastreo, analisis, accion tomada y registrotasl@uejas sobrge N/A
productos

b) La persona o personas responsables: por edioador de retiro N/A
c) Los roles y responsabilidades para la coordimacy la N/A
implementacion de un retiro.

d) Métodos para identificar, localizar y controlan producto N/A
retirado.

e) Un requerimiento para investigar otros produdjag hayarn

podido ser afectados por el peligro y que debersar incluido en N/A
el retiro.

f) Procedimiento para monitorear la efectividad diro, por ej.

chequeo de la efectividad en el nivel de distribn@specificado en N/A
la notificacion de retiro.

F.1.1.2. Una notificacion inmediata a la autoridi@dl pais o region

donde la planta esta ubicada o donde vende susigiosd Esta N/A
notificacion contiene lo siguiente:

a) Cantidad de productos producidos, en inventadistribuidos. N/A
b) Nombre, tamafo, codigos o numeros de lote dieheato N/A
retirado.

c) Area de distribucién del producto, por ej. lgcakcional NIA
internacional.

d) Razon del retiro. N/A
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F.1 .2 Identificacion del cédigo de producto (metodo).

F.1.2.1. Cada alimento preempacado tiene codigosgmentes |

. ., N/A
legibles o0 numeros de lotes en el envase.
F.1.2.2. El codigo identifica el establecimientb,d&a, mes y afio N/A
cuando el alimento fue producido.
F.1.2.3. Los codigos utilizados y su significadoa@r estar N/A
disponibles.
F.1.2.4. Donde sea requerido, los cddigos de cajaslegibles N/A
representan los coédigos de los envases que camtiene
F. 1.3. Capacidad de retiro.
F.1.3.1. La planta esta en la capacidad de gergpatamente una
informacion exacta para verificar que todos logdpotos afectados N/A
puedan ser identificados sin demora y retiradosrmgtado.
a) Registro de nombre, direccion y teléfono decl@ntes. N/A
b) Registro de produccién, inventario y despachdgie. N/A
c) Simulacro periodico que verifique la capacidatiptocedimientg
de identificar y controlar un lote de productos goaialmentg N/A
afectados y rastrear las cantidades producidasvemtario y en
distribucion.
d) Cualquier deficiencia del procedimiento de cets identificada N/A
y corregida.
F.2. Registros de distribucion.
F.2.1. La siguiente informacion es requerida confranma: N/A
a) Identificacion y tamafio del producto. N/A
b) Numero o codigo de lote. N/A
e) Cantidad. N/A
d) Nombre, direccion y teléfono de los clientesknivel inicial de

PN N/A
la distribucién del producto.
G. 1. El alimento fabricado debe cumplir normaglgscidas en las Art. 27 28

especificaciones correspondientes; el conjunto éenidas
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procedimientos debe aplicarse correctamente. Sorgleion debe

ser segun procedimientos validados en localeseqaipo, materia
primas y personal apropiados, registrando en elurdeato de

fabricacion todas las operaciones efectuadas,idfodulos puntos

criticos de control donde fuere el caso, asi canmbservaciones
advertencias.

\"2

y

G.2. Manipular sustancias peligrosas tomando precaes.

Art. 31

G.3. Mantener la trazabilidad a lo largo de la pimidn del
producto.

Art. 32

G.4.Controlar y verificar las condiciones de openag fabricacion.

Art. 34

G.5. Proteger el alimento de la contaminacion petaies u otros
materiales extrafos, instalando mallas, imanegcttges de meta
o cualquier otro método apropiado.

U7

al

Art.35

G.6. Registrarse las acciones correctivas y medataadas en la
desviaciones.

Art. 36

G.7. Tener las debidas precauciones para queeebaases que 9
usen como medio de transporte o de conservaciése monviertar
en focos de contaminacion

€
|

Art. 37

G.8. El envasado del producto debe efectuarseadgidte.

Art. 38

G.9. Los alimentos elaborados que no cumplan lascégaciones
técnicas de produccion, podran reprocesarse aarsk en otro
procesos, siempre y cuando se garantice su inatuida lo
contrario deben ser destruidos o desnaturalizaomgersiblemente.

')

Art. 39

G.10. Mantener los registros del producto por urioge minimo
equivalente al de la vida util del mismo.

Art. 40

G.11. Los alimentos deben ser envasados, etiquetag

empaquetados segun las normas técnicas y reglaitenta

respectiva.

O

Art. 41

G.12. El envasado debe ofrecer una proteccion adecde log

alimentos y el etiguetado esté de conformidad @® Hormasg

D

Art. 42




técnicas respectivas.

G.13. Los envases reutilizables seran lavados grikesidos €

. , Art. 43
inspeccionados.
G.14. Mantener una politica de vidrios. Art. 44
G.15. Los medios de transporte deberan ser delif@dgieza y que Art. 45
no alteren o contaminen el producto. '
G.16 Los alimentos envasados deben llevar el numertte, |a
fecha de produccion y la identificacién del fabnigaa mas de las Art. 46
informaciones adicionales que correspondan, segaarma técnica '
de rotulado.
G. 17. Inspeccionar y verificar la limpieza y disgmlidad de los

: : o Art. 47
equipos, materiales y utensilios a usar en el eaguac
G.18. Los alimentos en sus envases finales, emeedpketiquetadq,

, . o ; Art. 48
estan separados e identificados convenientemente.
G.19. Las cajas de embalaje de los alimentos texos) deberan Art. 49
ser colocados sobre plataformas o paletas. '
G.20. El personal de empaque debe estar entrenagloactividad. Art. 50
G.21. Cuando se requiera las operaciones de llepagimpaque

k Art. 51

deben efectuarse en areas separadas.
G.22. Existen procedimientos de Control de Caligad registran. Art. 60,61 62 NUm. 2
G.23_. Existen especificaciones de materias primaproducto Art. 62 Nam. 1
terminado.
G.24. Existe documentacion acerca de los equipos;epos Y Art. 62 NGm. 3

procedimientos para la fabricacion de alimentos.

G.25. La empresa dispone de un plan de muestrebaloleny
cuenta con un laboratorio de pruebas con métodoendayo
aprobados.

Art. 62 (4), 64

G.26. La empresa cuenta con un sistema HACCP paguear |a

inocuidad de sus productos.

Art. 63

30
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4.2. Descripcion del producto e identificacion deususo.

El siguiente cuadro proporciona una informaciénegaihdel producto.

Cuadro 4.2 Descripcion del producto.

1.- Nombre del producto |HONGOS COMESTIBLES JOA, hongos macroscépjcos
de la variedadPleurotus pulmonarius y Pleurotus ostreatus
Tienen una humedad aproximada del 80%, un pH deg 6.0
2.- Caracteristicas no tiene preservantes, por este motivo son altanent
importantes perecederos y requieren de almacenamiento en frém|y
(pH, Aw, preservantes)envase protegido para evitar contaminaciones.
Para los hongos deshidratados, la humedad infakih0%
prolonga mucho su vida util.
Estos hongos deben entrar cocidos en agua o fetos
diversos platos incluyendo en las ensaladas dkikas sir
cocer, es diferente al champifion que puede semupode
en fresco.
El tipo de envase utilizado para su comercializacio
constituyen las bandejas de polipropileno y forsadan
4.- Tipo de envase lamina de polietileno con pequefias perforacioneg| qu
permite la respiracion del hongo, envase destinaalos
guardar peso de 300 y 500 gramos de hongos frescos.
El hongo Pleurotus tiene una vida util de 12 hardas°C 4
25°C, a 11°C se prolonga a 5 dias su vida util3r@ la

3.-Cémo sera utilizado o
consumido

5.- Vida util frescura del hongo se mantiene por 21 dias. Logdmn
secos se pueden almacenar durante varios meses al
ambiente.

Los hongos normalmente son consumidos en restagfant
6.- Donde sera consumidoespecializados como de los grandes hoteles, tanebidas
pizzerias, dentro de los hogares se lo hace |muy
ocasionalmente sobre todo en reuniones sociales.
La etiqueta indica hasta que fecha los hongos seienan
en buen estado para su consumo, acompafado deceta

7 .- Instrucciones de la

etiqueta de sugerencia y sobre todo con el consejo de ssunudos
cocidos.
8.- Tipo de distribucion | Transporte en frio y almacenamiento en refrigerador e
(especial) lugar de venta.

Como los hongos tienen una humedad aproximadaO3| 8n valor de pH de 6.0 y no
tiene preservantes, son altamente perecederos gspmrrequieren de almacenamiento en

frio y en envase protegido para evitar contamimasp su proceso de cultivo, cosecha y
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envasado debe ser lo mas aséptico posible. Losohdienen caracteristicas toxicas que

afectan al individuo sobre todo si su consumo egsiderable, el caracter toxico

desaparece con el cocimiento.

4.3. Realizacion de un listado con todos los riesyasociados a cada etapa en el cultivo

de los hongos comestibles.

4.3.1. Revisiond

e los productos que ingresan

Se indican posibles peligros en los materiales iggeesan a la planta tantos quimicos

como fisicos.

Cuadro 4.3.

Identificacion de peligros quimicos.

Nombre del Producto: Hong®$eurotus pulmonarius y ostreatus

Escriba todos los peligros QUIMICOS relacionados ¢os ingredientes y materi
primas.
MATERIA PELIGROS QUIMICOS CONTROL
PRIMA IDENTIFICADOS

Maiz troceado

Semilla de hongo

Los empleados por los
Sagricultores como pesticidas y

Material de
desecho vegetal

fertilizantes.

Lavado del material y no us
pesticidas para facilitar
esterilizacion.

ar
a

Cal

Restos de otros elementos (

Lrespeccion.

acompafien a la cal comercial.

Certificacion del proveedor.




Cuadro 4.4. Identificacion de peligros fisicos
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Nombre del Producto: Hong®deurotus pulmonarius y ostreatus
Escriba todos los peligros FISICOS relacionados losn ingredientes y materi
primas.
MATERIA PELIGROS FISICOS CONTROL
PRIMA IDENTIFICADOS
Desechos Materiales metalicos como alambre y clavos
vegetales en determinados desechos. Seleccidn visual del
Maiz Presencia de otros granos y particutzeterial vegetal.
extrafnas.
Cal Presencia de impurezas. Seleccion visual

Todos estos peligros pueden ser controlados porsalecion y un lavado con agua

clorada al 20 a 200 ppm.

Cuadro 4.5. Listado de ingredientes del producto

INGREDIENTES LIQUIDOS| Ninguno

INGREDIENTES SOLIDOS | Ninguno

MATERIAL DEL ENVASE

deshidratados.

Bandejas de polipropileno y forradas con lamina de
polietileno con pequefias perforaciones, para peso d
300 y 500 gramos y 25 gramos para el caso de hongos

ADITIVOS (COLORANTES, Ninguno
SAVORIZANTES, OTROS)

Los hongos son vendidos en fresco y deshidratagos lo mismo no tienen ningun tipo

de ingrediente ni aditivo alguno afiadido. Estdida la necesidad del envasado aséptico

asi como la utilizacion de material adecuado, quéransmita contaminacion e impida el

paso de contaminantes de los alrededores.
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4.3.2. Evaluacion de las operaciones para deternainlos peligros.

El objetivo de este paso es el de identificar tddegeligros potenciales relacionados con

cada paso del procesamiento, el flujo que sigueretlucto y el transito de los

manipuladores.

Revision del proceso a traves del diagrama de flupdel esquema de la planta:

Se asigna un nimero a cada paso en el diagranhgalevér pagina siguiente.
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Figura 4.1. Diagrama de flujo para el cultivo de hagos, y los puntos de Control Critico (PCC)
detectados, los cuales se reducirian sustancialmena unos pocos (2 6 3) al ser implantados los
POEs que den cumplimiento a los prerrequisitos de M, control de plagas, control del agua, etc.,
y al ser implantado un plan HACCP. v
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El diagrama es especifico para el bagazo, matkidesecho de las extractoras de jugo de

la cafia de azucar. Se indica las etapas paralizaa@dn del diagnostico.

Descripcion del proceso.

1. Recepcion de la materia prima.

Los desechos vegetales, normalmente estan amoontrad el sitio que el agricultor

considera el mas adecuado, alli tienden a secarselgeinos casos y en otros a
enmohecerse, ademas existe una variedad de ingpEtase alimentan de sus nutrientes.
De estas condiciones es traida a la planta lésrial@s mas limpios, los del dia son los

mejores, se excluye las que presentan signosmdansmacion por mohos.

2. Secado

Apenas llegada el material de desecho a la plaetatendida al sol para su secado. En

temporada de lluvia se apura a trabajarse a fqudeno se contamine con mohos.

3. Almacenamiento

Para ciertos desechos como paja y hojas de pl@waeden ser secados al sol para su
mejor conservacion en espera de ser tratados, etrestacionamiento es corto y son
tratados inmediatamente, para el control de insetdcse fumiga por que esto puede no ser
tan facilmente retirado y mas tarde puede afettarecimiento de los hongos, la limpieza

se hace muy indispensable.
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4. Picado

Operacion que se lleva con una picadora eléctniea fgcilita el trabajo y proporciona
rapidez en la operacion, es facil su limpieza yaporta en nada para algun tipo de

contaminacion, la grasa de su engranaje esta aebéida cubierta.

5. Lavado

Para el lavado de los desechos, se destina tadquaasticos de capacidad 50 litros, que
a la vez permite utilizarlos para la rehidrataai@nlos materiales secos durante una noche
a fin de obtener una humedad adecuada para elsproSe utiliza agua tratada con cloro

que ayuda a la eliminacién de microorganismos eseados y larvas de insectos, esta

operacion disminuye mucho la contaminacion micnadbide los desechos.

6. Pasteurizado

La pasteurizacion se realiza en un tanque de ngegltiene una placa perforada que
separa del nivel de agua al material de desechemtada con una cocina industrial a gas.
El tiempo dado de tres horas desde el inicio déodmacion de vapor, se elimina la
presencia de microorganismo e insectos, siemprelguaterial no esté muy contaminado,

este tiempo resulta no adecuada si el materiad timny visible la presencia de mohos.
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7. Enfriamiento

El enfriamiento se lo realiza sobre una mesa demanexidable de dimensiones 180 cm.
de largo por 80 cm. de ancho y en area cerradaeydiar posibles contaminantes que

traeria el aire en movimiento.

8. Inoculacion.

Sobre la misma mesa se esparce la semilla erstehsy se distribuye bien, los cuidados
que se tienen es el ambiente cerrado y en presdacilamas de mecheros, sobre todo
para retirar la semilla de los frascos que lo emen, se desinfecta la mesa con alcohol y
se trabaja con tapa bocas y con guantes tratadesmmente con desinfectante, evitando

de este modo una contaminacion.

La cantidad inoculada es del 4 % de semilla sebeeistrato himedo con esto se espera
gue el hongo crezca rapidamente impidiendo quélesscontaminantes compitan con los

nutrientes.

9. Embolsado

Sobre la misma mesa se procede a enfundar, at@liyar pequefias perforaciones en el

fondo para la circulaciébn de gases, drenar el excls agua y evacuar el amoniaco

producido.
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10. Incubacién

El area destinada tiene la capacidad de almacesta B1 dias de produccion es decir 240
bolsas, en cada estante entra 40 bolsas distribaid pisos, en cada piso 10 bolsas de 30
centimetros de diametro por 40 centimetros deaal®e rocia agua con cloro las paredes
para su desinfeccion, a los 5 dias se realizaofeibnes a los lados de las bolsas con un

perforador esterilizado para facilitar mas el ioé@nbio gaseoso.

11. Fructificacion.

Igual consideracion que el area destinada a inabamon la diferencia que permite el
paso de la luz solar, la ventilacién suficiente nod@s dispositivo para humedecer el
ambiente y también se moja el piso para consegurhumedad no menor al 65%. Las
bolsas estardn 20 dias en procura de consegsirct®echas, igualmente se rocia las

paredes con agua clorada para su desinfeccion.

12. Cosecha.

Se realiza con sumo cuidado no dejando restopildel para evitar contaminaciones, se
aconseja arrancar no cortar. La cosecha debe bkaabtss que el sombrero empiece a
arquearse o de muestra de que se va a soltapasassle las laminillas, no debe alcanzar

la totalidad de su tamafio.
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13. Envasado.

Se empaqueta los hongos en bandejas rectangukanesligropileno de color blanco de
medidas 20 cm. x 14 cm. y 3 cm. de profundidad gud®e con una lamina alimenticia
transparente de polietileno con pequefas perforasi para facilitar el intercambio

gaseoso que el hongo sigue produciendo.

14. Almacenamiento en frio.

Las refrigeradoras disponibles tienen una capaaigéaalmacenar hongos envasados de la

cosecha de tres dias, no pueden ser almacenadosngm® tiempo y deben ser

comercializados inmediatamente.

15. Transporte.

El transporte se lo realiza en condiciones deraisiato a fin de que la temperatura no sea

superior a 5°C. La camara del vehiculo est4d dotlalgparedes de material aislante,

provisto de canastillas superpuestas para evitapktato. Garcia Araya. (2006).

Examinar cada paso del diagrama de flujo del pro@® y determinar si existe un

peligro para cada paso (quimico, fisico o biolégi¢pousando como informacion bases

de datos, literatura y experiencia.

Los puntos de peligro encontrados en el flujo degso son.
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« Area fria de almacenamiento. Alteracion de caréstieas de aceptabilidad. por
aumento de temperatura ocasionado por mal funciemaondel cuarto de frio y
puede producirse contaminacion microbiana pordogpes.

» Transporte del producto terminado. Pueden presentaiteracion de las
caracteristicas de aceptabilidad por aumento dpdeatura, ocasionado por mal

funcionamiento de los medios de enfriamiento.

4.3.3.- Descripcion completa de los peligros idefitados en el diagrama de trafico

del producto y manipuladores.

En el siguiente esquema de la planta se puede teacopuntos de peligro de

contaminaciones.
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Figura 4.2. Plano esquematico de la plgndel flujo de materiales.
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Nomina de equipos indicados en el esquema deleefig.2.

1.

2.

Pasteurizador

Mesa de inoculacion.

. Estanteria de incubacion.

. Estanteria de fructificacion.
. Mesa de empaque.

. Frigorifico.

. Laboratorio de microbiologia.

Los peligros de contaminaciones encontrados eesgliema de la figura 4.2, son los

siguientes:

Contaminacion microbiana causada por la falta garés de limpieza adecuados para

una buena higiene de los empleados.

Contaminacion cruzada por el trdnsito en areas eparadas. Contaminacion

microbiana por los equipo de otras areas.

Contaminacién cruzada por no estar separadas atbeoeate las areas de trabajo.

Métodos operacionales cruzados

Contaminaciéon microbiolégica por disminucion debrol residual en el agua del

reservorio.

Contaminacién microbioldgica por cruce de pers@amas| area de empaque

Contaminacion microbiol6gica por la presenciardectos.

Contaminacién microbiolégica por ausencia de paresagua clorada para la

desinfeccion del calzado del personal que transita.
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Que se puede resumir en la falta de control emglarte del personal y de las areas de la
planta por la falta de posos de agua clorada jwertercon lavabos para la higiene personal

para pasar de un area a otra.

4.3.4.-Verificacion en el sitio, del diagrama dddjo y del esquema de movimiento del

material y del personal en la planta.

Las etapas del proceso obedecen en su mayor paotendicado en el diagrama de flujo, a
excepcion en tres etapas en las que se ha hechificamdnes para adaptarse mejor al

material que se dispone sin haber hecho correcciemel diagrama, estos son:

» El material no solo es lavado sino que se dejaemjo durante 24 horas para una
mejor hidratacion. ya que se parte de un mategab y la humedad que debe
conseguirse es de 50 a 60 % para una buena idicideila semilla de hongos.

» El material picado y seco en algunos casos, esltayaemojado juntamente con
maiz troceado y cal, que son los materiales o digntes del sustrato para el
cultivo, luego es puesto en recipientes plastiargld permanecen de 12 a 24 horas
para su hidratacion y una adecuada disminuciortideacolocandose en un pH de
55 a 6,0 es luego destilado para retirar el execes@agua y se comprueba la
humedad adecuada apretandolo con el pufio y verificda forma de soltar el
exceso.

* En el diagrama de la figura 4.1, se indica lo sigté: envasado del material
pasteurizado e inoculacion de la semilla sobreustrato, se ha cambiado al

siguiente camino, mezcla al granel sobre una mekaustrato pasteurizado y la
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semilla de hongos para luego ser embolsados, esi@ permitido una distribucion

mas homogénea de los materiales en las bolsas.

En cuanto al esquema de la planta que marca las d& material y del personal en el

interior de ella se observa lo siguiente:

No hay esquema que indique el lugar de almaceredjendterial de desecho y su
preparacion como el picado y secado, tampoco smmkissobre el lugar donde se
almacena los otros materiales empleados en lagplant

» Hay dificultad en el ingreso del transporte detarial de desecho hacia la zona de
recepcion, picado, secado y almacenado, se lo traosportandolo una persona por
zonas de paso de terceros ajenos al proceso.

* El material hidratado es luego transportado a fezie pasteurizacion que se indica
en el esquema de la figura 4.2 nimero 2, el tratespge lo hace igualmente
atravesando zonas ajenas a la planta.

» El resto del proceso se realiza de acuerdo alahagindicado notdndose la estreches

del lugar y el cruce de las personas en las distiateas asi como la mala ubicacion

de los bafios y la ausencia de vestidores comasdeeltiluvios necesarios.
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4.3.5. Toma de Mediciones.

Las mediciones para la determinacion de riesgbasé en:

Mediciones tiempo/temperatura para procesos corsieyngzacion, ambiente para la

inoculacién, temperatura para la incubacion vy ffigeicion y verificacion de las

temperaturas del cuarto de frio.

» Mediciones de pH del material vegetal para el poce

* Medicidn de la humedad de los materiales y la hawmhegtlativa en el area de
fructificacion.

e Estudios microbiol6gicos de conteo de microorganistotales expresados en

UFC/gramo o UFC/ ci en la propia planta. De coliformes en los honguienidos,

asi como de contaminantes quimicos como metaleadpgesen laboratorios

particulares.

4.3.6. Diagnostico de las mediciones.

Luego de las observaciones y mediciones de todafases del proceso y de la planta

misma, se concluye en sefialar puntos que no eajarcantrol y que constituyen posibles

peligros, ver pagina siguiente.
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Cuadro 4. 6. Puntos de peligro mas relevantesigben ser redisefiados y/o controlados previoglal@racion e implantacion de un plan

HACCP.
PROCESO RIESGO MEDIDAS LIMITE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
PREVENTIVAS | CRITICO CORRECTORAS
Patrén de P.M. Separacion de lasValor de cloro Determinacién | Revisar programa Registros de la
movimiento | Contaminacion areas con la residual del agual de los niveles de| de tratamiento del concentracion
de los cruzada por el construccion de | de lavado de 0,5] cloro residual agua, control de cloro
empleados y | transito en areas ng pozos de agua | a 1,5 ppm. diario. residual.
de los separadas. clorada Control del
materiales. (pediluvios) para| . movimiento del | Kit de cloro. (Jefe de control
el paso de una personal. de calidad).
area a otra. Redisefio del
movimiento del
personal.
Contaminacion por | Capacitacion de | Recuento de Higiene del Capacitacion de | Registro de
los métodos los empleados. | enterobacterias | personal y de las| los empleados. | inspeccion
operacionales en manos del areas de trabajo. (Responsable
cruzados. Uso de personal. de la planta).
desinfectantes | -Ausencia.
tales como Recuento de

hipoclorito de
sodio entre 20 a
200 ppm.

Salmonella en
manos del
personal.

- Ausencia.




PROCESO RIESGO MEDIDAS LIMITE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
PREVENTIVAS CRITICO CORRECTIVAS
Area fria de Alteracion de Disponibilidad | Temperatura de Control de Retiro del Registros de
almacenamiento| caracteristicas dede un cuarto de | conservacion | temperatura cadg producto no temperatura y
aceptabilidad por frio auxiliar y entre3 y 5°C. | 6 horas apto para la tiempo de

aumento de
temperatura
ocasionado por
mal
funcionamiento
del cuarto de
frio.

Contaminacion
microbiana por
los equipo.

planta de energiz

Revision del
programa de
mantenimiento
de los equipos e
condiciones
higiénicas y
operacionales.

1.

Il

Recuento de
coliformes
totales <10
UFC/g.

Recuento de
coliformes
fecales <10
UFCl/g;
Escherichia
coli ausente y
Streptococcus
fecalesausente

Control
operacional

de los equipos,
realizar antes y
después de la
jornada.

comercializacién

almacenamientaq.

Registros de
inspeccion.
Registro de
retiro de
productos.

Registro de
mantenimiento
de equipos

(Responsable de

la planta).

U
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PROCESO RIESGO MEDIDAS LIMITE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
PREVENTIVAS CRITICO CORRECTIVAS
Transporte del | Alteracion de Disposicion de | Temperatura de Control de Retiro del Registros de
producto caracteristicas deun sistema de | conservacion | temperatura antes producto no apto | temperaturay
terminado. aceptabilidad por frio auxiliar. entre3 y 5°C | de cargar. para la tiempo de
aumento de comercializacion. | transporte.
temperatura Revision del Recuento de | Control
ocasionado por | programa de coliformes operacional Registros de
mal manejo en e| mantenimiento | totales <10 del transporte inspeccion.
transporte. del transporte en| UFC/g; revision semanal. Registro de
condiciones retiro de
Contaminacion | higiénicas y Recuento de | Control del productos.
microbiana en el | operacionales. | coliformes tiempo
transporte. fecales <10 especificado para Registro de
UFCl/g; cada momento de mantenimiento
Escherichia la carga y de equipos
coli ausente y | descarga. (Responsable d
Streptococcus la planta).
fecalesausente
Tiempo
maximo 2

horas fuera de

camara fria.

D
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PROCESO RIESGO MEDIDAS LIMITE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
PREVENTIVAS CRITICO CORRECTIVAS
Control de Presencia de Sistema de Control en el Retiro del materiall Registros de
plagas y vectoresinsectos recopilacion Tiempo campo evitando 13 vegetal no apto | tiempo de
provenientes del| adecuada de los| maximo de llegada de para la transporte.
material vegetal | desechos esperade 1 insectos preparacion de
hacia las zonas | procurando que | hora para la sustrato. Registros de
de trabajo e éstos no cojan | recepcién y Control inspeccion.
incluso a zonas | insectos del puesta en operacional
cercanas a la campo. planta de los | del transporte del Registro de
planta Disposicion del | materiales material a la retiro de
area de recepcionvegetales. planta materiales
Contaminacion | de materiales en vegetales no
microbiana en lag un lugar apartad® Espera maxima Control del aptos para
areas de trabajo | y protegido. de 1 hora para| tiempo trabajar.

por presencia de
insectos de la
zona de
almacenaje de
desechos
vegetales.

Eliminacion de
insectos por
tratamiento
inmediato de
lavado con agua
y cal apagada.

Limpieza 'y
desinfeccién de
la zona de
almacenamiento

el tratamiento
de remojo y
eliminaciéon de
insectos con
cal.

especificado para
cada momento de
la cargay
descarga del
material y su
tratamiento
siguiente.

(Responsable d
la planta)

D
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PROCESO RIESGO MEDIDAS LIMITE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
PREVENTIVAS CRITICO CORRECTIVAS

Limpieza de Contaminacion | Revision del Recuento de | Control higiénico | Retiro del material Registros de

mesones, microbiana de los programa de coliformes sanitario de la contaminado para| inspeccion.

equipos. sustratos y mantenimiento | totales <10 planta antes de | evitar su

utensilios y salas hongos de la plantaen | UFC/g; empezar la propagacion hacig Registro de

antes y después| producidos por | condiciones jornada de trabajqg. el material sano. | retiro de

de cada procesd. materiales o salaghigiénicas y Recuento de | Control productos.
defectuosamente operacionales | coliformes operacional Capacitacion al
higienizadas que fecales <10 de los utensilios y| personal. Registro de
traeria como UFCl/g; zonas de la plantg higienizacion dg
consecuencia un Escherichia antes y después de los equipos,
pobre coli ausente y | cada jornada de utensilios y
rendimiento en Streptococcus | trabajo. zonas de
hongos. fecalesausente trabajo.

(Responsable d

11%

la planta).
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PROCESO RIESGO MEDIDAS LIMITE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
PREVENTIVAS CRITICO CORRECTIVAS
Manutencion de| Contaminacion | Revision del Recuento de | Control higiénico | Retiro del Registros de
maquinaria. microbiana y/o | programa de coliformes y operacional de | producto inspeccion.
guimica en mantenimiento | totales <10 la maquinaria, contaminado no
equipos no de maquinaria en UFC/g. revision antes y al apto para la Registro de
mantenidos condiciones Recuento de | final de la jornada} comercializacion. | retiro de
adecuadamente.| higiénicas y coliformes productos.
operacionales. | fecales <10 Capacitacion al
UFC/g; personal. Registro de
Escherichia mantenimiento
coli ausente y de equipos.
Streptococcus

fecalesausente
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PROCESO RIESGO MEDIDAS LIMITE VIGILANCIA MEDIDAS REGISTROS
PREVENTIVAS CRITICO CORRECTIVAS

Control de las | Contaminacién | Revision de los | Recuento de | Control higiénico | Retiro del Registros de

materias primas| microbiana en | programa de coliformes de la zona de producto no apto | inspeccion.

e insumos. los sustratos recepcion, de totales <10 molienda de la para la
preparado y transporte y de | UFC/g; cafa, control preparacion de Registro de
hongos almacenamiento operacional del | sustratos. retiro de
producidos por | en condiciones | Recuento de | transporte y productos.

insuficiencia de
los procesos de
pasteurizacion
sobre materiales
muy cargados
con
contaminantes
microbiolégicos

higiénicas de los
materiales
vegetales de
desechos e
insumos
utilizados en la
preparacion de
sustrato para
hongos.

coliformes
fecales <10
UFCl/g;
Escherichia
coli ausente y
Streptococcus
fecalesausente

Tiempo
mAaximo 2
horas de esper
para la
desinfeccion
con cal.

D

revision en la zon
de almacenaje en
la planta antes de
cada proceso.

Control del
tiempo
especificado para
cada momento.

Registros de
tiempo de
transporte.
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4.4- Verificacion del grado de conformidad del prducto final (especificaciones

técnicas).

No existen registros de conformidades del prodtical, si éstas obedecen o no a una

especificacion técnica. Para la presente verificace hace uso de especificaciones de

Espafa. Consejeria de Agricultura y Desarrollo Bouno La Rioja. (2006)

Fotografia 4.1Hongos cultivados en la empreB#&urotus pulmonarius y Pleurotus

ostreatus.

1°.- Calidad en fresco para setas comestibles.

a) Categoria "Extra": Las setas cultivadas clasificadas en esta catedebien ser de

calidad superior y presentar la forma, desarrtdigtura y coloracion caracteristicos de la

especie. Las setas presentan en general buenatedateas aunque haya un grado de
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diferencia visible sobre el desarrollo individual dombrerillo, por que no hay una
separacion mas adecuada de los tamafos para wsadavwadar una presentacion mas
homogénea.

Cuadro 4.7. Caracteristicas encontradas en losos@rgpacados dentro de la

denominacioén de setas de odleddra.

NC = NO CONFORME CP = CONFORMIDAD PARCIAL C = CONFORME

SETAS DE CALIDAD EXTRA NC| CP

Enteras

» Con aspecto fresco

» Sanas; se excluyen en todo caso las setas afeaiadas
podredumbre o alteraciones tales que las hagampgsr parg
el consumo

» Exentas de insectos y otros parasitos

» Limpias; exentas de restos visibles de productos de
tratamiento, no permitiéndose el lavado

» Exentas de humedad exterior anormal.

» Exenta de dafios causados por las heladas.

» Exenta de olores y/o sabores extrafios

» Exentas de restos de micelio en la base del pie

* Forma

» Desarrollo X

* Textura

» Coloracion caracteristica

* Limpias

» Exentas de insectos o larvas

» Sin heridas ni golpes

» Uniformes en cuanto a tamafo y grado de desarrollo X

» Envasado y presentacion especialmente cuidadosos X

» Soportar la manipulacion y el transporte.

» Responder a las exigencias comerciales en ludaresnta

X X0

XXX XX XXXXXX XX

X X
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b) Categoria de calidad normal.Las setas clasificadas en esta categoria debeteser
buena calidad y presentar la forma, desarrolladutaxy coloracion caracteristicos de la
especie, a condicion de que no afecten al aspecterg, a la calidad y a la conservacion,
pueden presentar ligeros defectos de forma y aloray pequefias heridas superficiales.
El contenido de cada envase podra ser menos umifemtuanto a color, tamafio y grado

de desarrollo.

Cuadro 4.8. Caracteristicas de los hongos empaciid de la denominacion de setas

de calidad normal.

SETAS DE CALIDAD NORMAL NC | CP | C

Enteras X
Con aspecto fresco X
Sanas; se excluyen en todo caso las setas afeaiadas
podredumbre o alteraciones tales que las hagapropias
para el consumo

Exentas de insectos y otros parasitos

Limpias; exentas de restos visibles de productos de
tratamiento, no permitiéndose el lavado

» Exentas de humedad exterior anormal

» Exenta de dafios causados por las heladas

» Exenta de olores y/o sabores extrafios

» Exentas de restos de micelio en la base del pie X
* Forma
» Desarrollo X
» Textura X
» Coloracion caracteristica

* Limpias

» Exentas de insectos o larvas

» Sin heridas ni golpes

» Uniformes en cuanto a tamafo y grado de desarrollo
» Envasado y presentacion especialmente cuidadosos
» Soportar la manipulacion y el transporte

» Responder a las exigencias comerciales en lugaresnta

X X

X XX XX

XXX XXX XX
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Igual observacion que las setas de la categorifa,eltenvasado no es uniforme por que
en los cuerpos fructiferos no se desarrollan idoal sombrerillos y también en el

empacado falta un poco mas de cuidado en la casifin por tamaros.

2°. Calibrado. El calibrado sera obligatorio y la diferenciarenel calibre maximo y
minimo de las setas contenidas en un mismo envag®dra ser superior a 30 mm. El

calibre se determinara:

* Por el diametro maximo del pileo o sombrerillo, mi@a éste sea plano en la forma
adulta.

» Por la altura del pileo, medida desde la inserdémediculo o pie, cuando el pileo
tenga forma conica, esponjosa, arborescente, etc.

» Los calibres variaran de acuerdo a cada espedetds y se ajustaran a las

exigencias y demanda comercial.

Cuadro 4.9. Calibre de las setas cultivadas pemlpresa.

ELEMENTO CATEGORIA
EXTRA CATEGORIA NORMAL

Didmetro maximo del pileo 9 cm. 7 cm
sombrerillo,

Diametro minimo 7 cm. 5 cm
Diferencia 2 cm. 2 cm.

Altura maxima del pileo, medida

desde la insercion 5 cm. 4 cm.

Altura minima 3 cm. 2 cm.
Diferencia. 2 cm. 2 cm.

La diferencia entre los diametros no debe ser maydos centimetros, los hongos de la

empresa diagnosticada cumple con la especificacion.
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3° Tolerancias Se admiten tolerancias de calidad y de calibrea€ila envase para las

setas no conformes con las exigencias de catdgditada.

Tolerancia de calidad: Se admitird hasta un 5 %n@mero de setas partidas

accidentalmente en el envasado y transporte, yaslem

Para la categoria "Extra" un 5% en nimero o en mkas&tas que no correspondan

a las caracteristicas de la categoria, pero coefooon las de la categoria normal

Categoria normal un 10 % en un nimero o en masatds que no correspondan a

las caracteristicas de la categoria.

Tolerancia de calibre: un 10 % en nimero o massetis que no correspondan a

los calibres marcados.

homogéneo, compuesto Unicamente de setas del noisgem, variedad, calidad y
calibre y sensiblemente del mismo grado de maduesarrollo y coloracion. Las
setas deben presentarse de forma que se aseguneraieecion adecuada del
producto.

» Mezcla de diferentes especies de setas e inclusmmhones, siempre que se

indiquen adecuadamente las especies incluidasenvase.
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Cuadro 4.10. Homogeneidad de los hongos envasadds mpresa.

HOMOGENEIDAD NC| CP| C| COMENTARIO

Consideracione
Iguales en Ila
dos categoria

[2)

Tolerancia de calidad en calibres
Uniformidad de las especies
Tolerancia en setas partidas

X X X
[

Fotografia 4.2. Inspeccién de los hongtsurotus pulmonarius.

Es visible la diferencia de calibres, pero estatrdede lo especificado por las normas

adoptadas.

4°, Etiquetada Cada envase llevara al exterior con caractesisles legibles e indelebles

y agrupados en un mismo lado las indicaciones elgtificacion.
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Cuadro 4.11. Caracteristicas de la etiqueta delssnempleado.

CARACTERES DE LA INDICACIONES
ETIQUETA

Denominacion del producto Setas comestibles.
Especie Pleurotus pulmonarius o Pleurotus ostreatus.
Identificacion de la empresa Hongos Comestibles Joa.
Origen del Producto Producido en Joa - Manabi
Categoria comercial Extra Normal
Calibre del sombrerillo o pileo |No especificado.

A efectos de una mejor identificacion de la categoomercial, las etiquetas utilizadas o el
fondo sobre el que se imprimen los datos anterioten@encionados aconsejadas son:
* Rojo para categoria "Extra"

» Verde para la categoria "normal"

Estos colores en la etiqueta no se cumplen, lopleaios por la empresa son los mismos
y por lo tanto no se diferencian visualmente laggmias. No se especifica calibre de

sombrerillo de los hongos envasados.
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5° Analisis de contaminantes bioldgicos y quimiscen los hongos producidos

Fotografia 4.3. Hongo#®leurotus ostreatus y Pleurotysulmonarius respectivamente
cultivados a partir de semilla de hongos preparadasmaiz troceado estéril sobre bagazo
de cafia.

Cuadro 4.12. Analisis microbiologicos y quimicoslaehongos.

ANALISIS MICROBIOLOGICOS. RECUENTO UNIDADES
Aerobios totales 2.4x 16 UFC/g
Coliformes totales <3.0 NMP/g

ANALISIS QUIMICOS
Plomo <0.05 mg/kg

Los analisis indicados en el cuadro correspondes afectuados por los laboratorios de
CE.CE.C.CA. de la Universidad Laica Eloy Alfaro banabi, empleando los Métodos
OAC correspondientes, en estos analisis se tieseglaridad de que el proceso seguido en
el cultivo de hongos es el adecuado. Los analisi®nl resultado un bajo contenido de

coliformes totales y de contaminantes quimicos cagh@lomo, esto estd bajo las
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especificaciones de maximo 100 UFC/g. de coliformesienos de 0.5 mg/kg en el

contenido de plomo.

4.5. Diagnostico en el proceso.

Se realiza analisis de varias etapas del procesaltieo de hongos de la planta, haciendo

uso del propio laboratorio y de un laboratorictipatar de la localidad. El laboratorio de

la planta sélo dispone de reactivos para la detexcion del total de unidades formadoras

de colonia bacterianas, no dispone de materiales panteo de coliformes. Pascual

Anderson y Calderén V. (1999).

a) Diagnostico del agua que utiliza la planta.

Cuadro 4.13. Andlisis del agua del reservoricedgdnta y del reservorio general.

" AGUA DEL AGUA DEL RESERVORIO
ANALISIS RESERVORIO GENERAL.
pH 7,0 7,0
Hipoclorito de Sodio 1,5 ppm 0,6 ppm.
Cuantificacion bacteriana | 2000 UFC /g Menos de 100.000 col./mL./48
horas.

El agua proviene del servicio publico, llega cdéménimo de cloro residual 1.5 ppm
disminuyendo luego de unos dias en el reservorimenos de 0.6 ppm. El agua llega a la
planta una a dos veces por semana y por cort@oiede alli la necesidad de almacenar
agua en reservorio que sera utilizado por lasnthst areas de la edificacion. A veces lo
traen carros cisternas cuando el sistema deldistén por tuberia falla, del reservorio

general es bombeado a pequerios reservorios denliz jplonde se afiade cloro pero esto no
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esta registrado soélo se verifica en el momentoedeaitilizado. Este control ha permitido
gue no se produzca un aumento del contenido mamokdurante el estacionamiento para
humedecer el material de desecho. El agua tienepHinneutro de caracteristicas

organolépticas adecuadas para el consumo, peec@mienda hervirlo.

b) Diagndstico de la calidad higiénica sanitaria ddéos cereales utilizados para la

preparacion de semilla de hongos.

Cuadro 4.14. Andlisis microbiolégico del maiz atildlo para semilla de hongo.

Material UFC/g. Observaciones

Maiz no esterilizado 800 UFC/g Maiz en estado seco

Se adquiere de pequefios comerciantes maiz trogeao buen estado sin presencia

visible de insectos.

c) Diagnéstico de las caracteristicas fisicas, quicas y la calidad higiénica sanitaria

de los desechos agricolas antes y después da lagagzacion.

Cuadro 4. 15. Analisis de la materia prima (deldzagde cafa en diferentes estados).

MATERIA PRIMA HUMEDAD °Bx pH UFC/GRAMO
Bagazo de cafia memojada 50 % 2 5,0 | 10000 UFC/gramo
Bagazo de cafia remojada 60 % 1 6,5 | 15000 UFC/gramo
Bagazo pasteizado 55% 1 6,5 100 UFC/gramo
Maiz 6 % - 800 UFC/gramo
Cal 7% - 0 UFC/gramo
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Una pasteurizacion de 3 horas a vapor fluentelinana completamente el nimero de
unidades formadoras de colonia por gramo, peromjt afiadido en el porcentaje de 4 a
5% sobre el bagazo humedo coloniza rapidamentesganicelio luego de tres semanas
de incubacion y luego de tres cosechas realizadasuestra signos de formacion de

colonias contaminantes.

d) Diagndstico de la calidad higiénica sanitaria di&as areas de la planta.

Cuadro 4.16. Cuantificacion de unidades formaddeasolonias de las diferentes areas de

la planta.

AREAS DE TRABAJO UFC/ém
Recepcion 1200 UFC/cm
Almacenamiento 500 UFC/cm
Preparacion 1400 UFC/cm
Pasterizacion 0 UFCl/crh
Inoculacion 0 UFCl/crh
Incubacion 600 UFC/cr
Fructificacion 1000 UFC/crh
Empacado 120 UFC/crf
Almacenamiento en frio 0 UFCl/crh

El diagnostico fue realizado tomando un momendalquiera las muestras de las
diferentes zonas de la empresa. La muestra tonmadlcearto frio fue luego de un lavado
con agua clorada momentos antes de cargar corséalta del dia de alli el resultado de O
UFC/cn?.

En las zonas de pasteurizacion e inoculacién fuésorados luego de una limpieza y
desinfeccidn con cloro o alcohol, ésta uUltimaamksa de inoculacion, momentos antes

de utilizarla.
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e) Diagnostico de la calidad higiénica sanitaria d@ersonal de la empresa.

Tabla 4.17. Estado higiénico del personal de latpla

PERSONAL UFC/ch
Técnico 0 UFC/cr
Obrero 1 600 UFC/cm
Obrero 2 1600 UFC/crA

Anualmente se realizan exdmenes médicos todo sbmer los certificados se encuentran
depositados en el Departamento de Sanidad Proligoiao requisito para la obtencidn
de la autorizacion para trabajar en el area deealios, asi como para otorgar el Permiso
de Funcionamiento del establecimiento. El valofdgFC/cnt del técnico es el resultado
de una desinfeccion con alcohol de sus manos mosientes de proceder a la operacion

de la mezcla de la semilla de hongo con el sugpadteurizado.
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f) Diagnéstico de las placas y tubos con APDL sendmio con tejido del sombrerillo

del hongo cultivado por la empresa, para su utilizzidon en la propagacién de las cepas

de los hongos Pleurotus proporcionados por laboratios especializados

Fotografia 4.4. Tubos y cajas petry con medio AR@gar - agar, papa, dextrosa y
extracto de levadura) con tejido de hongo cultivadda empresa para el mantenimiento

de la cepa.

Fotografia 4.5. Tubos de ensayo con material geméti medio APDL.
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A patrtir del tejido del hongo, el micelio se propan el medio en forma radial luego de 5
dias, pero no se han producido buenos resultadzsm@opagacion de los hongos a partir
de la cuadricula tomada de la placa, sobre losogriaceados de maiz esterilizado, para la
preparacion de semillas. Se requiere un mayor sfygara mejorar los resultados. La
semilla sobre granos de trigo utilizada en la plagd obtenida de los laboratorios de la
Universidad Técnica de Ambato especificamente dedto la Facultad de Ingenieria de

Alimentos.

Se ha conservado la cepa en tubos de ensayo amderagua estéril, en la que se puede

observar un buen mantenimiento, sin cambios emeseptacién ni contaminaciones, no se

ha hecho adn repiques de estos tubos para la giédwe semilla.

Fotografia 4.6. Tubos de ensayo con material ggméti agua estéril.
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g) Diagnostico de la semilla de hongo propagado sebmaiz a partir de semilla de

hongos sobre granos de trigo.

Fotografia 4.7. Semilla de hongos sobre maiz taeatéril.

Cuadro 4.18. Condiciones de la semilla del horrgpgrcionado por los laboratorios de la

Universidad Técnica de Ambato.

CONDICIONES DE LA SEMILLA

DIAGNOSTICO

Nombre de la variedad.

Se especifica en la etiqueta el tipo de
hongo Pleurotus pulmonarius o
Pleurotus ostreatus

Fecha de fabricacion y lote numerado

Se indicadhd de fabricacion y se
enumera.

Fecha de caducidad del lote

No esta indicado

Mantenimiento adecuado en camara
frigorifica

A una temperatura media entre 0 °C y !

poC

Uso exclusivo de micelio certificado.

El proporaaio por un laboratorio
argentino.

Estar exenta de plagas y/o enfermedag

es No sevalsmrtaminaciones de los
frascos de semilla.




Cuadro 4.19. Caracteristicas de

la semilla prepacad maiz troceado.
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CARACTERISTICAS

RESULTADOS

Hongos producidos con e
semilla

cultivado.

sdlo se altera las caracteristicas del hopgo

Micelio

El micelio es blanco y algodonoso.

Contaminaciones microbiologicasNo se observa contaminantes bioldgicos algu

=4

0.

Adherencia y propagacion d
micelio en el grano

eBuena adherencia sobre el grano.

Olor del hongo

Olor agradable propio.

Observaciones al microscopio

hongo. Iguales a las proporcionadas.

Las caracteristica$ ndcelio son propias d¢

14
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V. DISCUSION Y CONCLUSIONES

Puntos de peligro encontrados en los prerrequisifo

La edificacion es reciente, tiene diez afios apragiamente, originariamente fue disefiada
para habitaciones, oficinas, y para una panadasanismas que estan funcionando en los
lugares asignados, sOlo una parte que no se oenpéficinas esta instalada los

implementos necesarios para el cultivo de hongos|as caracteristicas tanto favorables y

no favorables encontradas como se indico en lagaos correspondientes.

El establecimiento como fue inicialmente concebium,brinda suficiente separacion de
las areas y existe un cruce de personas con losvanientes de contaminacion, las areas
de limpieza y bafios no son los adecuados ni estasities correctos para cumplir su
funcién. No existen pozos de agua clorada enti@sgrara evitar paso de contaminantes a
las diferentes zonas, por tal motivo constituygnies de peligro para una contaminacion

bioldgicas de las areas que pueden estar higieaszad

Uno de los puntos de control lo constituye el agieh reservorio de la planta, la
temperatura del ambiente hace que en corto tielinglore residual baje de 1,5 a 0,6 ppm.
lo que produce un aumento de la carga bacterianporylo mismo la necesidad de
monitorear el cloro residual del agua a fin de avique pueda existir contaminantes

bioldgicos en los equipos, manos de los empleadwsas de trabajo

Otros de los puntos a considerarse es el almacentny transporte en frio de los hongos,

una falla en las condiciones de frio, el hongodaesus atributos comerciales cuando se
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produce un aumento de la temperatura, hay esa@slidpre todo de que no se dispone de

equipo auxiliar que remplace cuando se produzdtasfa

No hay un registro de control del tiempo de losdus fuera de las camaras de frio, éste
no debe ser superior a 2 horas a temperatura ampijesmsado este tiempo los hongos

presentan alteraciones en sus caracteristicaadisic

No se tiene registros impresos de las funcionegpelsonal unicamente en los procesos
como cantidades de materiales empleados y la pramumbtenida, el resto de las
operaciones se realizan y se tiene una adecuade fde limpieza de cada area de la

planta, pero sin planes escritos ni registro dearesabilidades.

No hay registros de las diferentes etapas del poopara un mejor control de la planta,
igualmente no hay para la descripcion de los métodatrabajo y de las personas que son
necesarias en su ejecucion, ni de las respordzd#s de llevar a cumplimiento las tareas

designadas.

Es de muchisima importancia eliminar estos peligaes contaminacion microbiolégica
por que este tipo de alimento se contamina cotidadiy esta presente la posibilidad de
tener dificultades que pueden ser de caracter tlesaspara las aspiraciones de la

empresa.
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VI. PROPUESTA.

Se disefa una planta para construirse en el redoapque facilite los procesos de cultivo
de hongos y asegure las condiciones adecuadadgpaplicacion del método HACCP,
gracias a este disefio se puede sefalar aspectéficbenque la empresa “Hongos

Comestibles Joa”, conseguiria.

6.1. Objetivo general de la propuesta.

Concienciar sobre la necesidad de elaborar unnsstde aseguramiento de la calidad
higiénica sanitaria de los productos de la empghdsagos Comestibles Joa” basado en el
sistema de Analisis de Peligros y Control de Puddicos (HACCP). Este sistema le
permitira mejorar los procesos y evitar contamioaes que puedan perjudicar a la
produccion y el accionar general de la empresaguadadole la calidad higiénica sanitaria
de los hongos que cultiva y reduciéndole las frecias de perdida de material. Rachet

Liset, Ascencio N. y Hernandez P (2004).

6.2 Disefo para la nueva planta de la empresa “Hgons Comestibles Joa”.

El siguiente disefio tiende a poner holgura enug flle los materiales y en el movimiento
del personal, asi como facilita las labores de ikkgp e higienizacion del personal, de las
salas y de los equipos que intervienen en el pooces el objetivo de minimizar las

contaminaciones que en la anterior planta eranvisilyles. Ver pagina siguiente.



SALA DE.
INOCULACION

SALA DE
PASTEURIZACION

LABORATORIO

ZONA DE

ALMACENAMIENTO

OFICINA

O

SALA DE
EMPAQUE

movimiento de materiales.

INGRESO DE
MATERIALES

DESCRIPCION DE EQUIPOS

©CoNoOOMWNE

Maquina picadora
Tanque de remojo
Quemadores a gas
Mesa para inocular
Refrigeradora
Estanterias
Estanterias

Mesa para empaque
Cuarto frio

. Refrigeradora
. Lavabos
. Pediluvios

SALIDA HONGOS
COMESTIBLES

Figura 5.1. Esquema propuesto para la planta dgdso se indica areas 'y
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6.3 Prerrequisitos y Buenas Practicas de Manufaaa (BPM) que debe cumplir

para implantar un sistema de HACCP.

Considerar para la nueva planta, el de satisfa@@%o los prerrequisitos y efectuar un
control sobre los puntos de peligro indicados ecagltulo V; donde se ha resumido los
peligros de contaminacion y alteracion que puedemro si no hay un control mas
adecuado, esto como indispensables para el idcimma puesta en marcha del método de
control HACCP y las Buenas Practicas de ManufadqidRM), para el cuidado durante el
cultivo, cosecha, empaque, almacenamiento y dislidn de los hongos frescosdemas

se debe implantar sistemas con: regulaciones, pnonacedimientos, metodos y rutinas
de trabajo que dentro del proceso de produccioncdéivo de hongos contribuyan al
cuidado durante el cultivo, cosecha, empaque yiloision del producto. Ledn Ruth de

(2005).

El Departamento de Alimentos de la Universidad takide Pennsylvania (DFS, por sus
siglas en inglés) y The American Mushroom Instifl]l, (2002) proponen doce &reas; La

Borde (2003) contempla catorce, las primeras sositpientes:

1. Calidad e inocuidad del agua empleada en la pthntaultivo de hongos.

2. Salud, higiene y habitos de los trabajadores paneepir la contaminacion de los
cuerpos fructiferos.

3. Instalaciones sanitarias y lavamanos.

4. Ubicacion de la planta y disefio de las instaladone

5. Limpieza y sanitizacion de la planta.

6. Disefio, mantenimiento y calibracion de equiposepsilios.
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7. Control del proceso (desde el cultivo hasta laibistion).

8. Control de plagas en el cultivo y en la planta m@aque.

9. Transporte para la distribucion de los cuerpostifieros.
10.Rastreo y retiro del producto.

11.Capacitacion de los trabajadores, supervisoresgntgede la planta.

12.Programa de inocuidad de alimentos

1. Monitoreo de la calidad e inocuidad del agua

Se debe realizar dos veces al afio un analisiobidégico del agua que se utiliza para
las diversas actividades (lavado de manos, riegeado de invernaderos, equipo y
utensilios, etc.) en la planta; los resultados midtes deben ser: Recuento heterotréfico en
placa <10 UFC/ml; coliformes totales <1 UFC/100mdjiformes fecales <1 UFC/ml;

ausencia deescherichia coli De esa manera se asume que la planta cumpliré&lcon
requisito de utilizar agua potable. Asi también pwdio del uso de reactivos quimicos
comerciales se medira diariamente el contenidola® dibre y el pH del agua que se

utilizara en la planta; el contenido debe estareegitrango 0,5 y 1,5 ppm de cloro libre y

un pH entre 6,5y 7,5; se debe llevar registroitesde estas mediciones.

2. Salud, buenas précticas de higiene y habitos e trabajadores.

El personal que laborara en la planta debe semiegalo por un médico como minimo una
vez al afo, quien le realizar4 analisis de hesealds, orina, VDRL y una placa de rayos
X de pulmones, donde se buscara que todo el pérsanmeaca de parasitos o bacterias que

puedan ser transmitidos a los clientes o entreeedomal de la empresa, a través de los
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cuerpos fructiferos u otras vias posibles de imdecdDeben de informar si padecen de
alguna enfermedad o herida; esto para evaluaresigpuquedarse trabajando o si se les

suspende para evitar la transmision de enfermedades

Los trabajadores de la planta utilizaran ropa ptota (batas, playeras, redecillas,
sudaderos, botas) que pertenezcan a la emprdaaopa se lavara y secara en la planta
para evitar que los trabajadores al llevarse laarpmtectora y lavarla en su casa
posteriormente traigan alguna enfermedad o plagapgeda ser dafina en las diversas

actividades del cultivo de hongos.

El lavado y desinfectado de manos son necesarrag@aper la cadena de transmision de
microbios, por lo tanto se instaurara que cadaquezcambien de actividad e ingresen a
trabajar en un invernadero: después de cosechahdogos contaminados, durante la
actividad de siembra, previo a la cosecha de lespos fructiferos, previo a la seleccion,

limpieza y empaque de los carpoforos, deben layadssinfectarse las manos.

3. Instalaciones sanitarias y lavamanos.

Las instalaciones sanitarias dispondran de in@ldawamanos, papel higiénico, toallas de
papel para secado de las manos, jabén liquido esimfdctante y botes de basura con
tapadera accionada con pedal.

En los lavamanos localizados en el area de siergbempaque habra jabon con
desinfectante y toallas de papel, para que alopat se lave y desinfecte las manos, de

esa manera se evitara que lleven enfermedadesaldé& siembra, a los invernaderos
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donde hay cuerpos fructiferos que seran coseclmdbarea de empaque donde estara el

producto que sera seleccionado y posteriormentebdisio.

4. Limpieza y sanitizacion de la planta

Las diversas areas de la planta, asi como el equitensilios utilizados en las multiples
actividades que se desarrollen durante el culte/®ldurotis, se limpiaran o lavaran con
detergentes apropiados para empresas de alimeptmeriormente se utilizaran
desinfectantes tales como hipoclorito de sodioee@ y 200 ppm, segun sea lo que se

necesite desinfectar.

5. Control de plagas

El control de plagas se realizara en dos situasidiferentes:

» El control de plagas en el cultivo. Se ha iderdific que generalmente las plagas
causadas por insectos o0 moscas son de la fagul@idaey géneroCorynoptera
las enfermedades comunes son causadas por baé&seiadomonas aeruginosa
mohosTrichoderma sppPara el control de los mosquitos, se cerramdaost los
orificios de los invernaderos con el fin de evehingreso de estos insectos que en
la mayoria de los casos son los responsables deadamisiéon de plagas y

enfermedades.

* En el control de enfermedades bacterianas, losrraderos se lavaran y

desinfectaran antes de ser cargados con las lplgasontienen el sustrato recién
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inoculado, dos semanas después se volveran a Yadasinfectar el piso del
respectivo invernadero. Durante la época de caseszhlavara y desinfectara el
piso de los invernaderos una vez a la semana; @pidara a la baja incidencia de

enfermedades bacterianas.

6. Analisis microbiolégicos ha realizarse en los ewpos fructiferos después de la

introduccion de las BPM, deben dar:

* Recuento de coliformes totales <10 UFC/g; Recueetaoliformes fecales <10
UFC/g; Escherichia coli ausente yStreptococcus fecaleausente. Esto debe
concordar con la baja incidencia de enfermedadetei@nas(P. aeruginosaen

los cuerpos fructiferos que se encuentren en \@naderos durante la cosecha.

» Control de plagas en los alrededores de la pl&®aefiere a plagas como insectos
(cucarachas, moscas), roedores, pajaros y reppkes; ello se deben colocar
cortinas plasticas en areas de circulacion de paksaonde muchas veces se

necesita que las puertas estén abiertas.

* Uso de trampas con rodenticida en diferentes Isgaspecialmente fuera de la
planta para evitar que ingresen roedores. Y paeepir que los pajaros visiten la
planta se barre, asi los insectos que lleve elzmada cafa, no queden esparcidas

sobre el piso.

* El uso de plaguicidas debe de ser controlado parpersona responsable para

evitar que entren en contacto con los cuerpos ifemos y lleguen a causar



79

contaminacion quimica al producto para la ventd. cdsno todos los recipientes
que contienen plaguicidas deben estar identificadds preferencia en su envase

original. Se almacenara en un area donde se igde&xiste peligro.

7. Transporte para la distribucion de los cuerposriictiferos

El transporte que se utilizara para la distribucilinlos cuerpos fructiferos debe estar
limpio y desinfectado; la carroceria debe ser atary en caso de que el tiempo que
transcurre entre la planta y el centro de recepsg@nlargo (mas de dos horas) es necesario
que vaya refrigerado (3°C) para evitar que el pctadantre en proceso de descomposicion.
Debe una persona ser responsable de verificanfaelza y desinfeccion del transporte;
antes de introducir el producto que sera distribumbmprobar que las condiciones de la
carroceria estén aptas para evitar la contaminagci@nobiolégica o quimica de los

carpoforos.

8. Capacitacion de los trabajadores, supervisoresgerentes de la planta

La capacitacion se aplicara desde el gerente plafda. Es necesario que se comprenda la
importancia de implementar el sistema BPM paralgsiéversiones necesarias se realicen
adecuadamente. El supervisor que permanece enal#apke encargara de ver o
inspeccionar que los métodos de limpieza y desiidacen todas las areas (mesas, pisos,
paredes, techos, utensilios, equipos, etc.) se lemmyp se realicen con la frecuencia
instaurada. Luego los operarios deben comprendepoel qué se lleva a cabo el
establecimiento de BPM en la planta de cultivo diegos para poder adaptarse al sistema.

Aqui se tocaran temas como las fuentes de contaimm#émicrobiolégicas, quimicas y



80

fisicas); salud; buenas practicas de higiene ytbsigjue deben tener los trabajadores; los
pasos para realizar una limpieza y desinfecciorladeinstalaciones (area de siembra,
invernaderos o cuartos de fructificacion, area mipague, servicios sanitarios, etc.), del
equipo, y utensilios necesarios en una planta ttev@wde hongos tanto para el area de
cultivo como para el area de empaque. También et sobre control de plagas, que
cubre lo que es el manejo integrado de plagasafcagujeros, no acumular basura, evitar
que se formen charcos cerca de la planta, no peraitacumulacion de chatarra y

materiales no necesarios.), asi como el uso deipldgs y su almacenamiento.

9. Programa de inocuidad de alimentos.

Este programa constara de:

e Seguridad interna: se nombrara a una persona resglende la inocuidad de los
cuerpos fructiferos; existira personal que se gueade velar por la calidad del
agua, limpieza y sanitizacion de las diversas liaciaznes de la planta (area de
siembra, invernaderos, area de empaque, serviainogsgos), transporte y control
de plagas. También se tendra relacion con lalrivatale analisis que puedan

proporcionar asistencia en investigaciones mictégioas y quimicas.

e Seguridad externa: la planta estard cercada pealmente y no se permita el
ingreso de personal no autorizado; asi como losculels deben quedar a una

distancia adecuada para que no perjudiquen ladangines.



81

» Seguridad en la linea de produccion: se llevartnventario exacto de la cantidad
de producto terminado. El producto devuelto nogegra a las instalaciones de la

planta para evitar que introduzca enfermedades.

* Registros: seran documentos que demuestren querseehalizado los pasos
adecuados para disminuir los peligros de contantinade esta manera se llevaran
registros sobre cloracién de agua, limpieza y destion del area de siembra, de
invernaderos y planta de empaque; registros samerat de plagas, limpieza y

desinfeccion de canastas, mesas, etcétera.

 El sistema o guia de prevencion BPM intentar evilar contaminacion
microbiolégica, quimica y fisica durante el -cultivacosecha, empaque,
almacenamiento y distribucion de cuerpos fructédrescos; no debe considerarse

como un control de plagas.

6.4. Objetivos de la aplicacién de las BPM

Los objetivos de la empresa productora “Hongos €xtilnles Joa”, en la implementacion

de BPM deben ser:

1. Proteger al consumidor de transmision de enfernedadusadas por microbios,
sustancias quimicas y/o fisicas, otorgandole largéx de inocuidad de los cuerpos
fructiferos que compra.

2. Fomentar la confianza en el mercado interno dealalad de los hongos que se

consumen.
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3. Incrementar la disponibilidad de alimentos inocuos.

Las ventajas de implementar este sistema se veris siguientes beneficios:

1. Bajaincidencia en la contaminacion del sustratolpichoderma spp

2. Poca contaminacion en los cuerpos fructiferos potdrias com®. aeruginosa.

3. Alta produccion de cuerpos fructiferos por la ba@idencia de plagas y
enfermedades.

4. Bajo uso de plaguicidas.

5. Ambiente libre de productos quimicos (plaguicidas)a planta, que incidan en la
salud y bienestar de los trabajadores y en ladmjtaminaciéon ambiental.

6. Los trabajadores, por estar capacitados en mangjénito, compartiran la
informacion con su familia.

7. Producto de calidad e inocuo para los consumidores.

8. Satisfaccion de los clientes.
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ANEXO

Anexo 1. Informe de Laboratorio sobre contaminasetetos hongos comestibles

UNIVERSIDAD LAICA "ELOY ALFARO" DE MANABI
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
CENTRO DE SERVICIOS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD
CE.SE.C.CA.

DIRECCION: CIUDADELA UNIVERSITARIA - VIA SAN MATEO - TELEFAX: 2626-887
INFORME DE LABORATORIO | IE/ICESECCA/7180
CLIENTE: ING. LUIS ALVAREZ FECHA MUESTREO: =
ATENCION: ING. LUIS ALVAREZ FECHA DE INGRESO: 05/09/2007
DIRECCION: GUAYAS Y SHANGAY. JIPLJAPA. FECHA INCIO DE ENSAYO: 05/09/2007
TIPO DE PRODUCTO: HONGOS COMESTIBLES FECHA FINALIZACION ENSAYO: |10/09/2007
ESPECIE: - FECHA EMISION RESULTADOS: |10/09/2007
| TIPO DE ENVASE: FUNDAS FACTURA: 6405
! No. CAJAS: = ORDEN: 7180
! UNIDADES/PESO: 100 g PAIS DE DESTINO: -
MARCA: =
! ENSAYO LOTE RESULTADOS | Unidades METODO RANGO
i 2 PEE/CESECCA/MI/01 ~
| RECUENTO DE AEROBIOS 2,4 % 10 UFC/g METODO AOAC 990.12
PEE/CESECCA/MI/04 _
COLIFORMES TOTALES - <30 NMP/g HETGoa A e B0L-24
PEE/CESECCA/MP/01  METODO _
PLOMO* < 0,05 mg/Kg REF. AOAC 9,2,17
Muestreo realizado Por: El cliente (X) El Laboratorio ()

Los resultados reportados corresponden unicamente a la(s) muestra(s) analizada(s) en el laboratorio. Este reporte no debe ser reproducido total o
parcialmente, excepto con la aprobacién escrita del laboratorio. Preguntas y comentarios comuniquese al 05 2 613151/611343

* La incertidumbre de los parametros analizados esta disponible en caso de ser requerida.
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