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1. RESUMgN

Mundialmente cientos de personas se enfennan como resultado del consumo de
alimentas contaminados 0 adulterados per realizar inadecuadas Practicas de
Higiene tanto a nivel de producci6n primaria, elaboraci6n, almacenamiento,
transporte y distribuci6n. Es asi que la producci6n de alimentos inocuos requiere
que lodos los participantes de la cadena alimentaria reconozcan que la
responsabilidad principal corresponde a quienes producen, elaboran y
comercializan los alimentas. Nuestro objetivo fue elaborar un Manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) en el Packing de una avlcela de ponedoras. Se
eligi6 una avicola situada en el departamento de Canelones. Los datos se
recolectaron mediante un sistema de diagn6stico de situaci6n in situ, realizado en
visitas peri6dicas a 18 empresa. Los resultados obtenidos fueron que el
establecimiento avlcola cumpJe satisfactoriamente con 10 establecido por el C6digo
Intemacional de Practicas recomendado - Principios Generales de Higiene de los
Alimentas (CAe/Rep 1-1969, Rev. 4.2003), por 10 cual se pudo elaborar el Manual
de Buenas Practicas.

1



2. SUMMARY

All over the world hundreds of people get ill as a result of eating contaminated or
adulterated food due to inadequate hygiene practice in their primary production,
elaboration, storage, transportation and distribution. There fore, the production of
innocuous food requires that all the participants of the food chain recognize that
main responsibility belongs to whom produces, elaborates and commercializes the
food. Our target was to create a Manual of Good Manufacturing Practice (GMP) in
the Packing of an aviary where eggs are laid. We chose one situated in Canelones.
The information was collected in situ, through a system of situation diagnosis,
visiting the firm periodically. The obtained results were that the finn satisfactorily
fulfils all the requirements established by the recommended International Code of
Practice- General Principles of Food Hygiene (CAe/Rep 1-1969, Rev.4.2003); for
this reason we were able to elaborate a GMP Manual.
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3. ANTEC~DENTES

En la busqueda bibliografica respecto al tema a desarrollar no se encontraron
trabajos realizados en Uruguay sabre Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
en el sector avlcola de ponedoras, por el contrario, se constata Ia existencia de
Manuales de BPM en dicho sector en paises de la region, como ser Chile,
Argentina y Brasil. En la Uni6n Europea estas Practicas son consecuencia de la
refundici6n de Ia legislaci6n comunitaria donde se apliea Ia normativa sobre
higiene de los alimentos tambien a los productos primarios de origen animal.
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4. INTRODUCCI6N

La mativaci6n para realizar este trabajo es la creciente demanda del mercado
par produdos que cumplan con ciertos requisitos sanitarias que garanticen la
inocuidad de los mismos. Los consumidores exigent cada vez mas, atributos de
caUdad en los productos que adquieren, y 18 inocuidad de los alimentos es una
caracterfstica de caUdad esencial.

Por atra parte, la globalizaci6n y la apertura comercial ha generado un
incremento en el comercio de animates, productos y subproductos, 10 cual ha
proporcionado importantes beneflCios sociaIes y econ6micos. Esto ha generado
cambias en los sistemas de producci6n animal, sus productos y subproductos. A
su vez ha facilitado la propagaci6n de enfermedades en el mundo 10 que ha
contribuido a que los habitos de consumo de alimentos sufran cambios
importantes en muchos paises. Por 10 tanto, es imprescindible un control eficaz en
la producci6n, a fin de evitar las consecuencias perjudiciales que se derivan de las
enfermedades y los daftos provocados por los alimentos contaminados.

En la actualidad existe la posibilidad de exportaci6n de huevos a ciertos
mercados que exigen a las avicolas que cuenten con BPM. Dada esta situaci6n,
aquellos que esten interesados en participar del Mercado Global deben ajustarse a
estos requisitos.

La ResoIuci6n 80196 del Reglamento del MERCOSUR indica fa aplicaci6n de
las BPM para establecimientos elaboradores de alimentos que comercializan sus
productos en dicho mercado.

Todas las personas tienen derecho a disponer de alimentos inocuos y aptos
para el consumo. Las enfermedades de transmisi6n alimentaria (ETA) Y los daftos
provocados por los aJimentos pueden ser fatales. Asimismo, existen otras
consecuencias negativas; los brotes de enfermedades transmitidas par los
alimentos pueden perjudicar al comercio y al turismo y provocar perdidas de
ingresos, desempleo y litigios. Los productores, fabricantes, elaboradores,
manipuladores y consumidores de alimentos de origen animal, tienen la
responsabilidad de asegurarse que los mismos sean de buena caUdad.

EI sector avicola de ponedoras en Uruguay cuenta con aproximadamente
2.627.958 aves, alojadas en un total de 860 galpones en 150 explotaciones.
Proporciona mana de obra permanente a 1400 personas. Ninguna de estas
explotaciones cuenta con la implementaci6n de BPM.(12)

Los ultirnos datos de OPYPA indican que en el 2002 Ia producci6n de huevos
fue de 1.735.361 cajones de 30 docenas cada uno y que el consumo par habitante
por ano as de 185 huevos.(12)
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EI huevo es un alimento muy completo y saludable, de buena relaci6n calidad­
precio y de excelentes cualidades nutricionales.

La calidad de los huevos puede ser alterada por una serie de factores que van
desde el estado de salud de la ponedora, su alimentaci6n, al manejo del ave y la
manipulaci6n del huevo. Se pueden producir deterioros por contaminaci6n
bacteriana, par infestaci6n por hongos y por acci6n enzimatica, esto altera la
caUdad del huevo y puede poner en riasgo la salud de sus consumidores.

La contaminaci6n del huevo con g8rmenes pat6genos puede ser primaria
(mientras el huevo S8 esta generando en el oviducto de la gallina) 0 secundaria
(procedente del exterior y que penetra a traves de Ia cascara). En el primer caso,
es el camino que siguen de preferencia las enfermedades infecciosas como la
tuberculosis, puJlorosis, salmone/osis, pasteurelosis, listeriosis y toxoplasmosis.
Estas no tienen un papel importante como causa de afteraci6n de los huevos, pero
si constituyen un peligro para la salud del hombre.

En el segundo caso, son los agentes causantes que IIegan al huevo fuego de Ia
postura, estos pueden ser: Proteus vulgaris, Proteus mirabilis, Pseudomona
f1uorescens, Pseudomona aeruginosa, Escherichia coli, Serratia
marcencens,Achromobacter liquefaciens, micrococos, germenes espor6genos
aerobios (Bscilus sUbtilis), germenes espor6genos anaerobios (Clostridium
butyricum). Entre los hongos causantes de la descomposici6n sa encuentran:
PeniciUium gJaucum y brevicauJe, Cladosporium herbarum y los generos
Aspergillus, Mucor, Verticillium y Thamnidium.

Por todo 10 anterior se justiflCa Ia elaboraci6n de un manual de BPM en
avicolas de ponedoras.

Las Buenas PractIcas de Manufactura son una herramienta basica para Ia
obtenci6n de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en
la higiene y forma de manipulaci6n.

• Son utiles para el disefto y funcionamiento de los establecimientos, y para el
desarrollo de procesos y produclos relacionados con la alimentaci6n..

• Contribuyen al aseguramiento de una producci6n de alimentos saludables e
inocuos para el consume humane.

• Son indispensable para la aplicaci6n del Sistema HACCP (Analisis de Peligros y
Puntas Criticos de Control), de un programa de Gesti6n de CaUdad Total (TQM) a
de un Sistema de CaUdad como ISO 22000:2005.

• Se asocian con el Control a traves de inspecciones del establecimiento.
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Las Buenas Praclicas en Producci6n Avfcola no 8610 dan cuenta de los
requisitos que deben cumpllrse en materias que tengan impacto sabre la inocuidad
alimentaria. sino que tambien incorporan consideraciones relacionadas con el
cuidado del media ambiente, la seguridad laboral y la sanidad y el bienestar
animal.

EI productor debe reconocer en las buenas practicas los requisitos minimas
que deben cumplirse para garantizar la inocuidad alimentaria, la seguridad de los
trabajadores, Ja sanidad y el bienestar animal y Ia sustentabilidad medio ambiental.

La implementaci6n de un sistema de caUdad y/o inocuidad para granjas
av(colas, cualquiera sea su tipo de explotaci6n, debe considerarse esencial y
eminentemente preventivo y cubrira todas las etapas de fa cadena
agroalimentaria.

4.1. OBJETIVaS

4.1.1. Objetivo General

Elaborar un Manual de Buenas Praeticas de Manufactura con Ia finalidad de
establecer los requerimientos minimos que deben cumplirse en las avicolas de
ponedoras para garantizar la inocuidad alimentaria.

4.1.2. Objetivos Particulares

1. Ensayar Ia aplicaci6n de Buenas Praeticas de Manufactura.

2. Redactar un Manual de Buenas Praclicas de Manufactura para avicolas de
ponedoras.
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5. MATERIALES Y METODOS

5.1. MATERIALES

• Papeleria
• Informatica

5.2. METODOLOGiA

1. Sa relev6 informaci6n sabre: a) Establecimiento.

b) Agua y facilidades sanitarias.

c) Producci6n y controles del proceso.

d) Equipos.

e) Almacenamiento y distribuci6n.

f) Personal.

g) Manejo integrado de plagas.

h) Rastreabilidad y recall.

Para realizar esta tarea 5e utiliz6 un check list (ver Anexo t), el cual nos
permiti6 realizar un diagnostico de situaci6n del area de Packing de la
empresa, donde se recabo fa informaci6n necesaria para el posterior desarrollo
del Manual. Esta acci6n fue lIevada a cabo en visitas peri6dicas realizadas a la
empresa, donde ademas de recabar informaci6n se hizo un estudio
pormenorizado del caso, comprobando in situ dieha informaci6n.

2) Se analiz6 la informaci6n relevada por media del check list y se realiz6 un
seguimiento del funcionamiento de la empresa que nos permiti6 conocer en
profundidad fa din8mica de la avicola.

3) Se elabor6 un Manual de Buenas Practicas de Manufactura en avicola de
ponedoras.
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6. RESULTADOS

6.1. CONSIDERACIONES GENERALES

6.1.1. Ambito de Aplicacl6n

Este manual de Buenas Praeticas de Manufactura, en las etapas de recepci6n,
clasificaci6n, empaque, almacenamiento y transporte de huevo comercial es
aplicado en:

• EI establecimiento avicola donde se realizan los procesos tecnol6gicos de
recepci6n, clasificaci6n, empaque, almacenamiento y transporte de huevo.

• En los equipos y utensilios utilizados en las actividades de recepci6n,
clasificaci6n, empaque, almacenamiento y transporte de huevo.

• En el personal manipulador que interviene en los procesos de recepci6n,
clasificaci6n, empaque, almacenamiento y transporte de huevo.

• En las actividades 0 procesos de recepci6n, clasificaci6n, empaque,
almacenamiento y transporte de huevo.

• En el huevo como alimento que se recibe, clasifica, empaca, almacena,
transporta y expende.

• A las condiciones de almacenamiento y transporte de huevo comercial.

6.2. BUENAS pRACTICAS DE MANUFACTURA

Las actividades de recepciOn, clasificaciOn. empaque, almacenamiento y
transporte de huevo comercial, cumplen con los requisitos t8cnicos y sanitarios de
Buenas Practicas de Manufactura establecidas en el presente MANUAL.

6.2.1. Condiciones d,l Packing

EI lugar destinado a las actividades de recepci6n, clasiflCaci6n, empaque,
almacenamiento y transporte de huevo comercisI, esta ubicado, construido,
adaptado y mantenido de tal forma que permite una adecuada operaci6n en orden
16gico y concordarte con fa secuencia de etapas para reducir at mlnimo el riesgo
de contaminaci6n del producto y toda condici6n que afecte la calidad e inocuidad
del mismo.
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6.2.2. Infraestructura del Packing

Ellugar destinado a la r~6nJ clasificaci6n. empaque y almacenamiento de
huevo comercial se encuentra ubicado dentro del predio de la avlcola (ver Anexo
II) a una distancia de 300 mts. de los galpones de postura y cumple con las
siguientes condiciones de infraestructura ftsica:

6.2.2.1. Area Extema

EI area extema del Packing (ver Anexo III) tiene 2 vias de 8CCeSO, una que
comunica los galpones de postura con el area de recepci6n de huevos y atra que
comunica la ruta con el area de almacenamiento de huevo e insumos. Las
superficies de estas vIas impiden fa generaci6n de poIvo 0 estancamiento de
aguas, se mantiene limpio con el fin de evitar contaminaci6n del producto y
proliferaci6n de plagas. EI area externa no presenta:

• Acumulaci6n de basuras y desperdicios.

• Formaci6n de maJezas.

• Acumulaci6n de equipos en desuso.

• Drenajes insuficientes 0 inadecuados.

• Alcantarillas sin tapa que permitan el ingreso de plagas al interior del
establecimiento.

• Deficiencias en el mantenimiento general de la estructura externa.

Estas condiciones son aplicables al cerco perimetral del establecimiento
incluyendo al Packing.

Las construcciones cuentan con zonas de intersecci6n: franja de piedras de un
metro de ancho con el fin de controlar et ingreso de plagas.

6.2.2.2. Are. Intema

EI area intems det Packing (ver Anexo III) cumpIe con las condiciones
estrudurales y ffsicas establecidas a continuaci6n, con al fin de garantizar la
higiene, calidad e inocuidad de los productos.
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6.2.2.2.1. Condiciones Generales

Para garantizar las condiciones sanitarias del producto, el packing esta
diseftado, construido y equipado de tal forma que ofrece una maxima protecci6n
de los ambientes de producci6n contra el ingreso de inseetos, roedores, aves,
suciedad u otros contaminantes y entrada 0 refugio de animales domesticos. Uno
de los aspectos determinantes en las Buenas Practicas de Manufactura 10
constituye la limpieza y desinfecci6n, par 10 tanto, la distribuci6n de los equipos
facilitan dichas operaciones de acuerdo a un programa de limpieza y desinfecci6n.

En cumplimiento del programa de control de plagas para el area extema 0

interna; los cebos, trampas yelementos utilizados en este programa no entran en
contacto con el alimento, estan plenamente identifteados, no generan riesgo de
contaminaci6n del producto y la practica del programa no se efectua
simultaneamente con las actividades de almacenamiento del produdo. EI control
de plagas en el Packing es tercerizado, 10 realiza una empresa habilitada por el
MGAP, MSP Y IMe que cumple con todos los requisitos exigidos para una
empresa de este tipo.

6.2.2.2.2. Condiciones Especificas

Forman parte de las condiciones especificas del Packing los pisos y drenajes,
paredes, techos y ventanas, puertas, escaleras y estructuras complementarias asi
como la iluminaci6n y ventilaci6n de los mismos. La implementaci6n de las Buenas
Practicas de Manufactura estan sujetas a las siguientes orientaciones:

6.2.2.2.2.1. Pisos y Drenajes

Los pisos estan construidos de ceramica de alto transito, resistentes. no
porosas ni absorbentes, impenneables y antideslizantes, y con acabados Usos que
facilitan su limpieza y desinfecci6n. De igual forma tienen una pendiente minima
hacia los desagGes; estos sistemas de drenajes instalados cuentan con una
capacidad adecuada para et volumen de agua que se utiliza en la limpieza y
desinfecci6n. Los desagOes tienen rejillas de protecci6n.

6.2.2.2.2.2. Paredes

En el Packing se cuenta con paredes construidas de materialliso, resistente,
pintadas con apoxi blanco permitiendo su facit limpieza y desinfecci6n. En la
uni6n de las paredes con los pisos se cuenta con z6calo sanitario.
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6.2.2.2.2.3. Techo8

Por el tipo de producto que se maneja y el tiempo que permanece el mismo en
este lugar, los techos estan diseftados y construidos con material aislante
recubierto con plastico de manera que S8 evila la acumulaci6n de suciedad, el
desprendimiento superficial y permite Ia ventilaci6n del area, su mantenimiento,
limpieza y desinfecci6n.

6.2.2.2.2.4. Ventanas y otras aberturas

las ventanas y aberturas que comunican el Packing con el medio exterior
estan construidas de manera que se evita la acumulaci6n de polva y suciedades y
estan provistas de malla anti-insectos de facil mantenimiento, limpieza y
desinfecci6n. Las protecciones con malla son removibles para su mantenimiento y
limpieza. Las ventanas estan provistas de un material plastico irrompible.

6.2.2.2.2.5. Puertas

Las puertas son de acero inoxidable, siendo este un material Usc, no
absorbente, de facillimpieza y desinfecci6n, con suficiente amplitud y resistencia,
para evitar su dana por impados de otros equipos y medias de transporte; cuentan
con dispositivos de cierre automatico. Las aberturas entre las puertas exteriores y
los pisos no son mayores a 1 cm. Las puertas de acceso al area de clasificaci6n y
empaque de huevo permanecen cerradas, excepto las de la zona de carga del
producto, las cuales permanecen abiertas cuando se esllt realizando esta
actividad.

6.2.2.2.2.6. Estructuras Complementarias

los soportes, estanteriss, plataformas y dem4s estructuras complementarias
utilizadas e instaladas en cualquiera de las etapas de recepci6n, almacenamiento,
clasificaci6n y transporte de huevo, estan diseftadas y construidas en acero
inoxidable resistente, de un acabado que previene Ia acumuJaci6n de suciedad, de
facillimpieza y desinfecci6n y que no genera descamado superficial.

Para estibar el producto se cuenta con un montacargas el8ctrico. Las
sustancias lubricantes de los equipos utilizados para carga 0 transporte del
producto al interior del establecimiento, no estan en contacto con al produdo ni
generan riesgo de contaminaci6n sobre el piso y otros utensilios. Sus ruedas
permanecen limpias y mas aun cuando por su funci6n 0 actividad deben ingresar 0

permanecer en el interior del establecimiento. EI personal que opera estos
equipos, cumple con las medidas de protecci6n estabIecidas para ef personal def
establecimiento.
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Las plataformas y estructuras complementarias reunen caracterfsticas que
permiten transitar en y sobreellas con comodidad, fluidez y seguridad y los
espacios entre elias son de 1 metroJ estando calculadas de acuerdo al giro y
necesidades especfficas de los equipos que se desplazan en el establecimiento.
Por su ubicaci6n y disano, las estruduras complementarias y equipos no
interfieren en el flujo regular del proceso y con Ia limpieza y desinfecci6n del
Packing.

6.2.2.2.2.7. Otros Equipos e Instalaciones

las instalaciones el8ctricas, mec8nicas y equipos para fa prevenci6n de
incendios estan diseliados y dispuestos de manera tal que impide la acumulaci6n
de paiva, suciedades y el albergue de plagas. Su ubicaci6n, seguridad y modo de
operaci6n es de conocimiento general de los operarios y esta a cargo de una
persona responsable para su operaci6n regular 0 en caso de emergencia cuando
sea necesario.

6.2.2.2.2.8. Iluminaci6n

Para obtener mejor rendimiento y caUdad en las actividades de clasiflCaCi6n,
empaque y almacenamiento, en la totalidad del area de Packing se dispone de
iluminaci6n natural y artificial adecuada, la cual se obtiene par media de ventanas
y iamparas convenientemente instaladas y distribuidas. La iluminaci6n artificial no
altera ni afeeta los colares propios del producto y la intensidad no es menor de:

• 220 lux en las areas de clasiflCaCi6n, empaque y manejo del huevo.
• 110 lux en el area de almacenamiento y otras areas.

La totalidad de las l8mparas cuentan con protector pJastico contra goIpes y
para evitar la caida de vidrio en caso de rotura.

6.2.2.2.2.9. Ventilaci6n

Todas las areas del Packing estan provistas de una ventilaci6n adecuada con
el fin de proporcionar el oxigeno suficiente, evitar el calor excesivo, el polvo,
disipar los olores y eliminar el aire contaminado. Los sistemas de ventilaci6n no
generan condiciones que contribuyen a Ia contaminaci6n del producto ni
ocasionan molestias 0 incomodidades al personal.

Las aberturas para Ia circulaci6n del aire estan protegidas con mallas de
material no corrosivo y son facilmente removibles para su reparaci6n,
mantenimiento y limpieza. La direcci6n de la corriente de aire es desde zona
limpia a zona sucia. Se cuenta con 2 aparatos de extracci6n y 2 de ventilaci6n
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para remover efectivamente el aire y proporcionar un ambiente adecuado de
trabajo.

Peri6dicamente y con el fin de conocer la calidad y naturaleza del aire que
circula se realizan analisis microbiol6gicos con placas expuestas al medio
ambiente.

Existen 3 generadores de ozono 810 3 modelo TOZ, instalados uno en el area
de recepci6n, otro en el area de clasificaci6n y empaque, y el otro en el area de
almacenamiento. Cada uno genera una cantidad de ozono adecuada para el
volumen de cada zona.

6.2.3. Eguipo. y Utensilios

Los equipos y utensilios utilizados en fa recepci6n, clasificaci6n, empaque,
almacenamiento y transporte de huevo comercial estan diseftados, construidos,
instalados y mantenidos de manera tal que no generan riesgo para la
contaminaci6n del huevo y Ia salud del consumidort facilitan Ia limpieza y
desinfecci6n y permiten ser usados para los fines que fueron previstos.

Los equipos y utensilios empleados en las actividades descritas anteriormente,
cumplen con las siguientes condiciones especificas:

• Estan fabricados con materiales resistentes at uso y a Ia corrosi6n.

• Facilitan su limpieza y desinfecci6n yevitan la acumulaci6n de suciedades,
plagas, microorganismos y otros agentes que puedan contaminar 0 alterar
el huevo.

• Mesas y estanterlas de acero inoxidable siendo estas de superficies lisas,
no porosas, libres de defectos y sin grietas, que no modifican 0 alteran las
caracteristicas propias del producto.

• Los recipientes utilizados para basuras y desechos, son a prueba de fugas,
estan debidamente identificados, son de plastico de facil limpieza y con
tapa. Estos recipientes no se utilizan para almacenar material 0 productos
comestibles.

6.2.3.1. Instalacl6n y Funcionamlento de Equlpos

Los equipos para las actividades de recepci6n, clasificaci6n, empaque,
almacenamiento y transporte de huevo comercial estan ubicados e instalados
segun la secuencia l6gica del proceso desde la recepci6n del huevo e insumos
hasta el transporte del mismo.
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La distancia entre los equipos y las paredes perimetrales, columnas y otros
elementos es tal que les permite funcionar adecuadamente y facilite el acceso
para la inspecci6n. mantenimiento, limpieza y desinfecci6n.

6.2.4. Personal

EI area de Packing cuenta con un nUrnero de 5 empleados destinados para
estas actividades, que estsn en conocimiento de los principios que rigen las
Buenas Practicas de Manufadura con relaci6n a su actividad.

EI personal y sus pradicas higienicas son en un alto porcentaje los
responsables de las Buenas Practicas de Manufactura por 10 cual tada persona
que inteNiene, entra en contactO 0 manipula el huevo en las actividades de
recepci6n, clasificaci6n, empaque, almacenamiento y transporte 0 haga presencia
en esta zona, cumple 10 siguiente:

6.2.4.1. Salud del Manipulador

• Todo el personal, manipulador del huevo, antes de ser contratado 0
vinculado a la empresa pasa por un examen medico, donde se Ie realiza un
exhaustivo examen clinico y colaterales can el fin de descartar portadores
de salmonella spp. Dicho examen debe practicarse obligatoriamente como
minima una (1) vez al afta a repetirse cada vez que se considere necesario
par razones cUnicas 0 epidemiol6gicas, especialmente despues de
ausentismo Iaboral motivado por una infecci6n 0 patologia que pudiera
dejar secuelas capaces de provocar contaminaci6n del alimento a contagia
al personal.

• Sa realiza frecuentemente inspecci6n al personal para detectar lesiones
cutaneas en manos, brazos y rostra con el fin de retirar de las actividades
de rnanipulaci6n del huevo a aquellos trabajadores que presenten dichas
lesiones.

• se exige a los trabajadores, que informen a su jefe inmediato cuando
presenten alteraciones clinicas cutaneas 0 gastroentericas (diarrea),
respiratorias, fiebre, 0 frente a cualquier otra afecciOn. La empresa investiga
las causas de las incapacidades medicas en et personal manipuIador del
huevo. Ademas se toman las medidas necesarias para evitar la
contaminaci6n de los productos 0 personal, par personas que padezcan de
enfermedades infectocontagiosas.

• EI personal dedicado a la manipulaci6n del huevo no es destinado en fonna
simultanea a atras actividades que generen contaminaci6n cruzada al
producto.
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• Se dispone de un botiqu(n de primeros auxilios para atender cualqu~:;
emergencia que se presente, ademss de contar con personal capacitado en'"
primeros auxilios.

• Todo el personal es vacunado de acuerdo al Programa MASVAC: Las
enfennedades infecciosas prevenibles con vacunas que integran el
Programa MASVAC® son: Hepatitis A, Fiebre Tifoidea, Hepatitis B,
Influenza (Gripe), C61era y E. Coli Enterotoxigenica (ElEe).

6.2.4.2. Capacitaci6n del Personal

• Todo el personal que realiza actividades de recolecciOn, recepciOn,
clasificaci6n, empaque, almacenamiento y transporte de huevo comerciat,
tiene formaci6n en materia de educaci6n sanitaria especialmente en 10
referente a Buenas Praeticas de Manufactura -BPM- y habitos higienicos en
la manipulaci6n del huevo con el fin de que sepan adoptar las preeauciones
necesarias para evitar la contaminaci6n del producto.

• La empresa cuenta con un programa de capacitaci6n peri6dica para todo et
personal el cual se imparte desde el momento de su contrataci6n y
posteriormente es reforzado mediante charlas, cursos-taller u otros medics
efectivos de inducci6n; e8ta capacitaci6n es evaluada para verificar su
efectividad.

• EI programa de capacitaci6n es responsabilidad de la empresa bajo la
coordinaci6n del Jefe de Producci6n y es dictado par personal de la
empresa y por personas naturales 0 juridicas contratadas.

• En la capacitaci6n del personal se consideran temas de importancia para eI
manipulador y se resaltan lemas como:

• Legislaci6n Sanitaria.
• Las Buenas Practicas de Manufactura -BPM-
• Habitos higienicos del manipulador.
• Fuentes de contaminaci6n de los alimentos.
• Las enferrnedades transmitidas par alimentos (ETA's)
• La afteraci6n de fos alirnentos.
• La calidad e inocuidad de los alimentos.
• Los sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos

• EI cumplimiento practico de la capacitaci6n y de los habitos higienicos, es
reforzado con avisos en sitios estrat8gicos con mensajes alusivos a la
obIigatoriedad y necesidad de cumpIir con las praeticas higienicas antes,
durante y despues de la manipulaci6n de los alimentos.
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• Se realizan auditorias internas peri6dicas con el fin de evaluar la
capacitaci6n adqulrida par los operarios y el funcionamiento de la empresa.

6.2.4.3. Hibitos Higi6nicos del Personal y Medidas de Protecci6n

EI personal que trabaja en el establecimiento, cumple con las medidas de
protecci6n y habitos 0 practicas higienicas que a continuaci6n se especifican:

• EI operario mantiene una esmerada limpieza e higiene personal y cumple
con las buenas practicas 0 habitos higienicos en sus actividades 0 labores
de manera que evita la contaminaci6n del alimento y de las superficies que
entran en contacto con este.

• EI operario se bana antes de ponerse su ropa de trabajo.

• Usa ropa limpia y adecuada para el trabajo, de color blanco que permite
visualizar su estado de aseo y limpieza. Esta indumentaria es suministrada
por la empresa en numero suficiente para los operarios con el fin de facilitar
el cambio de forma frecuente y acorde aI trabajo que realiza.

• La indumentaria consta de: pantal6n blanco, casaca blanca (sin bolsillos 0

con bolsillos internos) y bolas blancas.

• EI personal se coloca esta ropa de trabajo en el area de vestuario antes de
entrar a la zona de trabajo.

• La higiene de la ropa es efectuada diariamente par la empresa.

• La indumentaria se mantiene limpia en todo momento. y se cambia por una
nueva cuando Ia misma no cumpla tal condici6n.

• Cuando se realizan tareas de limpieza y desinfecci6n se utiliza ropa
adecuada para dicha tarea (delantales protectores, lentes 0 mascaras).

• No se utiliza dentro del area de trabajo otra ropa que no sea el uniforme
brindado por la empresa.

• La totalidad del personal se lava las manos con agua y jab6n antes de
iniciar el trabaj°, despues de cada ausencia del mismo y en cualquier
momento cuando las manes puedan estar sucias 0 haya manipulado
cualquier material u objeto que pudiese representar riesgo para Ia
contaminaci6n del alimento. Cuando se juStifiqu8, el proceso de lavado de
manos debe estar seguido del proceso de desinfecci6n de las mismas.
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• Aparte del lavado de manos, se limpian y desinfectan las botas antes de
ingresar al area de trabajo.

• Los operarios mantienen el cabello limpio y prolijo, recogido y cubierto con
gorro, eofia 0 cualquier medio efectivo.

• Mantiene las unas cortas y limpias, se prohibe el usa de anillos, joyas y
otres accesorios mientras se realicen sus actividades laborales. Ademss de
generar riesgo de contaminaci6n del producto por estes elementos, puede
ocasionar accidentalmente problemas en el funcionamiento de los equipos.

• Esta prohibido el uso de tetefonos celulares, lapiceras y otros elementos
personales.

• Si por alguna circunstancia 0 adividad especfraca se requiere el uso de
guantes, estos son descartables. EI material de los guantes debe ser
apropiado para la labor realizada. EI usa de guantes no exime al operario
de Ia obIigaci6n de lavarse las manos.

• En al area de trabajo no se permite el consumo de alimentos, tampoco
beber, escupir, fumar 0 masticar cualquier objeto 0 producto. Para estas
actividades existen areas pre-establecidas.

6.2.4.4. Visitantes

Los visitantes son Iimitados at maximo por el riesgo que eDos representan.
Todos los visitantes, internos 0 externos, para ingresar al Packing, utilizan ropa
adecuada y cumplen con las medidas de protecci6n y sanitarias exigidas para el
personal del establecimiento. Esta indumentaria es suministrada por Ia empresa y
el visitante se coloca la ropa antes de ingresar. EI personal ajeno a la granja es
instruido de las normas de higiene antes de entrar al area de Packing, se les
consulta acerca de su estado de salud Y visitas previas a otros estabIecimientos
del mismo rubro.

6.2.5. Regui'itOS Higlinlcos y SanitariOl en lOS prOCesOl de Recepci6n.
Clasiflcacl6n. Empague Y Almacenaml,nto

· Con el fin de garantizar la inocuidad del producto, en los procesos de
recepci6n, clasificaci6n, empaque, y almacenamiento del huevo comercial sa
cumplen con los siguientes requisitos higienicos y sanitarios:
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8.2.5.1. Requlsltos Generales

• Tado el proceso de manipulaciOn del huevo incluyendo las operaciones de
transporte se realizan en 6ptimas condiciones sanitarias de limpieza y
manejo y con los controles necesarios para evitar 0 reducir a un minima
aceptable et riesgo de contaminar el producto.

• Durante el proceso de Packing se apliea una secuencia l6gica 0 flujo
ordenado e higienico de cada una de las actividades objeto del presente
manual. Lo anterior con el fin de no producir retrasos indebidos que
permitan el crecimiento de microorganismos y contribuyan al deterioro 0 a
la contaminaci6n del huevo.

• EI area de Packing permanece limpia durante y despues del trabajo y no se
depositan 0 acumulan materiales extranos ajenos al proceso, 0 se realizan
actividacles diferentes al proceso del huevo.

• En las diferentes zonas del Packing y durante las labores de proceso no
existe transite de personal ajeno a eada dependencia.

• No se reutilizan las bandejas plasticas en el proceso de empaque de huevo.

• Cuando se requiera el ingreso de personal de mantenimiento al area de
Packing para el cumplimiento de sus labares, este personal cumple con los
habitos higienicos establecidos y utiliza las medidas de protecci6n
estabIecidas (ropa de trabajo Iimpia).

• Los procedimientos mee8nicos de manufactura tales como clasificar,
empacar y extraer, se realizan de manera tal que evilan la contaminaci6n
del huevo.

• Rechazo de los huevos devueltos a la empresa por defectos.

6.2.5.2. Requisitos Especificos

6.2.5.2.1. R8cepci6n

La primera etapa de este proceso corresponde 8 18 recepci6n del huevo en el
area de Packing.

• Los vehiculos para el transporte del huevo desde el galp6n hasta esta zona
permanecen limpios y desinfectados y el personal manipulador del
producto, cumple con los habitos higienicos y medidas de protecci6n
establecidas para este tipo de labor.
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• Los huevos lIegan en maples plasticos que son lavados y desinfectados
luego de cada uso.

• Estos maples son de diferente color segun allote que correspondan.

• La recepci6n del huevo es manual y se realiza par medio de una tronera
que comunica la zona de recepci6n con et exterior.

• EI vehiculo para el transporte del huevo, no ingresa al area interna.

• Cuando se sospecha de alglin problema sanitaria 0 epidemiol6gico, los
huevos e insumos, previa a su clasificaci6n y usc, son sometidos a
inspecci6n rigurosa y si es necesario a an8lisis de Iaboratorio para
determinar si cumpie con las condiciones de caUdad e inocuidad.

• Los huevos con fracturas, roturas, alteraciones y sucios visibles son
eliminados antes de ingresar al area de Packing.

• Todos los procesos que se realizan en el estabIecimiento son supervisados
par personal capacitado.

6.2.5.2.2. Clasificaci6n y Empaque

Esta segunda etapa del proceso 0 clasificaci6n as mec8nica (automatica) por
medio de una clasificadora y embaladora Staalkat FRG 20 (ver Anexo IV).
Este proceso cumple totalmente con los requisitos higienicos y sanitarios.
establecidos en el presente manual:

• Los equipos se mantienen limpios y se Ies practica mantenimiento, limpieza
y desinfecci6n de acuerdo al cronograma establecido en el POES.

• EI funcionamienlo, elementos fisicos 0 mec8nicos y sustancias de
lubricaci6n utilizados en las seleccionadoras no ofrecen riesgo de
contaminaci6n del para el producto.

• EI personal de esta area cumple con los habitos higienicos e indumentaria
de trabajo descritos anteriormente.

EI personal y los equipos que intervienen en 8sta etapa del proceso cumplen
con los requisitos higienicos y sanitarios establecidos en este manual y no
generan riesgo de contaminaci6n para el producto.

EI empaque en envases plasticos descartables de 12 huevos se realiza de
forma mec8nica luego de la clasificaci6n. Luego estos sa envasan de a 30
docenas en cajas de cart6n. Los envases y empaques utilizados en esta etapa del
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proceso no ofrecen riesgo de contaminaci6n para el produdo, permanecen
limpios y se inspeccionan antes del uso.

EI material de los envases es cart6n de primer usa y el de los empaques as el
plastico que confiere seguridad mec8nica al huevo y 10 protege contra la
contaminaci6n. Nunes son utilizados previamente para algun fin diferente que
pudiese ocasionar la contaminaci6n de los huevos a contener. Son
inspeccionados antes del usa para asegurarse que esten en buen estado y
limpios.

6.2.5.2.3. Almacenamiento

EI almacenamiento del producto tenninado objeto del presente manual y de
insumos y envases 0 empaques que se utilizan en las etapas descritas
anteriormente. se realiza en dep6sitos diferentes, separados fisicamente y
cumplen con los requisitos que se describen a continuaci6n:

6.2.5.2.3.1. Dep6sito para envases 0 empaques

EI Iugar destinado at almacenamiento de envases y empaques cumple con las
especificaciones descritas en el apartado de Instalaciones, es de uso exclusivo
para la actividad de almacenamiento.

• Las condiciones de almacenamiento evitan el deterioro 0 dana de los
envases, empaques 0 embalaje del producto.

• EI almacenamiento de estos elementos 0 insumos se efectua en forma
ordenada sobre estibas y sa conserva una separaci6n minima de 60
centimetros con respecto a las paredes perimetrales. Las estibas son 10
suficientemente altas y conservan una altura minima de 15 centimetro
sobre et piso; 10 anterior con el fin de perrnitir la limpieza, fumigaci6n,
coIocaci6n de cebos y control de pIagas. No se utilizan estibas sucias 0

deterioradas, tampoco se permite el almacenamiento de envases,
empaques U otros elementos directamente sabre el piso.

• En los envases y empaques ademas de almacenarse ordenadamente, se
lIeva un control de primeras entradas y primeras salidas con el fin de
garantizar Is rotaci6n de los productos.

• En este sitio en ningun momenta se almacenan objetos inservibles, en
desuso 0 dados de baja. Para evitar 10 anterior, la Gerencia de la empresa
autoriza peri6dicamente Ia salida de insumos, elementos y materiales
inUtiles, obsoletos 0 fuera de servicio para facilitar la Iimpieza y
desinfecci6n de las instalaciones y eliminar los posibles focos de
contaminaci6n.
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• EI area de almacenamiento es de capacidad suficiente e independiente
para el almacenamiento ordenado de insumos y otrcs elementos utilizados
en los procesos del Packing.

• Tiene una buena ventilaci6n, iluminaci6n, condiciones de temperatura y
humedad y se mantiene limpio y S8CO.

• Para su funcionalidad, existe un seftalamiento claro del area indicando
especialmente la ubicaci6n de los pasillos los cuales siempre permanecen
fibres de cualquier obstaculo que impida Ia facil circulaci6n del
montacargas. Este aspecto es aplicado tambien en el sitio de
almacenamiento del huevo clasificado y empacado.

6.2.5.2.3.2. Dep6slto para material de limpleza y deslnfeccl6n

EI lugar destinado al almacenamiento de elementos de limpieza y desinfecci6n
cumple con las especificaciones descritas en el apartado de Instalaciones, es de
usa exclusivo para la actividad de almacenamiento.

Los desinfectantes, detergentes 0 elementos de aseo y limpieza, que par su
utilizaci6n son almacenados en esta area, estan identificados claramente y su
disposici6n se realiza sobre estantes especialmente destinados para este fin.
Estas sustancias no se almacenan conjuntamente con material de envase 0
empaque que van a entrar en contado con el huevo

6.2.5.2.3.3. Dep6sito para .1 huevo clastflcado y empacado

EI almacenamiento del huevo clasifteado y empacado. como tercera etapa de
proceso, cumple con la totalidad de las recomendaciones higienicas sanitarias del
personal y manejo del producto.

• EI disefto y construcci6n de esta area cumpie con los requisitos sanitarias
estipulados en al presente Manual para el area de Packing, esta aislado del
medio exterior y sa mantiene limpio, desinfectado y libre de plagas.

• EI area de almacenamiento de huevo como producto tenninado ocupa un
espacio independiente al dep6sito de insumos y esta separado f(sicamente
evitando algUn riesgo de contaminaci6n para et producto.

• Las estanterfas son de acero inoxidable, estas superficies se mantienen
limpias y desinfectadas, y cumplen con las recomendaciones impartidas
anterionnente para equipos y utensilios.

• Se limpian y desinfectan estantes, soportes y estructuras complementarias
de acuerdo a un programa de higiene para ests zona; teniendo especial
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cuidado de no dejar residuos de desinfectante 0 detergentes que generen
sabores, olores 0 contaminaci6n quimica al producto final.

• En esta zona no se perrnite al almacenamiento de cualquier otro producto
diferente al huevo, tampoco sa pueden almacenar objetos extraftos y en
desuso.

• No se perrnite el ingreso de huevos a e8ta zona proveniente directamente
del galp6n de postura, que no haya sido previamente clasificado.

• Para prolongar la vida Util y conservaci6n del producto, existe un control y
registro de rotaci6n del huevo. Para 10 anterior, se lIevan a cabo los
registros de entradas y salidas del mismo (10 que primero entra primero
sale).

• Las actividades de movilizaci6n del producto de asta area hacia el
transporte, se realizan por personal exclusivo de esta zona quienes no
ingresan a las otras areas del Packing y cumplen con las medidas de
protecci6n estabIecidas para el personal. No esta permitido el ingreso a
esta zona de personal de otras areas ni de conductores 0 ayudantes.

• EI producto terminado, esta almacenado con identificaci6n que incluye el
tamalio de su clasificaci6n, color, late, fecha de producci6n, nombre y
numero de establecimiento.

• Los huevos son almacenados antes de la etapa de transporte en un lugar
refrigerado a 7°C.

• La capacidad del area de almacenamiento de huevo es para 5 dfas de
producci6n (540.000 huevos).

• Los utensilios, equipos, montacargas y estructuras complementarias
utilizadas en esta etapa de proceso cumplen igualmente con los requisitos
higienicos y sanitarios establecidos anteriormente y no ofrecen riesgo de
contaminaci6n para el huevo.

6.2.5.2.4. Transporte

En esta ultima etapa del proceso los vehiculos destinados al transporte de
huevo comercial son utilizados exclusivamente para este fin y fabricados con
materiales que permitan su facillimpieza y desinfecci6n.

• Los vehiculos son sometidos a revisiones peri6dicas con el fin de garantizar
las condiciones sanitarias y su funcionamiento.
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• Todos los vehfculos son inspeccionados antes de cargar los huevos con el
fin de asegurarse que sa encuentren en perfectas condiciones sanitarias.

• Los huevos no se transportan con otras sustancias 0 productos que
ofrezcan riesgos de contaminaci6n para el huevo 0 generen malos olores.

• No se permite que los vehiculos transportadores de huevos esten humedos
o mojados en su interior, la humedad puede ser absorbida par el empaque.

• Los huevos son produdos delicados para el transporte, por tal raz6n, no se
calocan objetos pesados sabre elias.

• Las cajas de cart6n (de un solo usa) donde se transportan los huevos se
estiban ajustadas para evitar golpes entre sf 0 contra las paredes del
vehiculo transportador. Si se requiere amarrar Ia carga, esta es protegida
con esquineros para evitar el deterioro del empaque durante el transporte.

• Los vehfculos de transporte cuentan con furgOn cerrado herm8tico y
refrigerado a 7°C.

• EI conductor del transporte es considerado un manipulador de alimentos,
por 10 cual durante las actividades de transporte cumple con los habitos
higienicos e indumentaria de trabajo adecuada. Igualmente, recibe
capacitaci6n y educaci6n sanitaria y es considerado responsabJe soIidario
de la calidad e inocuidad del huevo que transporta desde el establecimiento
de cargue hasta el destine final.

6.2.6. Abastecimiento de AGua

La empresa dispone de agua potable en cantidad suflCiente para el aseo,
mantenimiento y para cualquiera de las actividades que se realicen en el
establecimiento. La presi6n del agua es la requerida para efectuar las labores de
limpieza y desinfecci6n (2kg en el pico de Ia canilla). Se dispone de un tanque de
almacenamiento de agua de 10.000 litros que es limpiado y desinfectado cada 6
mesas. La caUdad del agua cumple con los parametros de potabilidad de aSE.

6.2.7. Reslduos Llauidos

Por el tjpo de actividades y proceso que se desarrolla en el Packing, el uso del
agua as minimo, 10 anterior, con el fin de reducir el porcentaje de humedad y no
generar ambiente propicio para la multiplicaci6n bacteriana. Las minimas aguas
generadas por residuos en las Iabores de aseo del Establecirniento y unidades
sanitarias, son recolectadas a traves de un sistema sanitario adecuado y aprobado
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par la autoridad competente: DINAMA del Ministerio de Vivienda, Ordenamiento
Territorial y Medio Ambiente.

6.2.8. Residual S6lido,

En las diferentes actividades que se realizan en el Packing se generan
diariamente residuos s6lidos 0 basuras. Estos residuos pueden ser de tipo
organico 0 inorganico.

Cualquiera que sean los residuos generados en la empresa, estos son puestos
en bolsas de nylon y son recolectados diariamente por camiones basureros de la
fMC con el fm de eliminar los malos oIores, evitar Ia propagaci6n y proliferaci6n de
plagas y que no contribuyan de forma alguna al deterioro ambiental. Segun 10
dispuesto por la Ordenanza municipal de la IMC.

6.2.9. l"stalICiones Sanitari_

Para Ia totalidad del personal que trabaja en el Packing, Ia empresa dispone de
servicios sanitarios y dos vestuarios, separados del area de clasificaci6n,
empaque, almacenamiento y transporte y completamente dotados para facilitar la
higiene del personal (ver Anexo III).

Los lockers son amplios, de capacidad suficiente y con ventilaci6n adecuada.
Estas areas son mantenidas bajo estrictas condiciones de limpieza y desinfecci6n
y tienen suficiente ventilaci6n. En esta zona hay coIocados avisos alusivos a las
practicas higienicas del personal.

En al pasillo que comunica los banos con el resto de las areas del Packing, hay
lavamanos y lavabotas para el personal que interviene en la manipulaci6n del
huevo. Los grifos son de accionamiento con la radilla.

En las proximidades de los lavamanos hay avisos alusivos 0 advertencias al
personal sobre la necesidad de lavarse adecuadamente las manos luego de usar
los servicios sanitarios, despu8s de cualquier cambio de actividad y antes de
iniciar las labores de manipulaci6n.

6.3. RASTREABILIDAD Y RECALL

Cada huevo es impreso en la cascara con el nombre y numero del
establecimiento, c6digo de late y fechs de puesta. La tinta usada en la impresi6n
es de calidad alimentaria.
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Se Itevan registros de los lotes y fechas de puesta de los huevos que son
dejados en cada supermercado con el fin de ser identificados inmediatamente y
retirartos de la g6ndola si se constatara algun problema que amerite esta acci6n.

6.4. GLOSARIO

Amblente. Cualquier area externa 0 interna delimitada flsicamente que forma
parte del establecimiento destinado a la recepci6n, clasificaci6n, empaque,
almacenamiento y transporte de huevo comercial

Envase plastleo descartable. Recipiente moldeado para usar una sola vez en el
empaque de huevos con compartimentos interiores que permitan colocarlos en
posici6n vertical.

Buenas Practicas de Manufactura. Son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulaci6n, preparaci6n, elaboraci6n, envasado,
almacenamiento, transporte y distribuci6n de alimentos para consumo humano,
con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y sa disminuyan los riesgos inherentes a la producci6n.

Cascara. Protecci6n exterior del huevo, constituida principalmente por carbonato
de calcio, posee de 7.000 a 17.000 poros dandole al caracter de membrana
semipermeable 10 que permiten el intercambio de gases durante la incubaci6n.

Desinfecci6n. Es el tratamiento fisico, quimico aplicado a las superficies limpias
en contacto con el alimento con el fin de destruir las celulas vegetativas de los
microorganismos que pueden ocasionar riesgos para Ia salud pUblica Y reducir
sustancialmente et numero de otros microorganismos indeseables, sin que dicho
tratamiento afecte adversamente la caUdad e inocuidad del alimento.

Diseito sanitario. Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las
edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos
dedicados a Ia recepci6n, clasifacaci6n, empaque, almacenamiento y transporte de
huevo comercial con al fin de evitar riesgos en la caUdad e inocuidad del producto.

Equipo. Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias y dem8s
accesorios que se empleen la recolecci6n, clasificaci6n, empaque,
almacenamiento y transporte de alimentos huevo comercial.

Establecimiento. Es el lugar en el cual se realizan una 0 varias operaciones
tecnol6gicas, ordenadas e higienicas, destinadas a la recepci6n, clasificaci6n,
empaque y almacenamiento de huevo para el consumo humano.
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Higiene de los alimentos. Son al conjunto de medidas preventivas necesarias
para garantizar la inocuidad y calidad del huevo en cualquier etapa de proceso.

Huevo comereial. Producto de la oYulaci6n de la gallina (Gallus domesticus) y
otras especies de aves que sean aceptadas para consumo humano.

Huevo fresco. Aquel que presenta olor y sabor caracterfstico, que observado al
ovoscopio aparecera completamente claro, sin sombra alguna, con yema centrada
apenas perceptible y camara de aire equivaiente al tiempo transcurrido.

Huevo sucio. Huevo cuya cascara presenta suciedad pegada a ella, manchas
destacadas 0 manchas moderadas que abarquen mas de 1/8 de su superficie.

Inocuidad. Es la garantia de que los productos se procesen bajo las condiciones
higienicas y sanitarias y no causen dana al consumidor cuando los preparen 0
consuman.

Insumo. Comprende los envases y empaques del huevo.

Limpieza. Es el proceso 0 Ia operaci6n de eliminaci6n de residuos 0 materias
extraftas 0 indeseables.

Lote. Gallinas de un mismo galp6n con fa misma edad.

Manipulador de alimentos. Es toda persona que interviene directamente y,
aunque sea en forma ocasional, en las actividades de recepci6n, clasificaci6n,
empaque, almacenamiento y transporte de huevo comercial.

Maples pl6sticos. Recipiente de material sintetico para empaque y transporte de
huevos usados en el interior de la granja, con compartimentos interiores que
permitan coIocar los huevos en posici6n vertical. Para su reutilizaci6n deben ser
sometidos a procesos de limpieza y desinfecci6n y no se utilizan para venta
directa al publico.

Packing. Es el lugar destinado a las actividades de recepci6n, clasificaci6n,
empaque y almacenamiento de huevos.

Rastreabilidad: Trazabilidad. La capacidad de reconocer cada uno de los pasos
o etapas en el desarrollo de un alimento, partiendo dellugar de producci6n
primaria y terminando en Ia mesa del consumidor.

Recall. Sistema mediante el cual se puede recuperar los productos ya distribuidos
de un determinado lote ante la sospecha 0 constataci6n de alglin tipo de riesgo
sanitario en alglln producto del mismo lote.
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Refrigeraci6n. Metoda de conservaci6n fisico con el cual se mantienen productos
a una temperatura maxima de 7° C.
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7. DISCUSI6N

EI interes fundamental de la realizaci6n de este trabajo fue la creciente y
constante demanda par parte de los mercados extranjeros y el mercado interno
(cada vez mas exigente) en cuanto a sistemas de aseguramiento de Ia inocuidad
de alimentos. Es asi que nos planteamos elaborar un Manual de Buenas Practicas
de Manufactura.

Los habitos de consumo de alimentas han sufrido cambias importantes en
muchos pafses durante los dos ultimos decenios y, en consecuencia, se han
perfeccionado nuevas t8cnicas de producci6n, preparaci6n y distribuci6n de
alimentas.

Todas las personas tienen derecho a esperar que los alimentos que comen
sean inocuos y aptos para el consumo. Las enfermedades de transmisi6n
alimentaria y los daftos provocados por los alimentos son, en el mejor de los
casos, desagradables, y en el peor pueden ser fatales. Pero hay ademas otras
consecuencias. Los brates de enfermedades transmitidas par los alimentos
pueden perjudicar al comercio y al turismo y provocar perdidas de ingresos,
desempleo y pleitos. EI deterioro de los alimentos ocasiona pltrdidas. as costoso y
puede influir negativamente en la confianza de los consumidores.

En este trabajo se han establecido los principios esenciales de higiene de los
alimentos aplicables a 10 largo de la cadena alimentaria, con el fin de lograr al
objetivo de que el alimento (huevo) sea inocuo y apto para el consumo humano.

Esta empresa se propuso aplicar las Buenas Pradicas de Manufactura con el
fin de:

• proporcionar alimentas que sean inocuos y aptos para el consumo
humano.

• asegurar que los consumidores dispongan de una informaci6n clara y
fscit de comprender mediante el etiquetado, de manera que puedan
proteger sus alimentos de fa contaminaci6n y del desarrollo 0
supervivencia de pat6genos, almacenandolos, manipulandolos, etc.

• mantener la confianza en los alimentos que se comercializan a nivel
nacional y en un futuro comercio intemacional.

En 81 transcurso de este trabajo se nos present6 una pregunta inevitable:

IILaUe es 10 necesario y apropiado desde el punta de vista de la inocuidad y la
aptitud de los alimentos para el consumo?"
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Esta pregunta nos hizo cuestionarnos hasta donde se podrfa lIegar a 10 largo
de la cadena alimentaria, tomando a asta desde la producci6n primaria hasta al
consumo final del alimenta.

AI aplicar en la avicola un Manual de Buenas Practicas de Manufactura en el
area de Packing, se abre un camino de par si ambicioso, la futura implantaci6n de
un Sistema de An8Iisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP). Este
sistema, que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permitira
identificar peligros especlficos y mecJidas para su control con el fin de garantizar la
inocuidad de los alimentos.

Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicaci6n del Sistema
HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar asimismo la inspecci6n
por parte de las autoridades de reglamentaci6n, y promover el comercio
internacional al aumentar 18 confianza en la inocuidad de los alimentos.

Para que Ia aplicaci6n del Sistema HACCP de buenos resultados, es necesario
que tanto la direcci6n como el personal se comprometan y participen plenamente.
Es asi que, el objetivo de aste trabajo fue lograr que la av(cola cuente con un
Manual de Buenas Practicas de Manufactura, conformes a los Principios
Generales de Higiene del Codex y requisitos necesarios en materia de inocuidad
de alimentos.

Estos programas previos necesarios para el sistema HACCP, incluida la
capacitaci6n, estan finnemente establecidos y en plena funcionamiento, se han
veriflCado adecuadamente con el fin de corroborar su corredo funcionamiento y
facilitar la aplicaci6n eficaz del futuro desafio planteado: Implantaci6n de un
sistema HACCP en el area de Packing.

Los beneficios de este sistema estan representados por:

• eliminar barreras al comercio

• promover las condiciones para una competencia justa e incrementar las
oportunidades de inversi6n

• aumentar la competitividad intemacional de las empresas siempre y
cuando estas tomen ventaja de las innovaciones t8cnicas, mejoren la
conftabilidad y funcionamiento del producto, mantengan o· recJuzcan su
precio de venta y sabre todo, conserven y mejoren la calidad de los
productos terminados

Muchos de los autores revisados con los cuales concordamos, plantean que la
implantaci6n de un sistema de aseguramiento de la inocuidad, da las herramientas
necesarias para Ia obtenci6n de alimentos inocuos.
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Con respecto a la relaci6n costo-beneficia que resulta de la elaboraci6n de un
Manual de Buenas Practicas de Manufactura en el Packing de la avicola se
plantean varias situaciones:

• Una inversi6n inicial correspondiente a la capacitaci6n del personal,
adecuaci6n de algunos sectores del area de Packing segun requisitos
establecidos por el Codex Alimentarius, de emplazamiento y edilicios.

• Recursos humanos extemos a la empresa destinados a la elaboraci6n
del Manual (inversi6n horas hombre).

• Adecuaci6n del funcionamiento de la avlcola a las Buenas Practicas de
Manufactura.

A 10 largo del estudio realizado se desprenden considerables beneficios en
cuanto a las mejoras realizadas al elaborar un Manual de BPM en el Packing de
esta avicola:

• Conciencia e involucramiento por parte del personal y la direcci6n.

• Maximizaci6n del tiempo del proceso de Packing.

• Mejora sustentable en el sistema de trazabilidad y recall.

• Capacitaci6n del personal.

• Optimizaci6n de recursos.
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8. CONCLUSIONES

Teniendo como base los resultados obtenidos, en cuanto a la elaboraci6n del
Manual de Buenas Practicas de Manufactura y la informaci6n recogida a partir de
Ia bibliografJa consuItada, podemos estabIecer como concIusiones que:

• La empresa sigue lineamientos donde se propone reducir la probabilidad de
que se origine un peligro que pueda menoscabar la inocuidad de los
alimentos 0 50 aptitud para el consumo.

• Presenta buenas condiciones de higiene, construcci6n, emplazamiento y la
existencia de instalaciones adecuadas para hacer frenle a los peligros con
eftcacia.

• Consta con un plan de capacitaci6n y/o instrucci6n de nivel apropiado para
las operaciones que realizan.

• La empresa adopta medidas eficaces de control durante el transporte, aun
cuando se han aplicado medidas adecuadas de control de la higiene en las
fases anteriores de Ia cadena alimentaria.

• EI producto va acompaftado de infonnaci6n apropiada asegurando que 18
persona siguiente de la cadena alimentaria disponga de la informaci6n
suflCiente y accesible, y se pueda identificar y retirar facilmente el lote en
caso necesario.

• Tiene estabIecido sistemas efteaees para asegurar un mantenimiento y una
limpieza adecuada y apropiada, controlar las plagas y manejar los
desechos.

• EI establecimiento avlcola cumple satisfactoriamente con 10 establecido por
et C6digo Intemacional de Practicas recomendado - Principios Generales
de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969, Rev. 42003).

Una vez concluido este trabajo y analizados los resultados generados,
esperamos que Is infonnaci6n producida nos sirva como base para un posterior
estudio mas profundo y analitico, que nos lIeve a tener un conocimiento mas
amplio del sector avicola permitiendonos promover la implantaci6n de dichos
Manuales en todo el sector, con al fin de fortalecerlo y darle las herramientas
necesarias para competir en igualdad de condiciones frente a mercados cada vez
mas exigentes.
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Par consiguiente, consideramos imprescindible un control eficaz de la higiene
con el fin de evitar las consecuencias pe~udiciales que derivan de las
enfermedades y los daftos provocados por los alimentos y por el deterioro de los
mismos para la salud y para la economla. Es asi que todos, agricultores,
cultivadores, produdores individuates primarios, revendedores, fabricantes,
elaboradores, manipuladores y consumidores de a1imentos, tienen fa
responsabilidad de asegurarse de que los alimentos sean inocuos y aptos para el
consumo.

32



9. BEfCRENCIAS BIILIOGRAFICAS

1. Asociaci6n de produdores avlcolas de Chile A. G. (2003). Manual de
Buenas Practicas en producci6n avlcola. Versi6n 1.
Disponible en:
http://www.rlc.fao.org/priorlsegalim/prodalim/prodveg/bpalnormteclAves/2.p
df#search=%22manual%2Ode%20buenas%20practicas%20en%20Droducci
on%20avicola%22
Consultado el:20/03l06

2. C6digo Internacional Recomendado de Practicas de Higiene para productos
de huevo(1976). CAe/Rep 15-1976.
Disponible en:
http://www.google.com.uy/search?hl=es&g=codigo+intemacional+recomend
ado+de+Dracticas+de+higiene+para+productos+de+huevo&btnG=B%C3%B
asgueda&meta
Consultado el: 22103/06

3. C6digo Internacional Recomendado de Pradicas para el Control del uso de
Drogas Veterinarias(1993). CAe/Rep 38-1993.
Disponible en:
httD://www.rIc.fao.orglpriorilsegalim/Drodalimiprodveg/boalnormteclAvesl2.o
def#search=%2codigo%20intemacional%20recomendado%20de%20Draclic
as%20Dara%2OeI
Consultado el: 22/03/06

4. C6digo Internacional de Practicas Recomendado (2003). Principios
Generales de Higiene de los Alimentos: CAe/Rep 1-1969, Rev 4. 35p.

5. Food and Agriculture Oraganization (1997). Reporte Sobre Alimentaci6n
Animal y 8eguridad Alimentaria.
Disponible en:
http://www.rlc.fao.orgipriorlsegalim/prodalim/prodveglbpa/normterJAves/2.p
df#search=%22manual%2Ode%20buenas%2Qpracticas%20en%20producci
on%2Qavicola%22
Consultado el: 16105/06

33



6. Reglamento Bromatol6gico Nacional: decreto nO 315/994 de fecha
05/07/1994: anotado y concordado con apendice normativo. 2a.ed.
Montevideo: IMPO. [2005?]. 1 CD-ROM.

7. Organizaci6n Intemacional para la Estandarizaci6n (1995). ISO 10013:
Gufa para el Desarrollo de Manuales de Calidad.
Disponible en:
http://www.monografia.com/trabaios6/maca.shtml
Consultado el: 23/04/06

8. Organizaci6n Intemacional para la Estandarizaci6n (2000). ISO 9000:2000:
Sistemas de Gesti6n de la Calidad, Fundamentos y Vocabulario.
Disponible en:
http://www.gestiopolis.com/recursosldocumentos/fulldocs/gerlsgcsin.htm
Consultado el: 23/04/06

9. Organizaci6n Intemacional para la Estandarizaci6n (2000). ISO 9001 :2000:
Requisitos para un Sistema de Gesti6n de Calidad.
Disponible en:
http://www.gestiopolis.comlrecursos5/ger/iso9001.Ddd
Consultado el:19/05106

10.0rganizaci6n Interprofesional del Huevo y sus Productos (2004).Guia de
Buenas Practicas de Higiene en granjas av(colas de puesta.
Disponible en:
http://www.mapa.eslganaderialpags/practicas/guja-higiene.odf
Consultado al: 23/06/06

11. Orozco, S., L6pez, C. (2002). "Guia para la implementaci6n de las Buenas
Practicas de Manufadura-BPM-en las atapas de recepci6n, clasificaci6n,
empaque, almacenamiento y transporte de huevo comerciar
Disponible en:
httD://www.fenavi.orgldocumentosJ5 6 2005 10 43 35 AM GU%C3%8D
A%20BPM%20huevQ%2Opdf.pdf#search=%22Guiao/020de%20implementac
ion%20de%20bpm%2Qen%20Ias%2Qetaoas%20de%20C1asificacion%20em
Dague~20huevos"22

ConsuItado 81: 20105I06

34



12.0ficina de Programaci6n y Planificaci6n Agropecuaria (2002). ANUARIO
2002: Encuesta avicola.
Disponible en:
httD:/IwvNt.mgaD.gub.uy/diealencuestasfTe301Te30 default.htm
Consultado el: 04/06106

35



10.ANEXOS

10.1. ANEXO I. DIAGNOsTICO DE SITUACION (CHECK LIST)

NORMA DE REFE~ENCIA: Codex Alimentarius FAO/OMS CAC/RCP 1-1969,
Rev.4 (2003)

OBJETIVO: Auto evaluaci6n.

EMPRESA: Avicola

DIRECCIQN: Depto. Canelones

AREA DE ACTIVIDAD: Avlcola de ponedoras

BESPQNSABLES DEL DlAGNOSTICO: Ignacio Gonz8lez y Ximena Salsberry

CARACTER(STICAS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO:

EI establecimiento cuenta con 3 areas definidas:

- Elaboraci6n de raci6n
- Producci6n de huevos
- Packing

Ubicadas en un predio de 20 hectareas.

Cada area esta delimitada por un cerco perimetral de 2 mts. de altura.

EI establecimiento cuenta con aproximadamente 130.000 aves en postura y
produce un total de 108.000 huevos por dis, vendiendose la totalidad a una
cadena de supermercados.
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1-DISPO$ICIONE$·:#jIGlfNICAS· S· No :·Ob8ervaciones: ...
.GENERALES

1.. 1- Disposiciones 8C8rca de/a construcci6n:

Paredes ~ Buen estado

Pisos ~ Suen estado

Ventanas .v Suen estado

Techos ~ Suen estado

Puertas y portones " Suen estado

Aireaci6n I ventilaci6n v Corredo

lIuminaci6n " Correcto

~ Posee comedor donde
ademas de comer sa
usa como area de

Lugares sociales descanso

Instalaciones sanitarias

1.2- Disposicionesespecificas·del equipo
(herramientas y. utenSiliOS)-

l,La disposici6n de las herramientas I v
utensilios permite realizar correctamente la
limpieza dellugar?

(,Los equipos y utensilios astan limpios y en ~
buen estado?

1.3- Servicio de agua:

l,Se dispone de suficiente abastecimiento de "agua potable?

LEI agua utilizada cumple con los requisitos ~ Cumple con los
impuestos por las organizaciones parametros de OSE
correspondientes?

1.4- De~oes y eliminaci6n de desechos:
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l,Hay un procedimiento para la gestilm de ~
desechos?

LEI procedimiento contiene medidas para la ~
prevenci6n de la recontaminaci6n de los
alimentos?

LEsta definido d6nde y c6mo se almacenan ~
los residuas?

2-PLANDEiJIAPtEZAYDES/NFECCJ(jN···· .CONTRQI.DePl.AGAS· ... .. .... ... ... . .. '
: ....

No CQrresponde aeste
2~ 1-.Umpiez8 y desinfecciOn manual

(,Existe un plan de limpieza y desinfecci6n? "EI mismo describe suficientemente:

EI area de limpieza ~

Las instrucciones de uso ~

La frecuencia de limpieza "La responsabilidad de la realizaci6n ~

La responsabilidad del control ~

2.2- Control deplagas

~Existen medidas establecidas para el ~
combate de plagas?

l,Esta definido cuando se aplan? ~

En relaci6n a que se apliean esas medidas:

Roed0res "Insectos -.J

Otros

~Con que metodos y productos se realiza el ~ Esta tarea esta
combate? tercerizada
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Para eI combate de plagas, estan bien •• ·11;

definidos: /,~,

EI campo de apJicaci6n ~

Los medios ~

Los metodos de utilizaci6n v
La frecuencia de limpieza ~

Las responsabilidades "
~Hay un responsable intemo por al control? "LExisten registros de I a realizaci6n y los ~
controles?

·····3-·,HIGIENE·DEL··:P.ERSoNAL..

(,Se controla el estado de salud de los ~
operarios?

l,Hay un lineamiento para Ia higiene del ~ Elpersonales
personal y el mismo es acorde con el estado capacitado en este
de la tecnica? tema

" Existen carteles
LEsta claramente definido cuando el personal pegados en lugares
debe lavarse las manos? estrategicos

l,Hay requisitos de vestimenta? ~

Diferenciaci6n entre ropa de calle y de trabajo ...J

SuflCiente ropa de trabajo Iimpia v
Uso de eofia v

v Son utilizados en
Uso de guantes casas especiflCOS

Prohibici6n de usa de objetos personates ~
(joyas, relojes, broches, etc.) que representen
una amenaza para la inocuidad

i,Hay un area de comedor propia? ~
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~Se asegura que ninguna bebida 0 comida se ~
introduzca en el area de producci6n?

LSe detectsn sistematicamente las -.J Se realizan auditorias
necesidades de capacitaci6n en relaci6n a la intemas
higiene de los alimentos?

(,Existe un entrenamiento en higiene de los ~ Se esta trabajando en
alimentos sistematicamente planificado, este tema
realizado y documentado?

(,EI programa de capacitaci6n en higiene de " Cualquier persona
los alimentos abarca a todas las personas que tenga contacto
vinculadas con las areas de elaboraci6n? con el huevo

~ Se guardan los
~Se archivan las evidencias de entrenamiento certificados de
(certificados, constancias, etc.)? asistencias a cursos

(,Se evalua la eficacia de los programas de " Se realizan pruebas
capacitaci6n? peri6dicas al personal

.....-.

~CONTROt..DELOSQ()CIJMENTOS YDE·
tc:

LOS DATOS

~Existe un procedimiento para el control de ~ Se asta trabajando en
todos los documentos y datos relevantes en este lema
relaci6n a la higiene?

~Estos documentos y datos son aprobados y -V Los aprueba et duefto
liberados por el personal designado para ello?

v
(,Se encuentran disponibles?

j"Se asegura que se utilicen documentos v
vigentes?

.. . .... ' - ......

5-. ·CQN·TROL·QE·.REGJSTf«)s·

LExisten procedimienlos para la clasificaci6n, ~
recolecci6n, registro, accesibilidad,
almacenamiento, conseN8ci6n, cuidado y
orden de los registros de higiene?

~Estan establecidos los registros de higiene V
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de los alimentos requeridos?

6--INSPECCJQNYEN$AYOS

LSe han establecidos procedimientos de ~
inspecci6n y ensayo?

~Existe un sistema que asegure que solo los V
productos aprobados sa utilicen 0 empleen?

~Se identifican y retienen los productos no ~
conformes hasta que se decida su destino?

7-CONTROt..CJEt.o-S:equIPoSDE.·..
·MEl)JCION,·JNSPEcal(JN:·YFN$A-Y9 ...

~ Del mantenimiento se
i,Existen procedimientos para el control de encarga la firma
equipos de inspecci6n, medici6n y ensayos? vendedora

LSe controlan peri6dicamente los equipos? "(,Se realiza el control de los equipos de "acuerdo a especificaciones de control?

~ Se registran en
planillas destinadas

lSe documentan los resultados del controt? para esto
. . . ..

s..·#OENTIt;ICA61QNV'rRAzABlUQAD

l,Existen procedimientos para la identificaci6n "del producto en todas las fases del proceso de
elaboraci6n y que 8seguren la trazabifidad?

tEstan identificados los productos? v
l,Existen procedimientos para retirar productos v
del mercado?

"9- PLAN:HA:fXp:···

i,Se ha elaborado un plan HACCP? ~ A futuro

LSe tiene un plano de los locales de "elaboraci6n?
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i,Esta deftnido el marco de apHcaci6n? ~ Area de Packing

i,Existe una descripci6n del proceso "productivo?

i,Se ha conformado un equipo HACCP? v
LEstan suficientemente descriptas las v
materias primas?

LSe han identificados los puntas criticos de "control?

FECHA:

FIRMA:

IGNACIO GONzALEZ
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10.2. ANEXO II PLANO GENERAL DE LA AVICOLA
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10.3. ANEXO III PLANO DEL PACKING
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10.4. ANEXO IV CLASIFICADORA Y EMBALADORA STAALKAT FRG 20

FRG20

Maquina de clasificar y embalar.

Capacidad:

Pesado:

Numero de grados:

Fuente de

alimentacl6n:

9.000 huevos par hora/25 cajas

Sistema mecanico

Maximo de 7

400V-Q-ground, 3 face-CAS, 50/60 hertz

Consumo de energla: 0.9 KVA

Construcci6n: Acero inoxidable

Complementos: Amortiguador automatico

Levantador de huevos semiautomatico con bomba de vacio

Cargador rotatorio

Sistema de impresi6n de huevos a inyecci6n de tinta

Detector de grietas acLtstico.
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