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RESUMEN:

Esta investigacion analiza el impacto de la contaminacion cruzada sobre los productos de una
industria lactea, resultado del cruce de los operarios entre zona gris (embalaje — empaquetado)
a blanca (mezcla — envasado) utilizando rutas no establecidas, comparando con otra empresa
con el mismo problema, se analizé6 como lo solucionaron y se concluyé en una propuesta de
mejora para cambiar la ruta, reconstruyendo una de las puertas de ingreso, para disminuir el
riesgo de contaminacién de los productos que se encuentren envasandose en ese momento.
Esta innovacién también sirve para eliminar tiempos muertos debido a la ausencia de los
operarios de su zona de trabajo producto del extenso recorrido establecido por la empresa para
volver a ingresar de zona gris a zona blanca. Teniendo como resultado la reducciéon de
llamados de atencion al personal por cruzar indebidamente y de tiempos improductivos del
personal, disminuyendo de 30 a 10 minutos el tiempo de abandono de la zona de trabajo.

ABSTRACT

This research analyzes the impact of cross contamination on the products of a dairy industry,
resulting from the crossing of operators between gray zone (packaging - packaging) to white
(mixing - packaging) using non established routes, comparing with another company with the
same problem, it was analyzed how they solved it and it was concluded an improvement
proposal to change the route, reconstructing one of the entry doors, to reduce the risk of
contamination of the products that are being bottled at that moment. This innovation also serves
to eliminate downtime due to the absence of the workers in their work area as a result of the
extensive route established by the company to re-enter the gray zone into the white zone.
Resulting in the reduction of calls for attention to staff by crossing unduly and unproductive staff
time, decreasing the time of abandonment of the work area from 30 to 10 minutes.
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INTRODUCCION.

Las Buenas practicas de manufactura (BPM), son los principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de los alimentos para el consumo humano, con el objeto de garantizar
que los productos se fabriquen en adecuadas condiciones sanitarias y reducir los riesgos
inherentes a la produccion. Ministerio de Salud, 1997

En las plantas procesadoras de alimentos lacteos, siempre se debe de tener un cuidado
extremo en la higiene del personal que ingresa a las instalaciones, especialmente a planta. Por
esta razon es que periédicamente se deben dictar capacitaciones y realizar controles de
Inocuidad, innovando las rutas, que son medidas para preservar la calidad de los productos
evitando la contaminacién y transmision de enfermedades a través de su consumo.

“La inocuidad de los alimentos es una cuestion fundamental de la salud publica para todos los
paises y uno de los asuntos de mayor prioridad para los consumidores, productores y
gobiernos; asi mismo, cada persona tiene el derecho a acceder a alimentos nutricionalmente
adecuados e inocuos”. Arispe & Tapia, 2007

Por lo que se entiende como un control o gestion de procesamiento de los alimentos a:

“Actividad reguladora obligatoria de cumplimiento realizada por las autoridades nacionales o
locales para proteger al consumidor y garantizar que todos los alimentos, durante su
produccioén, manipulacion, almacenamiento, elaboracién y distribucién sean inocuos, sanos y
aptos para el consumo humano, cumplan los requisitos de inocuidad y calidad y estén
etiquetados de forma objetiva y precisa, de acuerdo con las disposiciones de la ley.” FAO &
OMS, 2003

La "Contaminacién Cruzada", es la contaminacién que puede sufrir un producto limpio al tener
contacto con otro sucio. Esto puede darse por la participacion del personal que pueden llevar
en sus equipos de proteccion personal, vestimenta, manos, botas, etc., posible agentes
alérgenos o derivados que puedan contagiar al producto final en cualquiera de las etapas de
producciéon mientras estan siendo almacenados o procesados, y a su vez perjudicar la salud de
los consumidores en el caso de que estos productos salgan al mercado al no ser detectados
por el laboratorio de microbiologia, teniendo en cuenta que para que un producto se encuentre
en perchas, este ha pasado por diferentes puntos de control, sin embargo, en caso de que
esto suceda la trazabilidad se hace presente detectando los alimentos contaminados y
retirandolos rdpidamente del mercado.

Uno de esos agentes patdgenos con el que el sector Industrial LActeo debemos tener mucho
cuidado en especial en es la Listeria Monocytogenes, este es un agente que no se erradica por
completo de las plantas, sino que se reduce y posee una tasa de mortalidad del 20% al 30% de
las personas infectadas. Schobitz, Ciampi, & Nahuelquin, 2009, pag. 6

Listeria monocytogenes es el microorganismo patdégeno responsable de la listeriosis,
enfermedad transmitida por los alimentos (ETA) de caracter grave. Gall , Kerr Nightingale, N.
Scott, Thimothe, & Wiedmann, 2004

El género Listeria se divide en seis especies (Listeria monocytogenes L. ivanovii, L. innocua, L.
welshimeri, L. seeligeri, y L. grayi), donde s6lo L. monocytogenes es patdgena para el hombre.
Rocourt & Cossart, 1997.

Es una bacteria Gram positiva, aerobia o anaerobia facultativa, movil a 25 °C e inmévil a 37 °C,
capaz de sobrevivir a temperaturas extremas entre 1 °C y 45 °C con un 6ptimo a 37 °C. Se le
considera un patdégeno psicrétrofo, es decir, capaz de desarrollar a temperaturas de
refrigeracion, lo cual le diferencia de otras bacterias patégenas como Salmonella o
Staphylococcus aureus, que son inhibidas en su crecimiento a bajas temperaturas. En cuanto
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al pH, desarrolla en un rango entre 4,4y 9,4, crece en presencia de un 10% de NaCl y
sobrevive a un 16 a 20%. Marzocca, Marucci, Sica, & Alvarez, 2004

Se encuentra ampliamente distribuida tanto en el ambiente terrestre (suelo, plantas, ensilaje,
materia fecal, aguas residuales), en el ambiente acuicola y también en lugares donde se
procesan alimentos. En plantas de produccion de alimentos puede encontrarse en el suelo,
aguas estancadas, equipos de procesamiento, cintas transportadoras, camaras de frio y
tineles de congelacion, entre otros. Su crecimiento en este entorno se ve favorecido por la alta
humedad y la presencia de nutrientes. FAO, 2007

El patégeno a pesar de no formar endosporas es capaz sobrevivir frente al calor, la
desecacion, la radiacion y las influencias quimicas por largos periodos de tiempo en el medio
ambiente, en las plantas procesadoras de alimentos y al interior de los refrigeradores
domeésticos. L. monocytogenes es un residente intestinal temporal en el ser humano ya que el
5% al 10% de la poblacién en algiin momento es portadora, sin presentar los sintomas. L.
monocytogenes ha sido aislada de alimentos sin procesar como leche, carne y vegetales y de
alimentos procesados como quesos suaves, helado, mantequilla, carne cruda, carne
procesada, pescado crudo y ahumado en frio. A pesar de encontrarse con frecuencia en
alimentos crudos, los casos de listeriosis generalmente se relacionan con aquellos listos para el
consumo, los que se conservan refrigerados por un periodo prolongado de tiempo o con los
contaminados post procesamiento térmico. FAO, 2000

L. monocytogenes estd presente en la mayoria de las materias primas y también puede
encontrarse en los productos listos para el consumo como las cecinas crudas fermentadas,
ensaladas preparadas, productos lacteos elaborados con leche cruda, y pescado ahumado en
frio. Los tratamientos con calor son los mas efectivos para eliminar a L. monocytogenes. En
leche mediante la pasteurizacion (71.7° C durantel5 s) se obtiene una reduccion de 3 a 4 ciclos
de logaritmo mientras que en carne a 70 ° C durante 2 min se logra reducir en 6 ciclos de log
la poblacion. Bell & Kyriakides, 1998

Es por este Agente se deben tener cuidados y preparaciones antes del ingreso a las
instalaciones, y mientras perdure su estancia, ya que pasar de una zona gris a una zona
blanca(embalado-envasado) es una falta de control en la higiene Industrial y que cominmente
sucede en todas las plantas de procesamiento de Alimentos es ahi el problema que se busca
erradicar, la contaminacion producida por el personal al cruzar de zona de embalado-envasado
generando pérdidas de producciéon en una Planta procesadora de alimentos Lacteos.

METODO

Si bien los usos de las puertas de acceso entre zonas de proceso en la planta ayudan a ganar
tiempo al personal, estas son también las entradas para contaminacion si se ingresa desde
zona de embalajes a zona de envasado. El procedimiento estandar para ingresar de esta forma
es saliendo de las instalaciones de Planta y volviendo ingresar a ella por la entrada principal
que da a zona de envasado. Este procedimiento se lleva a cabo porque ingresando
nuevamente a planta se debe pasar por una exclusa para el personal en el cual se limpian y
esterilizan las botas de trabajo, las manos y se obtienen mascarillas y cofias nuevas,
eliminando asi la suciedad de la zona de trabajo y pudiendo ingresar sin tener que contaminar
la zona mediante las puertas de acceso entre zonas.

Este procedimiento ayuda a reducir las incidencias de contaminacion cruzada, pero toma
mucho tiempo ejecutar, puesto que para realizar este ingreso se deben recorrer distancias
medianas mas las veces que el personal debe realizar este recorrido durante su jornada de
trabajo. Por lo que se pierde mucho tiempo.

o Se realizard una comparacion entre la situacion actual de la empresa y la innovacion
planteada.
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o Se realizara un andlisis entre el recorrido estandar y el recorrido utilizado por los
operarios al movilizarse dentro de la planta.

o Se identificara los motivos por el cual los operarios cruzan entre zonas,

o Se determinara un nuevo recorrido para los operarios analizando las puertas de acceso
disponibles.

o Se hara un analisis de tiempos entre el recorrido estandar y el nuevo recorrido y
determinar cuales serian los beneficios de tal propuesta

Por esto se haran mediciones de tiempos a los operarios en diferentes ocasiones en los que
deban dejar sus puestos de trabajos para reingresar a zona de envasado antes y después de
proponer el nuevo recorrido, se determinara cual es mas corto y si disminuye la contaminacion
cruzada dentro de la empresa.

Desarrollo de la metodologia.

La etapa preliminar consiste en detectar los puntos débiles de los programas de BPM que son
una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el consumo humano, que
se centralizan en la higiene y la forma de manipulacion., para esto se efectda un diagnéstico
visual, consignado en el formato de evaluacién del INVIMA (Instituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos), que incluye los literales del Decreto 3075/97. Luego se realiza el
perfil sanitario, que es la representacion grafica del cumplimiento de las BPM, se identifican los
puntos criticos y se establece la secuencia de fases para desarrollar el proyecto. Salgado &
Castro, 2007

En este trabajo analizaremos cuales son las puertas de acceso que mas se usan para
movilizarse, los motivos por el que el personal las usa y quienes son los mas propensos a usar
estas entradas.

Las instalaciones cuentan con dos puertas para cruzar entre zonas, que son Unicamente para
cruzar hacia zona de embalaje, y no viceversa. Por lo que el personal debe seguir el
procedimiento establecido para volver a reingresar a zona de envasado, pero los operarios
optan por ingresar por la puerta #1 para no perder tanto tiempo ni descuidar la zona de trabajo
y a su vez la maquina, por lo que hacen el recorrido que se muestra a continuacion:

Croquis 1: Recorridos entre zonas de envasado y embalaje

p— |
~Puerta 2

Envasado

Puerta Montacargas ‘

linea2 |

",

oImea 3

— 'Embalaje
linead }-i:

Envasad

Recorrido establecido (1) . Recorrido utilizado (2).
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Elaborado: Autores
Fuente: Empresa Lactea
En el croquis 1 se observan dos recorridos entre zonas; el establecido (1) y el utilizado (2), que

los operarios realizan cuando se desea volver a ingresar a la zona de envasado desde la zona
de embalaje. Sin embargo, este recorrido es muy largo y se lo debe realizar repetidas veces
durante la jornada. Por lo que los operadores optan por usar la puerta de acceso #1 como se
muestra en el croquis para no descuidar su puesto de trabajo durante mucho tiempo, sin
embargo, al realizar esto se da el riesgo de contaminar la zona de envasado con agentes o
suciedad traidos desde la zona de embalaje, dando como resultado el desperdicio de
productos contaminados.

Para identificar la frecuencia en que los operarios ingresaban de esta forma se los observo
durante la jornada y se identificé que un operario ingresa a zona de envasado en promedio 10
veces cada uno, también existe el ingreso de montacargas que son menos frecuentes, pero
contaminan mas por el area que recorren.

Las razones mas comunes para el ingreso de operarios son:

v" Recibir las 6rdenes de produccion.

Proporcionar a los laboratorios las muestras de productos para su analisis.
Informe de cualquier inconveniente al departamento de produccion.
Comunicacion con la zona de envasado de la respectiva linea.

Cambios de personal por relevo.

SRR

Para corregir este comportamiento de los operarios se propone la reconstruccién de una de las
puertas de acceso para convertirla en una exclusa entre estas zonas, para la debida
esterilizacion y sanitizacién del personal que desee ingresar nuevamente a zona blanca,
ademas de la implementacién de sefialéticas de prohibicion para el ingreso de zona de
embalaje a zona de envasado.

Para hacer la reconstruccion se escogio la puerta de acceso #2 dado que no se le da mucho
uso es idénea para la modificacion, dando el siguiente recorrido propuesto:

Croquis 2: Recorridos establecido y propuesto

Puerta 2

Envasado

Puerta Montacargas

linea 1 ] i 2
linea 2 =<
Envasaddne@3  }-p

linead |}
}

linea 5

l

Recorrido establecido . Recorrido Propuesto

Elaborado: Autores
Fuente: Empresa Lactea
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Con esta innovacion se muestra una disminucion en la frecuencia dentro de los registros de
llamados de atencién a los operarios que no respetan los recorridos establecidos, y también se
muestra un aumento en el nivel de limpieza e inocuidad en los pasillos y en las puertas de
acceso.

Teniendo en cuenta que el Ultimo mes se registraron 32 casos en los que se hicieron llamados
de atencién al personal, y este mes se han registrado solo 2 casos, también reduccién de
tiempos muertos en el personal y un mayor control en las lineas.

Gréfico 1: Tiempos de recorrido

Tiempos antes y despues de Recorrido propuesto

35
30
25
20
15
10

0 ]

Antes de Propuesta Despues de propuesta

]

Tiempo paro de maquina W Tiempo de recorrido W Tiempo de abandono

Elaborado: Autores
Fuente: Empresa Lactea

Como se logra apreciar, hubo cambios positivos en la implementacién de esta innovacion,
entre los cuales tenemos beneficios como:

Se redujo el tiempo de recorrido por parte del personal cuando desee volver a ingresar
a zona de envasado.

Se redujo el tiempo en que una maquina para cuando el operador abandona su puesto
por largos periodos.

Los operarios no tienen la necesidad de salir de planta para volver a reingresar.

Se evita que el Operario se exponga a contaminantes cuando sale de planta.

Mayor control y gestién de los operarios en los finales de lineas de produccion.

Puede usarse también para la Salida del personal cuando ocurre el cambio de relevo.
Reduccion del riesgo de contaminacién de los productos.

Pueden usarlo también los jefes de produccion al movilizarse de un area a otra.

Para la reconstruccién de la puerta de acceso son necesarios los implementos que se usaran
para la Sanitizacion y Esterilizacién del personal, que seran los mismos que se encuentran en
la puerta principal de ingreso a planta, los cuales son:

v

AN NI N NN

Pediluvios

Magquina Limpia Botas
Lavamanos

Jabones sanitizantes

Alcohol Gel Esterilizante
Dispensadores de Jabén & Gel
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También se debe asignar personal que este encargado del cambio, limpieza y mantenimientos
de los implementos.

Aplicando esta propuesta (Croquis 3), la Innovacion plantea el nuevo recorrido a ejecutarse,
eliminando la necesidad de ingresar por la puerta 1 e implementando la reconstruccion de la
puerta 2 quedando como exclusa 2 para el personal de envasado y jefes de produccion.

Croquis 3: Recorrido propuesto para operarios y jefes de turno
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linea 2 |
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Envasadg 'Embalaje

Elaborado: Autores
Fuente: Empresa Lactea

RESULTADOS

En una empresa en la que se procesan y manipulan alimentos es necesario tener un control de
aseo y limpieza con los operarios e involucrarlos en la cultura con la que se maneja la
empresa, creando concientizacion en los operarios para la correcta realizacion de sus tareas
de entre las cuales es respetar las normas de Inocuidad e higiene de la empresa, sin embargo
un gestionamiento y control al 100% no es posible, entonces ¢ Un cambio de recorrido y la
reconstruccion de un ingreso para la esterilizacion de los equipos de trabajo del personal
reduciria la contaminacion cruzada?

Si, un cambio de recorrido y modificacién de un ingreso para la esterilizacion de los equipos de
trabajo de los operarios si reduciria considerablemente el riesgo de contaminacion.

En el croquis #2 se muestra una comparacion entre el recorrido estandar y el propuesto,
visualmente se aprecia que el recorrido propuesto es mas corto y llevaria menos tiempo en
realizarse, agregando beneficios como la disminucion de llamados de atencién al personal y
menos contaminacion llevada a zona de envasado.

En el grafico #3 se muestra una comparativa entre las diferentes ocasiones en que el operador
debe abandonar su puesto para ingresar a la zona de envasado, visualmente se nota una gran
mejoria, reduciendo a 5 de 15 en el tiempo en que la maquinan sufre un paro, 4 de 20 el tiempo
de recorrido y a 10 de 30 en el tiempo de abandono de la maquina.
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DISCUSION

Lo estimado que se plantea en esta investigacion indica que la contaminacion por parte de los
operarios conlleva riesgos criticos tomando en cuenta el nUmero de operarios y frecuencia que
cruzan cada uno a zona de envasado, Pero con lo propuesto en la investigacion se observa
gue este riesgo se reduce de forma drastica al implementar las sefialéticas de prohibiciones y
también al modificar el recorrido y la puerta de ingreso para los operarios

Esta investigacién es practica para las industrias lacteas o bien para cualquier industria
procesadora de alimentos, pues ayuda a llevar un mejor control con los operarios y reduce los
riesgos de contaminacion sea interna en la planta o externa, ademas reduce la probabilidad de
paros en la produccién puesto que el operario tendra mas tiempo disponible para la supervisién
de su correspondiente linea.

Esta innovacién ayuda a corregir el actuar de los operarios, sin embargo, también es necesario
crear la cultura al trabajador, que realice su trabajo con determinacién y motivacién, siempre
respetando todas las normativas establecida por la empresa aplicando también las buenas
practicas de manufactura.

Segun la opinién de Schobitz: El desafio para la industria alimentaria es mantener alejada a L.
monocytogenes de los lugares donde se procesan o almacenan alimentos listos para el
consumo. Para ello deben tenerse implementados rigurosos programas de limpieza y
sanitizado y utilizar higienizantes o biocontroladores capaces de eliminar al patégeno, incluso
cuando éste forma biofilm. También deben implementar el Sistema de andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP), independiente del tamafio de la empresa. Por otro lado, el
consumidor debe ayudar a reducir el nimero de casos, teniendo claro quiénes son los grupos
de riesgo y tomando las precauciones necesarias con la alimentacion. El patégeno va a
continuar estando presente en todos lados, pero al respetar estas medidas dejara de ser una
amenaza permanente para la salud de los consumidores. (Schdbitz, Ciampi, & Nahuelquin,
2009, pag. 6)

Mientras que para Alvarez: Sélo se puede garantizar la seguridad alimentaria por medio de una
responsabilidad compartida de todas las personas que tienen alguna relacion con los
alimentos, desde los profesionales, hasta los consumidores y es asi que implemento y
actualizo el plan de zonificacion con sus respectivos controles, implementando accesos
controlados y orden en la vestimenta del personal. (Alvarez, 2006)

Se capacito al personal en Buenas Practicas de Manufactura logrando una disminucion de No
Conformidades en las auditorias. Y se elabor6 un plan de capacitacion periédica en todos los
procedimientos.

Se desarrollé e implement6 un manual de sanitizacion que redujo el riesgo de contaminacion,
asi como también ayudo a establecer horas personales para cada actividad y a su vez
recomend6é implementar vestibulos en los accesos para controlar trafico del personal y evitar
contaminacion del uniforme de trabajo en lockers aislados de la zona.

Estos cambios se ven reflejado en el resultado de las auditorias que son un buen indicativo del
seguimiento de los procedimientos, y una forma facil de medir el mejoramiento constante.
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Grafico 2: Auditorias de seguimiento de mejoras
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Elaborado: Autores
Fuente: Procedimientos Y Programas De Seguridad Alimentaria: Haccp, Gmp, Control De Calidad
Del Agua, Zonificacion Y Sanitizacion Alimentaria En La Industria De Gelatinas

Las No Conformidades son documentadas y sus acciones correctivas se desarrollan en un
plazo establecido en dicha documentacién. Los responsables junto con el auditor se retnen y
desarrollan un plan de acciones correctivas. Es responsabilidad del auditor realizar el
seguimiento de los avances antes de cerrar las auditorias.

RECOMENDACIONES

La contaminacioén cruzada puede segun (Salgado & Castro, 2007) disminuirse o eliminarse por
completo mediante la correcta aplicacion de las BPM las cuales dan como beneficio y resultado
lo siguiente:

v

v

Higiene en los procesos de elaboracion, envasado, almacenamiento, expendio,
transporte y distribucion.

Una adecuada disposicién y manejo correcto de los residuos sélidos.

Alto nivel de capacitacién, en todos y cada uno de los temas que componen las BPM.
Esta capacitacion se puede realizar mediante talleres, charlas magistrales, dias de
campo, avisos alusivos y estimulos por rendimiento.

La escasa o nula presencia de Enfermedades Trasmitidas por Alimentos (ETA’S),
debido a que las fuentes de contaminacién se controlan, los manipuladores aplican
normar higiénicas de tipo personal y en los procesos de los alimentos hay una
adecuada limpieza y desinfeccion, la presencia de vectores se minimiza y hay una
adecuada disposicién y manejo de los residuos soélidos.

Permite una mayor satisfaccion de los clientes y del empresario.
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