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RESUMEN.

Debido a que la calidad es un vértice crucial para el éxito de una empresa, la
calidad debe de eslar estructurada para poder contribuir a la utilidad de la empresa.

Con el fin de asegurar la calidad se requiere, en primer jugar conocer todas las
necesidades que tiene una empresa tanfo para la produccién como para la
distribucion de un determinado producte. Dentro de estas necesidades tenemos dos
aspectos muy importantes que influyen de manera determinante la calidad del
producto: limpieza y sanidad.

En el presente trabajo se abarcaran ampliamente los aspectos mas importantes de
la limpieza y sanidad para implementar un manual en una industria carnica que
sirva como ejemplo para las diferentes industrias procesadoras de alimentos.
Dentro de eslos aspectos se trataran las bases para la limpieza y saneamiento en
una planta, teoria de la limpieza y saneamiento, asi como las caracteristicas de
cada una de estas operaciones. También se abordaran los riesgos y precauciones
en el manejo de agentes limpiadores y saneadores, asi como su funcidn.

Finalmente se propondran métodos preventivos y correctivos aplicables durante la
realizacion de estas operaciones.

Es importante y necesario gue el personal de limpieza no sea el Unico responsable
de la sanidad y las buenas practicas de limpieza si no que, todos los empleados de
la planta sean igualmente responsables, ya que estos factores afectan otras
funciones, actividades y departamenios de {a planta si no se llevan a cabo
adecuadamente. Por lo que es necesario dar un entrenamiento a todos los
empleados incluyendo a los de reciente ingreso apoyandose en el manual de
limpieza y saneamiento que se propondra en esle frabajo.



INTRODUCCION.

La industria procesadora de alimentos ha crecido en los Ultimos afios en tamano y
complejidad. Productos alimenticios inimaginables hace 20 afos, forman parie en la
actualidad de los articulos mas comunes en los anaqueles de los supermercados. A
la par de estos nuevos articulos se han aumentado las demandas por equipo de
alta tecnologia y técnicas de empacado.

Todos estos factores han tenido un impresionante impacto en las formas y medios
de asegurar que los alimentos que se consumen son sanos y libres de cualquier
amenaza a la salud del consumidor.

Los encargados de la sanidad de los alimentos, cuya responsabilidad es asegurar
que estos objetivos se cumplan, deben simpatizar con las demandas de esta
tecnologia. Deben comprender las bases tecnologicas de las proximas
innovaciones e inlegrar esta informacion en un programa que asegure la calidad
final del producto y su seguridad.

Debido a que la calidad es un vértice crucial para el éxito de una empresa , la
calidad debe de estar estructurada para poder contribuir a |a utilidad de la empresa.
Con el fin de asegurar la calidad es necesario, en primer lugar conocer todas las
necesidades que tiene una empresa tanto para la produccion como para ia
distribucion ¢e un determinado producto. Dentro de estas necesidades tenemos dos
muy importantes que determinan fa calidad de un producto: limpieza y sanidad.

La limpieza consiste en eliminar toda clase de residuos organicos , tanto de
superficies externas como internas del equipo y de todas las areas de la planta.

Sanear es eliminar a todos los microorganismes de todas las superficies gue estén
en contacto directo con el alimento.

Estas operaciones son esenciales para obtener un producto seguro y con una vida
adecuada de anaquel, por [o que es de vital importancia implementar un sistema
eficiente de limpieza y sanidad, el cual producira grandes beneficios a la industria;
obleniendo asi condiciones favorables de trabajo y un ambiente saludable para el
producto.

Para permitir un mejor control de calidad y evitar problemas en la planta (tanto para
el trabajadar como al  producto), es importante conocer las caracteristicas de los
limpiadores y saneadores que seran utilizados. Esto implica conocer su
composicion y propiedades quimicas asi como su método de apficacion.

Es importante y necesario que el personal de limpieza no sea el Onico responsable
de la sanidad y las buenas practicas de limpieza si no que, todos los empleados de
la planta sean igualmente responsables, ya que la sanidad afecta otras funciones,
actividades y departamentos de la planta que podrian verse afectados si no se lleva
a cabo un buen trabajo de limpieza y sanidad. Por lo que seria necesario dar un
entrenamiento a los trabajadores de reciente ingreso y a los de mayor antigliedad.



Los programas de limpieza y saneamiento de plantas comienzan con un
compromiso de constrdir, mejorar y/o maniener el flujo de los procesos alimentarios
por lo que todos los aspectos de buenas practicas de sanidad son muy importantes
para la empresa. Sin completa dedicacion a estos objetivos, cualguier programa, st
importar como haya sido fundado, esta sentenciado a un triste futuro.

Para este tipo de programas es indispensable tomar en cuenta a los empleados y el
tipo de administracién de la empresa, ya que podria ser imposible establecer este
programa si existen diferencias entre la gente y las metas de la compafiia por lo
tanto cualquier tipo de organizacion {programa) es un compromiso en el cual el
director de la empresa debe sacar el provecho maximo en funcion de las metas de
la empresa y debe ir canstituyendo disposilivos de proteccion dentro de la misma,
los cuales ayudaran tanto a los empleados como a la empresa a mejorar.



OBJETIVOS .

En el presente trabajo se prelende proporcionar un programa basico y practico de
sanidad que pueda ser desarrollado, por la direccion de la planta y que debera
incluir los siguientes puntos generales :

a) Un programa de entrenamiento de todos los empleados incluyendo a los de
reciente ingreso.

b} Un programa regular de limpieza y saneamiento de equipos y planta.

¢} Métodos operacionales efectivos y buenas practicas de manufactura.

d) Un programa de mantenimiento preventivo y correctivo adecuadamente
eslablecido con base al ARICPC.

En este manual se cubriran los puntos de Buenas Practicas de Manufactura,
Limpieza y Saneamiento para la iinea de produccidn de jamén cocido horneado.



CAPITULO 1.

ASPECTOS MICROBIOLOGICOS.

1.1 INCIDENCIA Y TIPO DE MICROORGANISMOS PRESENTES EN LOS
ALIMENTOS.

En general, el numero y lipo de microorganismos presentes en un producto
alimenticio terminado estan influenciados por :

a) El medio ambiente general del cual fue obtenido el alimento.

b) La calidad microbiologica del alimento en su estado fresco o antes de ser
procesado.

¢} Las condiciones higiénicas bajo las cuales el alimento es manipulado vy
procesado.

d) La adecuacion de las posteriores condiciones de envasado, manipulacion y
almacenado para mantener la flora microbiana a un bajo nivel.

En el momento de producir alimentos comerciales de buena calidad, es importante
mantener los microorganismos a un bajo nivel por razones de salud publica y de
vida (il de los mismos.

PRINCIPALES FUENTES DE LOS MICROORGANISMOS HALLADOS EN
LOS ALIMENTOS.

En virtud de su capacidad de adaptacidn, existen microorganismos en todos los
lugares de la Tierra. Como consecuencia, las fuentes de contaminacion de los
alimentos son muy variadas. A continuacion citaremos las mas importantes.

SUELO.

El suelo tiene especialmente una capa rica en materia organica. En la que hay
contenidas densas poblaciones de microbios. Por gramo de fierra pueden
encontrarse 10°-10" bacterias y 10° hongos. La flora microbiana del suelo esta
formada particularmente por gérmenes esporulados aerobios , anaerobios y
muchas especies de mohos.

AGUA.

Entre los gérmenes que se encuentran en el agua antes de ser potable tenemos:
Pseudomonas, vibrios, bacterias gramnegativas, hongos y levaduras, sin embargo
la mayor parte de la flora esta constituida por bacterias. Para el agua potable se cita
la cifra legal limite de 10 gérmenes por cm®. No debe haber ningln germen
coliforme en 100cm® Por obtenerse el agua potable no sélo de corrientes
subterraneas, sino también de aguas superficiales , reviste gran importancia que
redna las condiciones sanitarias prescritas, ya que el agua potable entra en
contacto con los alimentos en el transcurso de su obtencién y preparacion.



AIRE.

E} aire desempena un papel secundario como causa de conlaminacién. De acuerdo
con el contenido de polvo y dependiendo de la naturaleza de éste en el aire
pueden encontrarse hasta 10° gérmenesfcm®

En el are hay gérmenes formadores de pigmentos. En el awe con polvo
encontramos gérmenes esporulados aerobios en forma vegetativa o esporular,
esporos de muchas y diversas especies de microorganismos, Las corrientes de aire
producidas artificiaimente (instalaciones de refrigeracién) contaminan con mayor
intensidad cuando son himedas y acarrean un gran nimerc de gérmenes. Si la
humedad del aire es alta , los esporos de mohos pueden ser causa permanente de
contaminacion superficial.

ANIMALES.

Normalmente, se hallan micoorganismos en los animales, generalmente en los
puntos donde éstos contactan de manera directa con el medio ambiente como o
es: la piel, mucosas externas, tractos respiratorio y digestivo, estos gérmenes
proceden de la suciedad y del polvo de los establos y en especial de particulas de
las heces. Esta microflora estd constituida por micrococos, estafilococos,
estreptococos, pseudomonas y otras baclerias gramnegativas, esporulados
aerobios, levaduras y muchas otras especies.

HOMBRE.

E! hombre desempena un importante papel en la contaminacion microbiana de los
alimentos. A éslos llegan siempre microorganismos al contactar con la piel de las
personas (manos, brazos), como consecuencia de la transmisién imperceptible de
gotitas de las secreciones de las cavidades bucal y nasal, o bien por contaminacion
fecal consecuente a deficiencias en fa higiene persanal.

Pertenecen a la flora cutanea normal micrococos, estafilococos, pseudomonas,
gérmenes anaerobios, acinetobacter, levaduras , ete.

1.2 TIPOS DE CONTAMINACION.

¢ CONTAMINACION PRIMARIA.

Los gérmenes presentes en los alimentos de procedencia animal pueden tener
origen primario cuando los microorganismos presentes en el organismo animal
pasan a los productos obtenidos, como la came que tiene un contenido microbiano
criginario. Trabajar con animales sanos y en un ambiente limpio y lo mas tranguilo
posible son importantes premisas con vistas a evitar la contaminacién primaria.

® CONTAMINACION SECUNDARIA.

Mucho mas frecuente es la contaminacion secundaria. Sus fuentes son muy
variadas, comprenden todas las posibilidades de contaminacion existentes fuera del
organismo del animal vivo, dentro de eslas fuentes cabe citar las siguientes ;
Hombre, suelp, agua, polvo, utensilios, maquinas y superficies diversas.



® CONTAMINACION CRUZADA.

Es una contaminacian secundaria en la gue se transmiten a un alimento ( por lo
comin de forma indirecta) los gérmenes existentes en otro.

Los microorganismos que alteran la carne llegan a ella por infeccion del ammal vivo
{contaminacién endogena) o por invasidn postmortem {contaminacion exogena).
Aunque ambas tienen importancia, la alteracidon de la carne a consecuencia de la
contaminacion exdgena suele ser mas frecuente.

& CONTAMINACION ENDOGENA.

Las principales enfermedades procedentes de animales enfermos transmitidas por
contacto son: el antrax, la lberculosis bovina y la brucelosis, cuyos agentes
causales son, respectivamente, el B. antrhacis, el M. tuberculosis y las Brucella spp.
El antrax se adquiere por contacto con pieles y lana. Aunque el principal vehiculo
de la infeccién de la tuberculosis bovina es la leche cruda, la manipulacidn de las
canales infectadas también conslituyen una fuente importante la piel y las
membranas mucosas. Estas enfermedades suelen estar localizadas en diversas
zonas geograficas.

El resto de las enfermedades debidas a la infeccidn de los animales vivos las
adquiere el hombre al consumir la camne de estos animales. Estas infecciones son
causadas por bacterias . Probablemente la principal enfermedad de naturaleza
microbiana sea la causada por especies del género Safmonelia.

® CONTAMINACION EXOGENA.

Aparte de las enfermedades producidas por consumo de carne procedente de
animales infectados por bacterias o parasitos. La came puede alterarse y causar
intoxicaciones alimentarias cuando se contamina con bacterias y hongos después
de la muerte del animal. Si se realiza debidamente la inspeccion de la carne, las
canales procedentes de animales infectados no se deberan distribuir para el
consumo humano. La carne se halla expuesta a la contaminacion microbiana desde
el momento en que se desangra el animal hasta el momento del consumo. En €l
matadero existen numerosas fuentes potenciales de infeccion, como la piel de los
animales, la suciedad que la impregna, el contenido gastreintestinal (cuando se
vierte durante la preparacién de la canal), el aire, el agua (para lavar 1a canal, para
humedecer pafios, para lavar pisos), los utensilios (cuchillos, sierras, ganchos, etc.),
los diversos recipientes usados y finalmente el personal obrero.
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1.3 ALTERACION DE LAS CARNES FRESCAS Y DE LAS CARNES
TRATADAS.

Las Carnes estan entre los mas perecederos de todos los alimentos importantes .
Las carnes contienen una abundante cantidad de todos 108 nutrimentos necesarios
para el crecimento de tas baclerias, levaduras y mohos, y en las carnes frescas
existe en forma disponible una adecuada cantidad de estos componentes.

Del agua contenida en un alimento dependen las propiedades reoldgicas y de
textura de éste, pero también es responsable en gran medida de las reacciones
quimicas, enzimaticas y microbioldgicas, que son las tres causas principales del
deterioro de un produclo, La actividad acuosa (&,). representa el grado de
inleraccion del agua con los demas constituyentes, o la porcidn que esta disponible
en un producto para sustentar el crecimiento de los microorganismos 0 para
intervenir en las transformaciones hidraliticas, quimicas, enzimaticas, etc. Con base
a este vaior se puede predecir la estabilidad de un alimento. A continuacion se
muestra en el cuadro 1-1, la actividad acuosa de algunos alimentos.

Cuadro 1-1 Actividad acucsa de algunos alimentos.

’

8y a,
Frutas 097 Pan 0.96
Verduras 0.97 Mermeladas 0.86
Jugos 0.97 Frutas secas 0.80
Huevos 0.97 Miel 0.75
Carne 0.97 Galletas,cereales,azicar 0.10
Queso 0.96

L.a aclividad acuosa, junto con la temperatura, el pH y el oxigeno son los factores
que mas influyen en la estabilidad de los productos alimenticics, la a, tiene una
gran influencia en el crecimiento de los microorganismos, los que mas agua
requieren son las bacterias (>0.91), después las levaduras (>0.88), y finaimente los
hongos (~0.80); de todos, las bacterias patdgenas son las que necesitan
actividades acuosas mayores para su crecimiento. £n la tabla 1-1 se muestran los
valores limiles de a, para el crecimiento de microorganismos a temperaturas
optimas.
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Tabla 1-1 Valores limites de a, para el crecimiento de microorganismos a
temperaturas optimas.

Aw Ay
Hongos Clostridium perfringens 0.95
Aspergillus flavus 0.78 |Escherichia coli 0.95
Aspergilius niger 0.77 |Halobacterium halobium 0.75
Aspergillus ochraceus 0.77 |Lactobacillus viridescens 0.95
Botrytis cinerea 0.93 |Lactobacillus plantarum 0.94
Penicilliurm expansum 0.83 |Microbacterium spp. 0.94
Micrococcus halodenitrificans 0.86
Levaduras Micrococcus lysodeikticus 0.93
Pediococcus cerevisiae 0.94
Saccharomyces cerevisiae Pseudomonas fluorescens 0.97
Saccharomyces rouxii 0.90 | Salmonella spp. 0.95
0.62 |Staphylococcus aureus 0.86
Bacterias Vibrio costicolus 0.86
Vibrio parahemolyticus 0.94
Aerobacler aerogenes
Bacillus cereus 0.94
Bacillus magaterium 0.95
Bacillus stearothermophilus 0.95
Bagcilfus subtilis 0.93
Clostridium botulinum tipo A 0.90
Clostridium botulinum tipo B 0.95
Clostridium botulinum tipo C 0.94
0.97

Muchos métodos de conservacion de alimentos se basan en la reduccion y el
control de fa actividad acuosa, como es el caso de los productos deshidratados y
concentrados, el valor de a,, disminuye también al adicionar sustancias solubles a
la fase acuosa. En los productos carnicos hay que citar a este respecto en primer
lugar el cloruro sodico, pero también tiene el mismo efecto los acidos organicos y
los azicares. En la tabla 1-2 se expone la amplitud de los valores de a, de
algunos productos carnicos, ninguno de estos articulos se puede conservar |, sin
embargo, retirando exclusivamente agua, sino agregando ademas sustancias
curantes o, por lo menos sal coman.

12



Tabla 1-2. Valores de 3, de diversos productos carnicos.

Productos Valores a,,
Media Desde Hasta
Carnes picadas | Carne picada 0.984 0.989 0.981
Camne troceada 0.982 0.986 0.978
Queso de higado 0.976 0.982 0.973
Embutidos Morciltas 0.965 0.968 0.961
escaldados Mortadela italiana 0.949 0.962 0.943
Embutido de tengua 0.964 0.973 0.958
Embutidos Embutido higado 0.957 0.963 0.949
cocidos graso
0.954 0.959 0.946
Embutido higado
ternera 0.938 0.972 0.858
Embutido de tocino
Embutidos Salchichén ahumado
crudos fresco 0.959 0.966 0.950
Salami 0.874 (0.943 0.723
Productos
curados y Jaméon cocido 0.970 0.979 0.961
cocidos
Productos Jamon de salmén 0.919 0.962 0.820
curados y
crudos Jamon con hueso 0.905 0.925 0.878
Carne ahumada 0.893 0.927 0.848
{cecina)

Los productos con valores de &, inferiores a 0.95 no ofrecen practicamente a
salmonelas y clostridios oportunidad para multiplicarse.

Tabla 1-3 Valores de a8, y pH que pueden servir como criterios orientativos
para la clasificacion de productos carnicos por su capacidad de
conservacion.

Productos carnicos pH a, T° de deposito

refrigerado
recomendadas

Facilmente >5.2 20.95 <+5°

perecederos

Perecederos <5.2>5.0 <0.9520.91 <+10°

Almacenables <5.2 <0.95 No necesario

6 sélo pH <5.0 & sélo pH <0.91 deposito

refrigerado
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Las suslancias curantes desarrollan una genuina accion antimicrabiana. Sin
embargo. en la fabncacion de productos carnicos se observa, mas que un efecto
microbiaida, un efecto inhibitono.

Puesto que el pH tiene gran importancia en el crecimiento microbiano, es natural
que et pH final de la carne sea uno de los principales factores determinantes de su
conservacion. Ei pH optimo para el crecimiento de la mayoria de las bacternas se
halla proximo a 7, no creciendo bien a valores de pH inferiores a 4 ¢ superiores a 9.

En la tabla 1-4 se muestran valores de pH minimos para el crecimiento de diversas

especies microbianas.

Tabla 1-4. Valores de pH minimos para el crecimiento de diversas especies
microbianas.

Especie microbiana Valores de pH minimos, con los
cuales todavia es posible la
multipiicacion
Bacillus 4.9 hasta 5.5
Clostridium perfringens 55
Clostridium botulinum, tipos C y E 5.0
Clostridium botulinum, tipos A y B 46
Pseudomona spp. | 5.0
Staphylococcus aureus, crecimiento 4.0 hasta 4.5
Staphylococcus aureus, formacian toxina 4.5 hasta 5.0
Enterobaclenaceae 4.0 hasta 5.0
Saimanelifa spp. 4.0 hasta 4.5
Levaduras, mchos 20

Los valores de pH por encima de 5.8 son adecuados para el jamdn cocido.
Las carnes con pH por debajo de 5.8, no deben destinarse para preparar jamones
cocidos, sino para jamones crudos.

La temperatura es el factor que més afecta al crecimiento de los microorganismos.
Cuanto mayor es la temperatura mayor es la velocidad de crecimiento. Los
microorganismos de la carne suelen agruparse en tres categorias; psicréfilos ( los
que tienen la temperatura 6ptima de crecimiento entre -2 y 7°C), mesoéfilos { entre
10 y 40°C) y termofilos ( entre 43 y 66°C). El efecto de la temperatura sobre el
crecimiento microbiano difiere de acuerdo con la naturaleza de los nutrimentos
disponibles,
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1.4 PRINCIPALES MICROORGANISMOS QUE INTERVIENEN EN LA

oo

ALTERACION DE LA CARNE.

MICROORGANISMOS GRAMPOSITIVOS.

Micrococcus. Algunos son halotolerantes, mientras que otros son termofiios o
psicrofilos. Causan alteraciones de las carnes salazonadas y refrigeradas,
temperatura optima de crecimiento 25-30°C.

Staphylococcus  Staph, albus es un microorganismo que causa alteraciongs,
mientras que Sfaph. aureus causa una intoxicacion alimentaria; son
halotolerantes. Temperatura Optima 37°C, pero crecen por debajo de esta.
Streptococcus. Son ejemplos. Str.faecalis, Str. faecium y Sir. durans. Presentan
un amplio rango de temperatura de crecimiento: 10-45°C. En cierto grado son
halotolerantes,

Lactobacilius. Microorganismos meséfilos, aungue existen cepas termafilas y
psicréfilas. Limite de actividad de agua (3.) para el crecimiento : 0.91. Pueden
proliferar a pH inferior a 4.5.

Leuconostoc. Son cocos capaces de producir viscosidad, especialmente, en
alimentos muy azucarados. Algunos son halotolerantes y olros originan aromas
agradables por elaboracion de diacetilo.

Baciflus. Son ejemplos, B.sublilis (mesofilo), B.thermofilus (termofilo).
Bioguimicamente muy aclivos con cepas sacaroliticas (desdoblan los
carbohidratos), proteoliticas vy lipoliticas. Algunas formas provocan acidificacion
o agriado sin abombamiento de carnes enlatadas. El valor limite de 8,= 0.95
Clostridium. Tiene su origen en el suelo y en el intestino de los animales.
Clesporogenesy Clistoliticum son proteoliticos y causantes de putrefacciones
Otros representantes del género son sacaroliicos como Cl perfringens y
Cl.butyricum. El valor limite de 8,, =0.95, no pudiendo crecer a pH inferior a 4.5,
La especie Cl botulinum estad constituida por bacilos anaerobios obligadaos.,
esporulados. Se conocen siete tipos de CL botulinum que se designan con
letras de la A a la G, basandose en la tdxinas que preducen. La temperatura
optima de crecimiento del Ci. botufinum varia, desde ligeramente por debajo de
los 30°C alos 37°C, la temperatura minima de crecimiento para la mayoria de
los tipos son les 10°C, pero el tipo E crece hasta los 3.3°C. Las esporas son
muy termorresistentes y las de los tipos A y B resisten la ebullicion durante 6
horas. Las de los tipos C y D son menos termorresistentes y 'as del E se
inactivan a 80°C en 15 min.

Corynebacterium. Bacilos delgados no esporulados. Valor limite de a,, =0.98-
0.95. No crecen a pH inferior a 4.5.

Microbacterium. Valor limite de 8,, =0.98-0.95. No crece a pH por debajo de 4.5.

Psicrofilo, la &, baja no le afecta y es capaz de deteriorar carmes en
refrigeracion .

MICROORGANISMOS GRAMNEGATIVOS.

FPseudomonas. Ampliamente distribuidos en el suelo, agua dulce y agua marina,
asi como en la materia organica en descomposicion. Crecen bien en alimentos
proteicos en los que producen limo o mucosidad, pigmentos y olores. Se
desarrollan mejor a valores altos de a,. Muchos son psicréfilos, aunque su
gradiente térmico es amplio de 15-40°C.
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« Flavobacterium. Forma colonias pigmentadas (anaranjadas y amarilias), que
dan lugar a coloraciones anémalas de fa carne , huevos, mantequilla y leche.
Algunos son psicrofilos.

» Acynetobacter. Capaz de oxidar el etano a acido acético.

« Acromobacter. De accién similar a pseudomonas.

+ Alcaligenes. Se encuentran en el suelo , agua, polvo y estiércol. En algunos
alimentos incluida la carne, producen reaccion alcalina.

» Halobacterium. Halofilos facultativos que deterioran carnes con un elevado
contenido de sal.

o Moraxelia. Forma parte del grupo haemophilus, como ejemplo se encuentra
M.licuefaciens,

» Escherichia . Abundante en los suelos e intestino de hombres y animales. Se
encuenira en gran cantidad en los alimentos crudos de origen animal y también
en alimentos cocinados, que se han podido contaminar por diversos
mecanismos. E.cofi es indicador de contaminacion fecal. Altera la camne
mediante fermentacién de los carbohidratos hasta producir acido y gas al mismo
tiempo que aorigina olores extrafos.

« Klebsiella. Bacilos inmoviles no esporulados. Salmonefla , Shigella y Proteus
son microorganismos patogenos.

Los principales microorganismos alterativos  existentes en carnes frescas,
refrigeradas son gramnegativos y responsables de la formacion de limo durante el
almacenamiento. Estas bacterias estan en todas partes, practicamente se debe
evitar que las canales se contaminen durante las operaciones de faenado. Por o
tanto resulta importante practicar métodos higiénicos en el sacrificio, faenado de las
canales, almacenamiento y transporte. Ante todo se debe insistir en la limpieza de
los animaies destinados al sacrificio.

» LEVADURAS.

Las levaduras son microorganismos unicelulares que se reproducen asexualmente
por gemacion, forman colonias humedas, cremosas, opacas o0 pastosas. La
mayoria de las levaduras son hongos unicelulares microscopicos que no forman
micelio y, por {anto, se presentan como células sencillas.

< MOHOS.

El término moho se emplea para describir ciertos hongos mullicelulares
filamentosos ( micelio) . Este se compone de filamentos individuales llamados hifas.
Son eucariotas. Pueden crecer sumergidos en el alimento o superficialmente, en
cuyo ¢aso el crecimiento se caracteriza por un aspecto velloso o algodonoso,
lanosas o polverulentas.

La reproduccion de los mohos tiene lugar principalmente por esporas asexuales,
pero también puede ocurrir por esporas sexuales.
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1.5 TIPOS PRINCIPALES DE ALTERACIONES DE LA CARNE.

Los tipos mas comunes de alteracién de a came se pueden clasificar basandose
en las condiciones aerobias o anaerobias en que ocurren y si son causadas por
bacterias, levaduras ¢ mohos.

e ALTERACIONES PRODUCIDAS POR MICROORGANISMOS AEROBIOS.

1.-Mucosidad superficial. Causada por gérmenes Pseudomonas, Alcaligenes,
Streptococcus, Leuconostoe, Bacilfus y Microccus. La temperatura y la cantidad de
agua disponible influye en el tipo de microorganismo causante de esta alteracion.

A temperatura de refrigeracion la humedad favorece el crecimienio de
Pseudomonas y Alcaligenes. Con una menor humedad se ven favorecidos los
Micrococcus y Levaduras y a una humedad ain menor pueden crecer mohos.

2 -Modificaciones del color de los pigmentos de la carne. El tipico color rojo de la
carne puede cambiar a tonalidades diversas: verde, pardo o gris, provocada por la
produccion de peroxides o sulfuro de hidrogeno, at parecer por Lactobacillus
{heterofermentativos) y Leuconostoc.

3.-Modificaciones sufridas por las grasas. En las carnes expuestas al aire tienen
lugar la oxidacion de las grasas no saturadas, Las bacterias lipoliticas son capaces
de producir lipdlisis y acelerar la oxidacion de estas sustancias. Las grasas
animales sufren enranciamiento oxidativo, con olores extrafios debidos a acidos y
aldehidos. El enranciamiento puede estar producido por especies pertenecientes a
los géneros Pseudomonas o por Levaduras.

4.-Fosforescencia. Es un defecto producido por las bacterias luminosas o
fosforescentes como las Pseudomonas que se desarrollan en la supeficie de la
carne.

5.-Diversos colores superficiales producidos por bacterias pigmentadas.

Pueden producir manchas rojas ocasionadas por Serratia marcescens,
Pseudomonas que pueden dar coloracion azul. Micrococcus produce coloracion de
tono amarillo al igual que Flavobacterium.

6.-Olores y sabores extraiios. El Hamado “husmo” { olor o sabor poco agradable) de
un sabor y olor agrios puede ser debido a acidos volatiles como el formico, acetico,
butirico y propiénico e incluso a! crecimiento de levaduras.

Moho.
E! crecimiento aercbio de los mohos puede producir:

1 -Adhesividad. Los mohos hacen ta superficie de la carne pegajosa al contacto.
2.-“Barbas”. Se producen en la carne almacenada a temperaturas préximas a la
congelacion donde hay un desarrollo limitado de micelio sin formacién de esporas,
Los mohos que participan son Mucor mucedo, Rhizopus, Thamnidium elegans y
ofros.

3.-Manchas negras. Producidas por Cladosporium herbarurn.

4.-Manchas blancas. Se debe, en general al Sporotricum carnis.

5.-Manchas verdosas. Estan en su mayor parte producidas por esporas verde del

género Penicillium.
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6.-Descomposician de la grasa. Muchos poseen lipasas, a las que se debe la
hidrolisis de la grasa. Los mohos contribuyen a su oxidacion.

¢ ALTERACIONES PRODUCIDAS POR MICROORGANISMOS ANAEROBIOS.

1.-Agriado. Significa olor y a veces sabor agrio. Puede deberse a los acidos aceético,
formico, butirico, propionico, acidos grases u organicos. Este agriado puede
deberse a;

a).-Las propias enzimas de la carne durante la maduracion o envejecimiento.
b).-Produccién anaerobia de ac. grasos o &cido tactico por accion microbiana.
¢).-Protedlisis, sin putrefaccién anaerobia, producida por bacterias facullativas, y a
las que a veces se les denomina “fermentacion agria hedionda”. Las bacterias del
género Closiridium vy las bacterias Coliformes producen al actuar sobre
carbohidratos &cido y gas. En carnes empaquetadas al vacio suelen crecer
bacterias lacticas.

2.-Putrefaccion. Consiste en la descomposicién anaerobia de las proteinas con la
producion de sustancias malolientes como sulfuro de hidrogeno, mercaptos, indol,
amoniaco, etc. Se debe en general al género Closiridium, que genera gas en este
tipo de putrefaccion . A veces, sin embarge ésta producida por bacterias facultativas
como Pseudomonas y Alcaligenes, también son putrefactivas algunas especies del
género Froteus.

3.-Husmo. Se aplica a cualquier olor y sabor anormal. El término “husmo del hueso”
se refiere a cualquier agriado o putrefaccibn que esté proxima a los huesos,
especialmente en jamones.

Levaduras. Son capaces de desarrollarse en condiciones de anaerobiosis en la
superficie de la came produciendo una pelicula viscosa, son lipoliticas algunas
especies y provocan olores y sabores extranos y coloraciones anormales: blanca,
crema, rosada o parda, causadas por los pigmentos de las levaduras.

® ALTERACION DEL JAMON.

La alleracibn mas frecuente en los jamones es el “"agriadoe” con el gue se
denominan numerosos tipos de alteracién que oscilan entre la protedlisis inodora y
la auténtica putrefaccion, con repugnantes olores desagradables a mercaplanos,
aminas elc, Generalmente estos tipos de alteracidn son causados por gérmenes
psicrohaldfilos  como:  Alcaligenes, Bacillus, Pseudomonas, Lactobacilius,
Proteus,Serratia, Micrococcus y Clostridium.

Otra alteracion es el ablandamiento de la jamones, al realizarse una maniputacién

inadecuada en la que intervienen los siguienles microgrganismos causantes:
Proteus, E.coli, S. aureus.
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1.6- PRINCIPALES ENFERMEDADES CAUSADAS POR LA INGESTION O
EL CONTACTO CON LA CARNE.

La mayor parte de las afecciones causadas por la contaminacion de [0s alimentos
con bacterias viables o por la toxina de las mismas, se pueden diferenciar en
intoxicacibnes e infeccidnes.

Una infeccion es provocada por microorganismos viables, donde transcurre un
cierto tiempo antes de que aparezcan los sintomas, generaimente después de 24
horas. Se caracteriza por una gastroenteritis aguda (es decir, inflamacion de la
mucosa del canal alimentario) que se origina por la ingestidn de un alimento en el
gue se habrian multiplicado las bacterias, que un vez ingeridas, continuaran
multipticandose en el interior del organismo hospedador originando los sintomas
tipicos. Las salmonelas son las responsables principales de este tipo de
toxiinfeccion alimentaria.

La afeccidn de tipo toxico (flamada intoxicacién) es provocada por toxinas
bacterianas, los sintomas se presentan rapidamente por lo general en 4 horas 0
menos.

La toxina {enterotoxina) también origina una gastroenteritis aguda, pero la ingestion
de bacterias viables generalmente no es un pre requisitc para que surja 1a
enfermedad. Entre las bacterias causantes de intoxicacidén tenemos: Clostridium
perfringens y Staphilococcus aureus.

¢ MICROORGANISMOS CAUSANTES DE INFECCIONES.
Salmonella,

Son anaerobios facultativos, caracterizados bioguimicamente por fermentar a la
glucosa, con produccion de acido y gas y no atacan a la lactosa ni a la sacarosa. Su
temperatura optima de crecimiento, como fa mayeria de las bacterias productoras
de toxiinfecciones es de 38°C. Son relativamente termosensibles pues se destruyen
a 60°C/20min, no crecen por debajo de los 5°C.

Causan enfermedades en hombre y animales, cuando se encuentran en cantidades
suficientes. Alcanzan a los alimentos en formas muy diversas, ya sea directamente
desde las excretas animales, en el momento del sacrificic o a partir de las excretas
humanas, transmitidas a los alimentos por las manos, utensilios, equipo, etc.
Sobrevive en heces y en pastos, durante periodos considerablemente largos.
Aproximadamente el 80-100 de la totalidad de los casos de intoxicaciones e
infecciones estan causadas por Salmonelas, siendo S. typhimurium la especie mas
comun.

Los miembros del género Salmonella no producen exotoxina pero si endotoxinas y
cuando se ingieren organismos vivos productores de infecciones alimenticias se
originan gastroenteritis agudas, en la mayoria de los casos después de un periodo
de incubacion de 12-24hr.

La Salmonella es caracteristica de los brotes gastrointestinales. Provocan una
enfermedad llamada salmonelosis | los sintomas aparecen entre las 12 24 horas
despugés de haber ingerido el alimento contaminado. Los principales sintomas sen :
nauseas, doior abdominal, somnolencia, diarrea y fiebre moderada. E

19



microorganismo puede invadir fa corriente sanguinea originando asi una
septicemia, y en 10s ¢asos mas extremos el paciente puede entrar en coma.

Otras Salmonellas a las que se ha responzabilizado de brotes de infecciones por
alimentos son S.bredeny, S.anatum, S.brandenborg, S.newport y S.seftenberg.

Escherichia coli. Se encuentra normalmente en el tracto intestinal del hombre y de
los animales. La enfermedad que ccasiona es la enteritis aguda . El contagio se
produce al consumir alimentos contaminadoes; las bacterias se diseminan por las
manas, vestimenta y quipos sucios, Et pericdo de incubacién es de 12 horas-3 dias
v los sintomas corresponden a una infeccion diarreica o disentérica.

Campylobacter. Ha adquindo importancia como causante de infecciones
alimentarias aunque se asocia mas frecuentemente con la enterocolitis aguda del
hombre que corresponde a una zoonosis ya que se trata de una enfermedad que se
adquiere a partir de una variedad de animales.

El contagio se origina al ingerir los microorganismos en alimentos o por contacto
con los animales infectados, El pericdo de incubacion es de 3-5 dias, los sintomas
son: dolor abdominal, vomitas, nduseas, diarrea y fiebre.

& MICROORGANISMOS CAUSANTES DE INTOXICACIONES.

Staphylococcus. Se encuentra en la piel y en las vias respiratorias altas del
hombre, pudiendo contaminar facilmente toda clase de alimentos. Produce ioxinas
antes que el alimento se consuma, le bastan aproximadamente de 2-3 horas. Los
sintomas de la intoxicacion son: vomitos, diarrea, intensos espamos abdominales vy
en ocasiones colapso. Si no hay complicaciones la intoxicacion desaparece en el
transcurso de 24hr.

Ci. petfringens

£s un microorganismo esporulado anaerobio estricto, sin embargo crece en
presencia de niveles bajos de oxigeno. Su temperatura optima de crecimiento es de
45°C pero se desarrolla hasta 15°C. LA toxina causante de toxiinfecciones es de del
tipo A, mientras gue la del tipo C causa una enfermedad méas grave, conocida
comao enteritis necronica.

Se encuentra habitualmente en el tracto intestinal del hombre y de los animales.
Las esporas son muy resistentes a temperaturas altas y generan loxinas en el
intestino.

Los sintorma de la toxiinfeccién alimentaria aparecen después de un periodo de
incubacion de 6-22 horas, se caracteriza por dolores abdominales graves vy
diarreas, generalmente no hay vomitos, ni nauseas, ni fiebre. La mayoria de los
brotes causados por Cl. perfringens se deben a la ingestion a base de carne
sometida a un tratamiento térmico defectucso.

20



C!. botulinum

Ocasiona e} bolulismo provocado por una potente exotoxina resistente a la accidn
de los jugos gasltricos e intestinales pero se destruye en 30min a una lemperatura
de 80°C. Se conocen siete tipos de Cl. botulinum que se designan con letras de la
A a la G, basandose en la loxinas que producen. Los tipos A, B y E originan
exotoxinas, siendo casi exclusivamente los productores de! botulismo humano. Los
tipos C y D tienen interés como causa de botulismo en los animales, incluidas las
aves. el tipo C ha estado implicado en pocos brotes de botulismo humano. £l tipo F
ha originado botulismo en dos ocasiones, mientras que ! G jamas ha estado
implicado.

La toxina botulinica es una de las mas poderosas La dosis letal calculada para el
hombre adulto es del orden de 10pg. Es 25 veces mas 1oxica que su rival mas
inmediato Ci tetani. Las esporas mas resistentes de Cl. botulinum son las del tipo A,
que sobreviven a temperaturas de 120°C. Las toxinas no son  muy
termorresistentes: los tipos A y B se inactivan exponiéndolas a 80°C durante 10min,
mientras que las del tipo E requieren 5 minutos a 60°C

El microorganismo se encuentra en forma natural, en los estratos superficiales del
suelo, ocasionalmente, estd presente en el intestino de animales. Los alimentos
relacionados con condiciones anaerobicas tales como jamones, tocing, tiene mas
probabilidad de contaminacion.

El periodo de incubacion en el hombre es inferior a 24hrs, aunque puede ser mas
largo, sus sintomas son. sed, pardlisis nerviosa y gran debilidad muscular. Las
toxinas, se absorben en el intestino delgado, se transportan por el torrente
sanguineo y finalmente se incorporan al tejido nervioso. Las {oxinas se clasifican
como neurotoxinas ya que su accion se ejerce especificamente en los nervios,
sobre todo en los nervios periféricos de los musculos involuntarios del organismo.

La mortalidad del botulismo en el hombre es muy superior a la registrada en la
infeccion Salmoneldsica; la muerte se produce en un 80-70% de las personas
afectadas, ’

Hongos.

El Crecimiento fangico también es corriente en tas carnes curadas y fermentadas
como el jamon, de donde se han aislado mohos productores de toxinas, pero en
estos alimentos no se ha encontrado la presencia de aflatoxinas. Generalmente se
encuentra aflatoxinas en frutos secos y sobre todo en cacahuates que son muy
sensibles a la infeccion. Dentro de los productores de aflatoxinas tenemos A. flavus
y A. parasiticus. E! interés principal de las aflaloxinas reside en sefialar si causan o
no hepatomas en la especie humana, son productoras de tumores en animales.

En el anexo 1 se muestran algunas caracteristicas de las principales intoxicaciones
e infecciones transmitidas por la carne.
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1.9 MICROORGANISMOS INDICADORES.

e MICROORGANISMOS INDICADORES.

El analisis rutinario de los alimentos para poner de manifiesto un amplio rango de
bacterias patdgenas es impracticable en la mayoria de los laboratorios, esto se
debe a que no estan lo suficdentemente equipados para realizar estas
determinaciones, o bien porque el tamafio de fa muestra impediria su manejo
convenientemente.

Por ello se ha convertido en practica frecuente investigar en los alimentes la
existencia de bacterias que indican la posibilidad de la presencia de las productoras
de toxiinfecciones alimentarias o de otras patdgenas.

A estas bacterias se les denomina " microorganismos indicadores " y se catalogan
frecuentemente de como gran importancia al establecer la seguridad y calidad
microbiologica de los alimentos.

Las principales bacterias empleadas como indicadores son mesofilos aerobios
coliformes y enterococos.

Coliformes. Las principales bacterias coliformes son E. coli y Enterobacter
aerogenes. E. coli es de suma imporiancia en productos camicos ya que se
encuentra en el tracto intestinal del hombre y de los animales. Su presencia indica
que ha tenido lugar a una contaminacion de origen fecal .

Enterococos, se encuentran en los intestinos humanos y animales , encontrandose
Streptococos faecalis y S. faecium, para su aislamiento se utiliza agar KF se incuba
a 37°C/48 hrs, las colonias con rojas y el recuento se realiza por la técnica del MPN
ios tubos con produccion de acido son positivos, no originan gas a partir de la
glucosa.

Es necesario insislir en que la presencia , incluso de un nUmero sustancial, de
microorganismos indicadores no significa con certeza que haya ocurrido
contaminacion fecal; también puede indicar un proceso de elaboracidn inadecuado ,
contaminacion cruzada, condiciones antihigiénicas

¢ IDENTIFICACION DE MICROORGANISMOS PATOGENOS.
GRAMNEGATIVOS.

Campylobacter jejuni. La deteccién se basa en la siembra por extension en
superficie de una dilucion 10" del alimento en agar Sangre conteniendo agentes
selectivos como: erimetroprim, polimixina. Se incuba de 42-43°C en condiciones de
microaerofilas, Las colonias tienen una morfologia de “gaviota™

Yersinia enterocolitica. Se enriquece con cofsulodina irgasan , novobiccina y KCH
5% a 25°C, después se siembra en un medio de agar con la misma composicion
que el medio de enriquecimiento, la identificacidn de las cepas se da cuando estas
tienen una reaccidon negativa a la oxidasa y al citrato y reaccion positiva a la ureasa.

V. cholerae. Se enriquece con caldo telurito lauri! sulfato a pH= 8.5, después la
siembra se realiza en agar tiosulfato citrato bilis sacarosa. Se identifican las
colonias dando oxidasa positiva y fermentacion de la glucosa sin formacion de gas.
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GRAMPOSITIVAS

Staphylococcus aureus. Se enriquece en un caldo infusion cerebro y corazén o en
caldo triptona peptona de soja a 43°C, se siembra directamente en un medio de
Baird Parker { agar yema de huevo telurilo glicina cloruro de litio), se incuba a
37°C/3hrs. Las colonias se identifican cuando estas presentan un halo color rosa y
dando positivo en la prueba de coagulasa.

Bacillus cereus. Se siembra por extensién en agar manitol yama de huevo rojo fenol
potimixina . Las colonias son selectivas a este medio por lo tanto siempre
corresponden a B.cereus.

Cl. perfringens. E! recuento se realiza en condiciones anaerobicas en agar sulfito
hierro cicioserina. Se identifican como colonias negras después de 24hrs a un
temperatura de 46°C, y por la produccién de indol.

C!. botulinum. Enriquecido en caldo sulfito hierro polimixina tripsina, se exponen a
etanol 50% y mas tarde se siembra en agar yema de huevo neomicina. Las
colonias son selectivas para este medio.

1.8- EXAMEN MICROBIOLOGICO DE SUPERFICIES.

Una necesidad muy importante es la de mantener en estado higiénico las
superficies con las cuales contactan los alimentos. El principal problema que se
liene que superar cuando se examinan superficies o utensilios, en lo que se refiere
a presencia de microorganismos, es la remocion de un porcentaje importante de la
flora residents.

Adn cuando un método dade no recupere lodes los microorganismos, su uso
constante en delerminadas zonas de una planta dedicada a la produccion de
alimentos puede sin embargo proporcionar una valiosa informacién mientras se
constata que no todos los microorganismos estan siendo recuperados.

A continuacion se describen algunos métodos habitualmente mas utilizados en la
valoracion higiénica de las superficies durante las manipulaciones de alimentos

Métodos de la torunda/ torunda - enjuagado.

El matodo de restregado con una torunda es el método mas antiguo y el mas
utilizado en el examen microbioldgico de superficies, no solamente en las industrias
alimenticias y lacteas, sino también en ios hospitales y en los restaurantes. E!
método de la torunda - enjuagado fue ideado en 1917 por W.A. Manheimer y T.
Ybanez.

En el método de iz torunda , se utilizan torundas de algodon o torundas de alginato
caicico. En este método se restrega cuidadosamente la zona a examinar con una
torunda humedecida. La torunda expuesta se introduce en un envase { tubo de
ensayo) que contiene un diluyente apropiado vy se guarda a temperaturas de
refrigeracion hasta que tenga que ser utilizada para realizar una siembra en placa.
El diluyente debe contener un agente neutralizante, en caso de que sea necesario.
Cuando se emplean torundas de algodén, se deben desalojar los microorganismos
de las fibras de la torunda, cuando se usan torundas de alginato calcico, los
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microorganismos son liberados at dituyente tras disoluctén del alginato calcico con
hexametafosfato sodico En el diluyente se cuentan los microorganismos mediante
un método de recuento apropiado.

En una innovacién del métedo de la lorunda enjuagado introducida por Koller, se
vierte 1,5 ml de ligwdo sobre una superficie plana, se restrega con la torunda
durante 15 segundos sobre una superficie de 3 cm2 y con pipetas graduadas en
microlitros se recogen volimenes de 0.1 y 0.5 ml El liquido recogido con las
pipetas puede ser sembrado en la superficie de placas o por homogenizacion en un
medio de agar fundido, que después se vierte en placas, utilizando el medio
especifico para recuento en placas o medios selectivos.

En cuanto a la eficacia relativa de las torundas de algodon y de las torundas de
alginato , se ha visto que con el uso de las Oltimas se obtiene cantidades mas
elevadas de microorganismos.

A pesar de sus limitaciones, el método de la torunda-enjuagado sigue siendo un
procedimiento rapido, sencillo y barato para calcular la fliora microbiana existente en
la superficie de los alimentos y de los utensilios.

Con el empleo de torundas se recuperan el 10% de los microorganismos existentes
en canales bovinas, el 47% de las esporas de B. subtillis en superficies de acero
inoxidable y hasta el 79% de los microorganismaos existentes en las superficies de
las carnes.(44)

Método de la placa de contacto ( método de la placa RODAC).

Este mélodo de contacto directo del agar con los microorganismos que se
multiplican { Replicate Organisms Direct Agar Contact), emplea placas de Petr
especiales en las cuales se vierten 15.5-16.5 m! de un medio especial para cultivos
en placa, obleniéndose de este modo una superficie de agar que sobresale del
borde de las las placas. Por lo que, cuando se invierte la placa, el agar endurecido
contacta directamente con la superficie que se examina. Este método inventado por
Gunderson y Gunderson en 1945, posteriormente, en 1964, fue perfeccionado por
Hall y Hartnett. Cuando se examinan superficies que han sido limpiadas con
determinados detergentes, es necesario afadir al medio un agente neutralizante
(lecitina, Tween 80, etc.). Una vez expuestas las placas, se tapan, se incuban y se
cuentan las colonias.

Entre los inconvenientes mas importantes que liene este método se encuentran : e
revestimiento de la superficie del agar por las colonias que se diseminan y su
ineficacia en superfcies muy contaminadas. Estos inconvenientes pueden ser
reducidos al minimo wutilizando placas con la superficie del agar seca y utilizando
medios selctives.

Este método se elige cuando las superficies a examinar son lisas, duras y no
porosas, se ha calculado que una solucidn que contamina una superficie necesita
contener, como minimo, 10 células/ml antes de que se puedan cobtener resultados
mediante el método de la placa de contacto o mediante el método de la lorunda. Se
ha comprobado que la placa de contacto recoge solamente el 0.1% de la flora de
las superficies.
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Métodos de la jeringa de agar / de la “salchicha de agar”.

El método de la jeringa de agar que fue dado a conocer por W. Litsky en 1955,
una jeringa de 100 m! se modifica eliminando el extremo donde se scopla la aguja
con el fin de crear un cilindro hueco que se llena con agar. Por medio dei émbolo se
impulsa una capa de agar mas alla del borde del cuerpo de la jeringa y se presiona
contra la superficie a examinar. Se separa la capa de agar expuesta y se coloca en
una placa de Petri ; para ser incubada y postericrmente se cuentan tas colonias.

El método de |a “salchicha de agar” es parecido, pero emplea un tubo de plastico en
tugar de una jeringa, este método ha sido ulilizado para examinar las canales de los
animales de carniceria y también para examinar superficies en las industrias
alimentarias.

En ambos méiodos los inconvenientes que se encuentran estan : diseminacidén de
las colonias y posibilidad limitada de ser utilizados en aqueltos casos en los que el
numero de microorganismos contaminantes de !as superficies es escaso.

Otros métodos para examinar superficies.

Siembra directa en superficie. En este método se vierle agar fundido sobre la
superficie o utensilic a examinar, una vez endurecido, el molde de agar se coloca
en una placa de Petri y se incuba. Es un método de referencia para evaluar la
contaminacion de las superficies, siendo excelente para contar particulas que
contienen microorganismos viables. Si bien es un método eficaz como instrumento
de investigacidn, no se presta a su uso sistematico en las superficies de las
industrias alimentarias.

Pelicula pegajosa. Este método consiste en ejercer presion con una pelicula o cinta
pegajosa sobre la superficie @ examinar y después a aplicar el lado expuesto sobre
una placa de agar haciendo presion. Se ha demosirado que para recuperar
bacterias de la superficies de madera este métedo es menos eficaz que el de las
torundas.

Torunda/ agar inclinado. Este método implica la toma de muestras con torundas de
algoddn que son ftransferidas directamente a planos inclinados de agar. Tras
incubacién, les planos inclinados de agar se agrupan en medias unidades de log10
en base al numerc estimado de colonias que han crecido. La cifra media de
colonias se determina representando su distribuciéon en papel de probabilidades.
Para ponerlo en practica se requiere de una plantilla, un disco comparador y una
tabla de referencia, por lo que , es algo mas complicado que los deméas métodos
citados,

Aparatos de ultrasonidos. Esle tipo de aparatos se han utilizado para determinar la
contaminacion microbiolgica de las superficies, las cuales deben ser de poca
extension y separables, de modo que puedan introducirse en un recipiente
sumergidas en un diluyente. Una vez que ha sido colocado el recipiente en un
aparato de ullrasonidos, la energia generada libera los microorganismos at
diluyente.

Pistola de aerosoles. Este método se basa en el impacto de un aerosol de una
solucidn de lavado contra una zona limitada de la superficie a examinar y la
posterior siembra en placa de la solucion de lavado. Aunque e! aparato es portatil,

se necesita un generador de aire comprimido.
25



Obtencion de muestras de aire.

Con el fin de detectar la presencia de microorganismos y calcular sus cifras
relativas, en las industrias alimentanas existen diversos métodos y aparatos para
obtener muestras de aire. Entre estos métodos se encuentran : el de chogue en
liquidos, el de impacto sobre superficies solidas, e! de filtracion, el de
sedimentacion, el de centrifugacién, el de precipitacion electrostatica y et de
precipitacion térmica.

Los mas utilizados frecuentemente son el de sedimentacion, e! de impacto, y el de
choque.

Unoc de los métodos mas sencillos para |a obtencién de muestras de aire consisle
en destapar placas de Petri en las que previamente se ha vertido un medio de agar
apropiado, manteniéndolas expuestas durante determinados intervalos de tiempo
en la zona a examinar. Aungue este método solamente proporciona una arientacion
acerca de las cifras de microorganismos existentes en el aire, en algunos sitios
resulta eficaz.

Los resultados estan influides tante por el tamano de las particulas existentes en el
aire como por la velocidad y direccion de la corriente del mismo. Si la superficie del
agar se expone por un tiempo excesivamente prolongado, su desecacion influira en
el crecimiento de los microorganismos que han sedimentado sobre dicha superficie.
Mediante el uso de medios selectivos apropiados se pueden determinar la
presencia de microorganismos en el aire y las cifras relativas de sus distintos tipos.
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CAPITULO 2.

METODOS DE CONTROL DE CALIDAD.

INTRODUCCION.

Los productos carnicos gozan de gran aceptacion por parte del consumidor, en
nueslros dias , se han hecho casi indispensables al momento de comprar la
despensa; ademas por su gran variedad se pueden consumir solos, acompanados
en ef desayuno, comida, cena, dias de campo, elc.

Un aspecto importante en el gran éxito de estos productos ademas de ser nutritivos
es que existen diferentes grados de calidad por lo que existen productos caros y
baratos, lo que implica estar al alcance de todas las clases sociales.

Por todo eslo, es fundamental que estos productos se encuentren en las mejores
condiciones al momento de llegar al consumidor. Para logrario deben elaborarse
con calidad, lo que incluye tener un control desde la eleccion de la materia prima
hasta el refrigerador donde se van a exhibir los productos. Pero contraric a lo
anterior, la mayoria de estos productos no sélo llegan al consumidor, sino desde el
mismo establecimiento donde se elaboran, ya se encuentran contaminados,
alterados y adulterados.

Se observa que los problemas mas comunes son de tipo fisicoquimico, esto indica
que hay un total descuido al momento de elaborar ta formulacién dei preducto; y el
principal problema microbioldgico se debe a malas practicas de higiene durante el
proceso.

Por 1o que, es necesario contar con métodos de control de calidad para verificar que
los procesos de elaboracion de estos productos sean los adecuados. De esta
manera, el esquema del contro! sanitario de bienes y servicics se aplica con base
en la corresponsabilidad de empresarios y la autoridad sanitaria para ofrecer
productos seguros e inocuos a la comunidad.

En 1992, la direccion General de Control Sanilario de bienes y servicios desarrolld,
con la participacién de diversas asociaciones y camaras industriales, el Manual de
Buenas Précticas de Higiene y Sanidad, para difundir y fomentar la aplicacion de
procedimientos generales en la elaboracidn y manipulacién higiénica de los
alimentios, bebidas no alcohdlicas, aditivos, productos de aseo, limpieza, belleza,
cosmética y tabaco.

Otro método impartante de control de calidad es el ANALISIS DE RIESGOS,

HIENTIFICACION ¥ CONTROL DE PUNT(OS CRITICOS (ARICPCY* | el cual
proporciona una metodologia que se enfoca hacia ef modo en como deben evitarse
o reducirse los peligros asociados a la produccién de alimentos. Para ello es
necesario realizar una evaluacion cuidadosa de todos los factores internos vy
externos que intervienen en el proceso de un alimento, desde los ingredientes o
materia prima hasta el producto terminado, incluyendo ta elaboracion, la distribucion
y el consumo. En todo el proceso se determinan aquellas operaciones que deben
mantenerse bajo estricto control para asegurar que el producto finat cumpla las
especificaciones microbiolégicas y fisicoquimicas que le han sido establecidas.
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Este método fue desarrollado en E.U.A_ fa Corporacion Pilsbury, la Armada Naval
de los E.U. y la Agencia Nacional Aeroespacial (NASA).

Diversas organizaciones como la FDA (Administracidn de Alimentos vy
Medicamentos), la OMS (QOrganizacién Mundial de la Salud) y 1a OPS {Organizacion
Panamericana de la Salud) han recomendado su aplicacién en la elaboracion de
alimentos.

Este método debe ser desarrollado para cada alimento y para cada producto
individua!, ya que las condiciones de proceso y distribucién son diferentes para
cada producto.

La aplicacion de este metodo, en cualquier operacion del proceso de alimento,
redundara en una notable disminucién de los problemas causados al consumidor,
ocasionados por las enfermedades transmilidas por alimentos y en la reduccion de
pérdidas economicas para beneficio de las empresas, a través de la identificacién
de las operaciones de mayor riesgoe y su centrol durante el proceso del alimento.
También se hace un mejor uso y aprovechamiento de los recursos con que se
cuentan, y ofrece una respuesta mas oportuna a {os problemas.

Por otra parte, la aplicacién del método de ARICPC mejora la eficacia de fa
verificacion por parte de la autoridad sanitaria que se encarga del control sanitario
de bienes y servicios.

*Nota: Hazard Analysis Criticai Control Points (HACCP).

2.1- BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE Y SANIDAD.
Objetivo: Reducir significativamente el riesgo a la safud humana.

Las acciones desarrolladas en ios itimos afos para transformar positivamente los
esquemas y acciones en el campos sanitario, han incidido de manera particular en
el ejercicio de la Regulacion Sanitaria, donde los conceptos y las practicas se han
modernizado, con el propodsito de dar respuesta a las necesidades de ia sociedad
actual, en fa prevencidn de riesgos y dafios a la salud, derivados de los habitos de
consumo.

La aplicacion de practicas adecuadas de higiene y sanidad en el manejo de
alimentos, reduce significativamente el riesgo de intoxicaciones a la poblacion
consumidora, lo mismo que las pérdidas del producto, al protegerlo contra
contaminaciones. Adicionalmente esto contribuye a formarle una imagen de calidad
y. adicicnalmente, a evitar al empresario sancicnes legales por parte de la autoridad
sanitaria.

La aplicacion de practicas adecuadas de higiene y sanidad es indispensable para
contribuir a mejorar 1z calidad de los productos que se ofrecen a la poblacion
consumidora. Esto se consigue al reducir los factores que influyen en la
confaminacion y en la alteracion de los alimentos, y ademas permite asegurar su
presencia y competitividad en los mercados nacionales e internacionales.
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EN EL PROCESO DE ELABORACION DE UN PRODUCTO CARNICO DEBE DE
CONSIDERARSE LO SIGUIENTE:

1 -Las areas de fabricacion o mezclado deben estar limpias y libres de materiales
extrafios al proceso. No debe haber transito de personal o materiales que no
correspondan a las mismas.

2 -Durante la fabricacidn o mezclado del producto, se cuidard que ta hmpieza
realizada no genere polvo ni salpicaduras de agua que puedan contaminar a los
productos.

3.-Todos los productos en proceso gue se encuentren en tambores deben estar
tapados y las bolsas deben lener cierre sanitario, para evitar su posible
contaminacion por el ambiente.

4.-Se evitara la contaminacién con materiales extrafios {polvo, agua, grasas, elc.},
que vengan adheridos a los empaques de los insumos que entran a las areas de
manufactura.

5.- Las tolvas de carga y mezcladoras estaran limpias, y aun cuando no se usen. 5e
debe verificar también que no permanezcan cargadas con productos de un dia para
ofro.

6.-T odos los insumos, en cuatquier operacion deben estar identificados.

7.- Al lubricar equipo, se deben tomar las precauciones, para evitar contaminacion
de los productos. Es recomendable el usc de lubricantes inocuos.

8.- Es indispensable efectuar un registro de los controles realizados,
primordialmente de los puntos criticos.

9.- s indispensable que en el area de manipulacion de los alimentos, todas las
estructuras y accesorios elevados, sean de facil impieza, y cuando asi praceda, se
proyecten y construyan de manera que eviten la acumulacién de suciedad y se
reduzca al minimo, la condensacién y 1a formacion de mohos e incrustaciones.

10.- Prevencién de contaminacion cruzada. Se deberan tomar medidas para evitar
la contaminacion del producto por contacto directo o indirecto con material que se
encuentre en olfra etapa de proceso.

Es indispensable que las personas gue manipulen materias primas o productos
semi-elaborados susceptibles de contaminar el producto final, no entren en contacto
con ningan producto terminado, mientras no se vistan con ropa protectora limpia.

Cuando exista el riesgo de contaminacion en las diversas operaciones del proceso
de elaboracién, se deberan lavar las manos minuciosamente entre una y otra
manipulacion de los productos.

2.2- ARICPC (ANALISIS DE RIESGOS, IDENTIFICACION Y CONTROL
DE PUNTOS CRITICGS).

Uno de los propositos de la modernizacién de la Regulacion Sanitaria, cuyo
sustento se encuentra en la Ley General de Salud es apoyar la actividad producliva
nacional a través de medidas de racionalizacidn e incremente de la eficiencia de
sus métodos y procedimientos, a fin de salvaguardar e} objetivo basico de proteger
I3 salud de la poblacién.

El ARICPC constituye un analisis sistematico para la identificacion de los peligros
asociados con la manipulacion de los alimentos y hacia la definicidn de las medidas
para su confrol. La adopcién del ARICPC hace virar el interés desde el producto
terminado hacia la materia prima y el contro! del proceso; constituye una
aproximacion mas estructurada y critica que los procedimientos tradicionales de

inspeccion y de control de calidad.
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El ARICPC constituye un poderosa herramienta que ofrece un medio para llevar a
cabo las bases de un programa efectivo de control de calidad. Deberia sefialarse,
sin embargo, que es solamente un herramienta y por fo tanto requiere ser utilizada
con propiedad,

Aunque la técnica ha sido empleada fundamentalmente para garantizar la
seguridad microbiclégica de los alimentos, también puede aplicarse a otras
categorias de riesgo tales como contaminantes quimicos o cuerpos extrafios.
Ademas puede usarse para asegurar la calidad homogénea en el producto o para
incrementar el rendimiento de produccidon. Algunas compafiias britanicas lo han
empleado con éxito considerable para optimizar el disefio de nuevas factorias y el
trazado de lineas de produccion.

Para garantizar un buen estudic de ARICPC es esencial establecer un
planteamiento perfectamente formalizado y estructurado:

*Formacion de un equipo deARICPC . El equipo debera estar confoermado por
personas:

.Que tengan el conccimiento y la experiencia sobre el producto y el proceso al que
se aplica el sistema ARICPC,

.De todas las areas que intervienen en el proceso del alimento (personal de
compras, produccion, control de calidad, microbiologia, investigacion y desarrolio,
distribucién, etc.) ya que todas estan directamente involucradas en las actividades
diarias y mas familiarizadas con las variaciones y limitaciones de la operacion.

*Analisis del proceso, incluyendo, la revision de la higiene y disefio de! equipo,
disefio de la planta, rendimiento de fa linea, mantenimiento, rutinas de limpieza y
sanidad, operaciones de factoria (disefio, areas de almacenamiento, practicas de
trabajo, seguridad}, asi como también el diagrama de flujo del proceso.

*Descripcion detallada y clara de las caracteristicas del producto, las cuales nos
permiten establecer conclusiones definitivas acerca de ios riesgos que pueden sufrir
el producto o el consumidor, aqui es necesario considerar :

. Formulacién

.Condiciones de almacenamiento de materia prima y producto terminado.

-Proceso y tipo de conservacion.

.Tipo de envase.

.Tipo de manipulacién que se espera del consumidor.

.Tipo de consumidor a que va destinado.

En todo sistema ARICPC es importante reconocer que ningan sistema puede dar
100 % de seguridad. En ultima instancia puede hacerse necesario recoger el
producte de los centros de distribucion, dei mercado, o en caso extremo del propio
consumidor. Mientras todos los sistemas estan disefiados para minimizar el riesgo
de este evento. Los procedimientos de devolucién forman parta de un manejo
responsable, estos se examinan para asegurar su competencia y efectividad.

Un programa efectivo de control de alimentos necesita de un compromiso de la
compafia ya que requiere del personal, tanto para llevar a cabo ef programa como
para asegurar la educacion y formacién necesarias. Puede requerirse asislencia
externa a la empresa para establecer o desarrcllar los programas adecuados y la
formacion del personal,

Las empresas que utilizan el sistema ARCPC en sus operaciones de manufactura
logran una mayor garantia de seguridad de sus productos, y ademas de mejoran el
rendimiento.
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ElI ARICPC cuando se aplica a los aspectos de calidad en toda la industria provoca
un menor numerc de quejas por parte de los consumidores

El Andlisis de Riesgos, |dentificacion y Control de Puntos Criticos es un métode que
hace énfasis en:

1.-La identificacién de aquellas operaciones en el proceso del alimento en las
cuales exista la posibilidad de que surjan desviaciones que puedan afectar
negativamente la seguridad en la produccion de alimentos.

2.-El desarrollo de acciones especificas que prevengan las posibles desviaciones
antes de que sucedan.

Este método puede aplicarse a todas las operaciones del proceso de un alimento,
desde la preduccian de la materia prima, la elaboracién del alimento, su distribucion
y la manipulacion por et usuario final,

El Analisis de Riesgos, Identificacion y Control de Puntos Criticos proporciona 7
principios que son la base en la cual puede apoyarse el procesador de alimentos
para aplicar este método de control de calidad en el proceso de un alimento. Cada
principic es una etapa dirigida hacia la obtencion de productos de calidad.

1.-ldentificar los riesgos o peligros.

2.-Determinar los Puntos Criticos de Control,

3.-Establecer especificaciones para cada Punto Critico de Controi.

4.-Monitorear cada punto critico de control.

5.-Establecer acciones correctivas que deban ser tomadas en caso de que ocurra
alguna desviacion en las especificaciones el Punto Critico de Control.

6.-Establecer procedimientos de registro.

7 .-Establecer procedimientos de verificacion. (27)
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EJEMPLO.

JAMON COCIDO.

El jamén cocido se clasifica dentro de los produclos carnicos curados y cocidos, los
cuales son elaborados con cortes definidos y especificos de las especies animales :
porcina bovina, ovina, aves de corral y otras autgrizadas, son somefidos a los
agentes de curacion y coccion himeda o seca hasta una temperatura interna de
68°C.

« Tipos de materia prima.
En el caso de! jamdn se emplean las siguientes:

Carne. Cada clase de carne fresca tiene una composicion diferente y por lo  tanto
su propia aplicacion, esto se debe tomar en cuenta para elaborar algun producto
carnico de buena calidad. La calidad de la carne depende de la categoria de la
misma ;

1} Primera: medias canales de animales magros
2) Segunda: medias canales de animales semigrasos
3) Tercera: medias canales de animales grasos

En la elaboracion de un producto camico, al examinar a carne que se va a utilizar
hay que tomar en cuenta: el color, el estado de maduracién y la capacidad de
retencidn de agua.

Sustancias curantes. Estas sustancias ayudan en la conservacion de la carne,
proporcionan ademas aroma, color, consistencia y retienen agua, lo que da un
mayor rendimiento en peso.

1} Sal comun

aumenta el poder de conservacion

mejora el sabor

mejora el color

aumenta la capacidad de retencion de agua
favorece la emulsificacion de ingredientes

L%

} Nitratos y nitritos

favorecen el enrojecimiento
aumentan el poder de conservacion

[

} Fosfatos

favorecen la absorcion de agua
emulsifican la grasa
disminuyen la pérdida de proteinas en la coccidn
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CRITERIOS DE CALIDAD DE LA CARNE.

Para elaborar productos carnicos de calidad debe utilizarse carne en las mejores
condiciones, que sea Otil y no suira alteraciones durante las diferentes operaciones

a las que se va a someter.

tanto de canales

En el cuadro 2-1 se pueden observar las especificaciones _
fisicoguimicas,

vacunas como porcinas en lo que respecta a caracleristicas
microbiolégicas, sensoriales, de identificacion, etc.

CUADRO 2-1. CANALES VACUNAS Y PORCINAS, ESPECIFICACIONES PARA

ESTABLECER CRITERIOS DE CALIDAD DE LA CARNE.

CARACTERISTICAS

CANALES VACUNAS

CANALES PORCINAS

FISICOQUIMICAS
pH (post-rigor/ 24 h)

menora 6.2
pH menor a 5.4= PSE*
pH mayor a 6.2 = DFD"

menora 6.2
pH menor a 5.6= PSE"
pH mayor a 6.0 = DFD"

MICROBIOLOGICAS
Flora total/ 100cm?2

menor a 1000 000

menor a 1000 000

Carnes refrigeradas
Carnes congeladas

menecr a-15-C

E.colif100cm2 ausente ausente
E.colif g menor a 100 menor a 100
SENSORIALES

Color rojo rosado

Olor fresco fresco
Textura firme firme
IDENTIFICACION

sellado insp. veterinaria segln norma segun norma
TEMPERATURA

INTERNA menora 6-C menora 6-C

menor a -15-C

TRANSPORTE

En cdmaras refrigeradas o
limpias, con posibilidades
condiciones higiénicas.

¢On caja isotérmica,
de llevar las canales en

*Nota: Se distinguen dos tipos de carne { PSE y DFD) las que de preferencia no
deben utilizarse para elaborar productos carnicos, ya que se corre el riesgo de que
el producto no tenga las caracteristicas esperadas, puede verse disminuida su vida
de anaquel, aumentar las pérdidas de peso.

Referencia: Curso Tedrico Practico Introduccion a la Tecnologia y Disefio de
Mataderos y Salas de Deshuese. UNAM, FES-CUAUTITLAN. México, 1992.

+« DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO.

Es necesario hacer un diagrama de! proceso, en el que se muestre cada operacion,
porque en base a él se realizard el Andlisis de Riesgos. Es importante que el
diagrama de bloques sea especifico para cada planta en particular e incluso para
cada producto que se maneje.

A continuacidon se muestra el diagrama tipico de elaboracién del jamaon.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABO'RACIC')N DE
PRODUCTOS CARNICOS, CURADOS Y COCIDOS. { JAMON COCIDO)

Recepcion de matena piima * Recepcion de materia *
Piernal espaldilla de cerdo prima Salmuera con
refrgerada agua lratada
congetada

T=-5-C

Descongelacion

T= 6-8°C 3
l Aditivos y oltros

r

r Deshuesado y troceado

Lavado |

En frio

Y

Masaieo

F 3

l Enfrio 4 — 6°C Tiempo suficiente

Repaso | Lugas refrigerado -10°C

|

Envasado En frig

Prensado

Cocimiento Text 80°C
Tint 60°C

[ y



Eninamiento | Rapido agua clorada T 10°C

Secado externo del envase

Etiquetado
Ta7'C oplimo 4°C Maximo 8°C
Refrigeracion en almacén Distribucidn en refrigeracion
de producto terminado e — constante

Continuando con la secuencia de los 7 principios del Analisis de Riesgos,
identificacion y Control de Puntos Criticos, se ileva a cabo el analisis de resges por
etapa del proceso :

a) materia prima

b) descongelacion

¢) deshuesado y troceado
d) lavado

e} elaboracion de salmuera
fy prensado

g) molido, picado, masajec y mezdado
hy cocimiento

i} secado

B enfriamiento

k) aimacenamiento.

Posteriormente se identifican fos puntos criticos de control del proceso, paralo
cual debe considerarse 10 siguiente :

Cuando se elimina totalmente el riesgo, se considera un punto critico de contro! 1
PPCA

Cuando se reduce parcialmente o se controla el riesgo se trata de un punto critico
de control 2 PPC2.

Asi, una vez identificados ios PCC se elabora un diagrama de flujo en donde se
sefialen fos puntos criticos de control ya identificados.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE PRODUCTOS
CARNICOS, CURADOS Y COCIDOS (JAMON COCIDO}

Recepcidn de materia prima Recepcién de matena
Piernal espalkiilla de cerda prima Salmuera con
refrigerada congelada agua tratada

PCC2 PCCe

Descongelacién

L 2
Aditivos ¥ otros

Deshuesado y troceado PCC2

lpccz
‘ Lavado

v

Masajeo PCC2

l

Reposo

Envasado | PCC2

'

Prensada PCC2

Coclmiento | PGC1
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Enfriamiento

Refrigeracidn en almacén
de producto terminado

Etiquetado

PCC2

PCC2

Distribucién en refrigeracion
oonstante

A continuacion se deben establecer especificaciones para cada punto critico de
control y monitorearlos, también se deben establecer acciones correctivas que
deben ser tomadas en caso de que ocurra una desviacion en el PCC

Etapa del |Punto | Riesgo Fisice Quimico Especifica- | Monitoreo | Medidas
Proceso | Critico | Microbio- ciones © correctivas/ Pre-
de légico Limites Ventivas.
Control Criticos
Recepcidn
de materia | PCC2
prima
* .
Came lComamlna- *Contamina- ] *Residuos de | “Libre de *En cada *No usar came PSE
cion con piel,  { cisn con medicamen - | residuos de | lote de ni DFD
pezufias, etC. | materia extra- | tos medicamen {came se | *La came debe
del animal fAlapor parte | ‘Presencia | los,metales | debe provenir de un rastro
: del personal | de compues- | pesados, realizar un | autorizado con el
*Contamina- tos toxicos compues- | a2nalisis respectivo sello de la
<ion durante tos toxicos, |microbio- | auforidad sanitaria.
?‘ sacrificio parasitos, | logico, *No debe usarse
(_30ntarnma- microorga- | fisicoquim, | carne que presente
cion en e nismos y sensorial. { cambios
Eransportg patogenos degenerativos en sus
Contamina- ‘pHentre |*Alaguay | caracteristicas
cidn por 55y6.2 condimen- | organolépticas.
personal *Buen color | tos realizar | *Identificar
‘grasa de anélisis perfectamente cada
corte microbio- aditivo mediante
resistente y | logicos etiquetas y mantener
fresca cada tres los envases apados
*NTV meses. y en lugar seguro.
{Nitrégeno ‘Tener sistemas de
total voldtily | *Venficary | registro para que [as
mgN/100g= | mantener primeras enfradas
16.5max. | en bitdcora | sean las primeras
“Mesolfi- los salidas.
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“Theos T | ceriificados ‘Enelcasode
i Jerobios= | ge anahisis | aditvos y
| sx10 ! condimentos hay que
UFC/gmax i exigir ai proveedor un |
| *S aureus= analisis para conocer
1 1000UFCig 1a pureza. i
max ! "Limgiar ¥ desinfectar
Salmonella | @isternas y linacos
= negativo donde se almacena
el agua, adecuarel |
proceso de
potabilizacidn del
agua.

Especiasy *Contamina- *Contamina- | *Presencia *Libre de
aditivos | cion por el cin por de maternia
personal materia cleorresinas | extrafia
extrafia * Exigir al
proveedor
un analisis
para
congcer (3
pureza.

|
Agua *Al ulilizar agua | “Contamina- | ‘Presencia “Mesofi- Il
que no es cién por de metales licos ;
potable, materia pesados ¥ aerobios= |
presencla de extrafa sustancias 200UFCiml
organismos toxicas maximo. l
patégenos *Empleo de Cetiformes
agua que no totales=2
es potable UFCH00mL I
Coliformes 1
fecales= )
negativo. |

cholerae=
negativo
Cloro
residual=
0.20ppm

max.

PH entre
I
'
|
|

Vibrio |
|

69y8.5
Fostatos=
trazas
Metales
pesados=
0 3ppm
max,
Solidos
iolates=
500ppm
max.

Desconge- ‘Desarrollo de “Alteracion ‘Efectuar 1a | *Monitoreo | *Evitar descongelar la
lacién microorga- del pH descongela | de la carng fuera de alguna
nismos cidn enun | temperatur | cdmara especial en
*Contamina- pericdo aypH donde s¢ tengan

cién por pane corio de cada dos confroles, y que \a
del personal tiempo,para | horas came no tenga
"Contanuna- mantener la | “Monitoro | contacto con el suelo
cidn por parte segundad jdel “Tratar que esle

del equipo del funciona- proceso sea lo mas
producto. miento de | répido pesible.

*Realizar la |ia camara. | *Tener un controt
: i Operacion sobre la temperatura

—
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CoTTT T T T T T ['en camara
! fria con los ! que se descompanga |
: : ! controles i producto. ;
: , : ! apropiados ‘ !
. : ' ¥ en . !
| ! | condiciones !
; ; i adecuadas i
' i ‘ de higiene. i
|
Deshue- .
sadoy PCC2 | ‘Contamuna- *Contamina- ‘Tempera- | *Revisar 'Mant‘gnerrel equipo y
Troceado 10N micrebiana | ¢ién con tura frecuente- uler}smos limpios y
par inadecuado | materia maxima de | mente 1a desinfectados.
lavado de extrana por ! 15°C tempera- *Eliminar fracciones
equipo y parte del i ‘Observar | tura de hueso, cartilago,
| utensilios personal. buenas ‘Revisar tuero, exceso de
* *Contamina- practicas | las bugnas | grasa, lejido
| cion cruzada de higiene | practicas | conectivo,etc.
! i ‘Contamena- y de de higiene | *Se puede adicionar
{ Gon por parte manufactu- |y figlo patable picado o
| del personal ra por parte | manufactu- | agua potable fria
) del ra por parte | pero en canlidades
| personal del minimas
! personal. *Confrol de la
| temperatura
1 ‘Buenas praclicas de
i manufaclura por
{ parle det personal.
|
I
Lavado l PCC2 | *Contamuna- “Lavado y *Utikzar *Revisarla | "Se recomienda un
i I €ion por enjuague agua concentra- | desinfectante como el
empleo de deficiente, patable con | cion del yodo. teniendo
| i | agua gque ng es residuos de una desinfectan | cuidado con la
! 1 | potanle detergentes | tempera- te anles de | cantidad utilizada
! | \ yio tura max de [ su empleo. | "Contar con
‘ ) desinfectante | 15°C *Manitorear | programas escritos
i 1a calidad sobse el buen uso de
i “Puede los detergentes y
emplearse | del agua desinfectantes
‘ un *Utilizar agua
desinfectan potable, si se duda
h | te (por de su calidag.
| { ! ejemplo, efectuarle algun
' yodo) en fratamiento para
i . concentra- asegurar su ;
| <ién potabilidad \
| adecuada *Adecuar la
| . termperalusa de
: ! lavado y la
! ' . concentracion del
i ! ] desinfectante
|' ' | empleado
| l |
Elabora- | *Contamina- “Contamina- | ‘Utilizar ‘Tempera- | ‘Revisarla ; "Hay gque tener
cién de FCC1 cign por parie cibn con concentracio- | tura tempera- cuidado al adicionar
salmuera del agua maieria nes maxima de | tura &nla los ingredientes, se
“Contamina- extrana inadecuadas | 15'C salmuera debe de hacer de uno
cion por parte | *Deterioro de | de aditivos ‘El tiempo | asi como enuno , sen
| de los la salmuera { por ejemplo | entre 1a las agitacion constante,
! | condimentos al prolongar | de Nitritos) elaboracién | concentra- | empleando agua
] I “Contamina- su tiempo de | *Utitzar de la cionesde | potable ¥ fria. usando |
: , c16n por parte vida qtil aditivos no salmueray | cada los adilivos en las !
' " del equipo permitidos la inyeccion | ingredente | cantidades l,
1
es *Cerulicaci | adecuadas y sin !
o _ imporiante | onde excederse |

—_—

Ty elpH para evitar |
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| ya que la analisis de | "Adecuar la
\ salmuera ios temperatura de la
H tiene un ingrediente | salmuera )
| pericdo de | s por parte | *Adecuar la satmuera |
: vida Otil de | del de acuerdo 2 lo |
: 12 horas, proveedor. | especificado :
| pues los
\ nitritos se
| reducen a
NO; el cual
es volati
*Fosfato de
sodio 0
potasio
i 0.50% mdx.
. *Nitritos
! 156ppm
: max.
1
|
I
}
Masajec *Contamina- ‘Contamina- . *Desnaturali- {*Tempera- | *Tenerun | *Tener un control
PCC2 | cidn por parte | cidn ¢con ! zacién de tura de caontrol sobre la temperatura
del equipo y materia i proteinas 10°C sobre la yelpH
utensiios extrada por | "Empleode | méximo velocidad *El equipo debe estar
*Contamina- parte de! | materias *Limpieza y | de masajec | en perfectas
cion por parte | persanal ! primas y desinfeccid |ydeta condicicnes
del perscnal *Elevacion de } colorantes na | n det tempera- *Trabajar a una
la | autorizados. | equipo fura dentre | velocidad media de
temperatura y | antes y de fa masajeo.
rompimiento | después de | masajea-
de la { SU USO dora
emulsion ‘
Empaque- *Contamina- ‘Contamina. | “Tempera- { *Revisar *Adecuar la
tado PCC?2 | cién cruzada cién con : lura que ne temperatura a la que
‘Contamina- materia ! maxima de | haya se lleva acabo la
cién por pare extrafiapor | 15°C quedado operacién
del equipo parte del } *Embutir al & aire a *Limpieza y
*Existencia de | personal. 1 vacio ferminar la | desinfeccion del
aire dentro del | cperacion equipc antres y
empaque que : *El equipo | después de su usc
permita &f ‘ se debe “El empaque no debe
desarrolio de } revisar contener aire ni
microorga- : antes de huecos, nc se debe
nisMos i iniciar la dejar flojo ni
aerobios ! cperacion | excederse en ¢!
: *Registro flenado.
! de las *Se recomienda &l
i actividades | uso de equipo a!
i de limpieza | vatio
1 del equipo. | “Reprocesar si &l
| defecto lo amerita
1
Cocimien- *Supervivencia | “Incorpora- 1 ‘Tempera- |{’La *Et equipp debe estar
to PCCA de bacterias cion de ! tura fempera- en perfectas
‘Elevada carga | materia ! extemade {turase condiciones
microbiana extraia : 90°C aprox. | debe “Tener un control
*Contamina- *Temperatu | revisar sobre el tiempo y la
¢ion cruzada ra interna cada 5-10 | temperatura
de 75°C minutos. *Si se realiza con
aprox *Menitoreo | ayuda de agua, ésta
. “Eltiempo | dela se debe cambiar
| depende temperatira | frecuentemente y la
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Enfriamien
lo

Almacena
miento

T T

PCC2

PCCZ

“Contamina-
cién cruzada
*Contamina-
¢idn por el mal
mangjo del
producto y por
parte del
personal

*Contamina-
cion cruzada
por mal manejo
del producto y
por parie de!
personal

*No alcanzar
ia
temperatura
adecuada
*Dang al
producto
durante su
manejo
*Incorporacié
n de materia
exirana

* Contamina-
cién con
materia
exirana

i *Daiio al

producto por
una
congelacion
excesiva
{oscureci-
mientc de la

| came)

i

- del tamano
1 de 1a pieza

*El agua

gue se

utihza debe
| ser potable
Y
cambiarse
cada lote;
la grasa
que flote en
el agua
debe
eliminarse

*Tempera-
tura aprox.
4a6'C
“Tiempo
aprox. 4
horas
*Sise usa
agua
bienfria,
esta debera
cambiarse
frecuentem
ente.

“Si es por
medip de
camara, se
deberi
evitar la
contamina-
cibn
cruzada
*Esta
operacign
debe ser
inmediata
al
cocimiento
para crear
el choque
teérmico y
eliminar
baclerias
termorresis
tenles o
termofilicas

"En
refrigera-
cidn. tlemp.
Max. de
5°C

‘En
cangela-
adn: temp.
Max. de
-10°C

interna del | grasa que fote en |

producta de
manera

programa
da

*Revisar fa
tempera-
tura cada
15-20
minutes; el
agua usada
se debe
cambiar en
cada lote y
debe ser
potable

‘Revisar la
lemperatu-
ra cada 2-3
horas
‘Mantener
regisiros
del
funciona.
mienle de
la camara
de

elia se debe eliminar
ya que actua como
aislante y el
caleniamiento no
sera uniforme.

"Cambiar
frecuentemente el
agua de enfriamiento
*Tener contro! sobre
el tiempo y la
termperatura.Adecuar
fa temperatura
cuando sea
necesario,

“Contar con
manuales de
operacion.

*Evitar contaminacion
cruzada

*No juntar productos
*El refrigerador o
congelador debe
estar en perfecto
estado
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*Separar refrigera- *No usar el

los cion ylo refrigerador o
productos congela- congelador para
adecuada- | cién almacenar otros
mente producios

provenienies de
pracesos diferentes.
ni materias primas.

Los productos carnicos deben cumplir con las siguientes especificaciones.

Tabla 2.2. ESPECIFICACIONES PARA PRODUCTOS CARNICOS

CURADOS Y COCIDOS.

MICROBIOLOGICAS

Mesofilicos aerobios

100,000 UFC/g (maximo})

Staphylococcus aureus

100 UFC/g (maximo}

Hongos 100 UFC/g (maximo}
Levaduras 100 UFC/g (maximo}
Salmonella spp en 259 Negativo
Escherichia coli Negativo

FISICOQUIMICAS

Grasa

30% (maximo)

Colorante artificial

Negativo

Cotorante natural

solo en la cubierta

Fosfatos 0.50% (maximo)

Nitritos 156 ppm  {méximo}
Humedad 60% (maximo)
Conservadores Los permitidos por la SSA y en las

cantidades gque establece la NOM

Proteina {18% min)

no usar lugadores

Proteina (10 - 16 % min)

*

se permiten los ligadores

Gomas vegetales permitidas

1.5% {maximo)

Proteina vegetal

2.0% {maximo)

Proteina animal

2.0% (maximo)

Harina de cereales
Fecula
Admidones modificados

10% (maximo)

Proteina aislada de soya

2.0% {maximo)

Concentirado de soya

3.5% (maximo)

Caseinato de sodio

2.0% {maximo}

Colageno

2.0% (maximo})

Suero de leche en polvo

3.5% (maximo)

Leche en polvo descremada

3.5% (maximo)
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*Nota.Los ligadores pueden emplearse mezclados, a condicion de que el
porcentaje total de dicha mezcla, no rebase el maximo permitido para uno de elios.
Referencia Secretaria de Salud. Proyecio de Norma Oficial Mexicana NOM-122-
SSA1-1994. Productos de la carmne . Productos carnicos curados y cocidos.
Especificaciones Sanitarias.

Para poder cumplir con estas especificaciones es necesario conocer algunos
métodos de analisis , algunos de los cuales se enlistan en el siguiente tabla.

Tabla 2.3.
DETERMINACION METODO
Humedad Desecacion en estufa
Grasa cruda Exiraccion continua
Proteinas Kjeldahl
Nutrimentos organicos Calcinacion
Sensarial
pH
Frescura Prueba de Eber

Bases volatiles totales (BVT)
Extracto de volumen liberado

Nitritos Espectrofolométrico
Fécula Valoracion volumétrica de Lane y
Eynon
Fosfatos Espectrofolométrico
Soya Observaciones microscopicas

El paso siguiente es establecer procedimientos de registro, se deben mantener
registros de control con los resullados de analisis fisicoguimicos y microbiotogicos
de materia prima, producto en proceso, producto terminado, manienimiento de
maquinaria, higiene de equipo e instalaciones fisicas, para que, en casi necesario,
puedan ulilizarse a fin de determinar la eficiencia de las medidas preventivas.

Los registros son una herramienta muy valiosa para controlar puntos criticos, ya
que proporcionan informacion acerca del comportamiento de la operacién durante
el proceso. Para la elaboracion de los registros es importante educar al operario o
supervisor, de tal manera que, este registre la informacion verazmente y no por
evilarse problemas “magquille” los resultados. Para esto ta capacitacion de los
trabajadores juega un papel muy importante, hay que concientizar al personal de
que la informacion obtenida es de mucha valia para tener bajo control al proceso.

Algunos ejempios de registros:

1} Registro de confiabilidad de proveedores

2) Informe de realizacion de limpieza

3) Hoja de control para camara de refrigeracion
4) Resultados de analisis microbiolagicos

5} Control ambiental

6} Programa de fumigacion y desratizacion

En el anexo 2 se muestran ejemplos de estos registros.
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Finalmente. se deben establecer procedimientos de verificacion, \a verificacion
debe ser aplicada por el que elabora el producto, para determinar si el método de
ARICPC disefado se esta cumpliendo satisfactoriamente y que por consiguiente se
esla obteniendo un producto seguro.

Para {acilitar 1a verificacion del método los registros de datos deben estar tabulados.
Las verificaciones deben ser conducidas de la siguiente manera:

1.-Rutinariamente y sin anuncio para asegurar que se tiene bajo control las
operaciones designadas como puntos criticos de control.

2.Cuando se conoce nueva informacidon que pueda afectar directamente la
seguridad del alimento.

3.-Cuando la produccion del alimento sea relacionado con brotes de enfermedades
en la poblacién que lo consume.

4 - Para verificar que los cambios han sido implantados correctamente después de
que e! plan de ARICPC ha sido modificado.

BENEFICIOS.
-Garantizar |la calidad sanitaria de los alimentos.
-Sisterna preventivo.

-Reduccion de pérdidas econdmicas (alteraciones del producto).
-Faciiita la verificacion por parte de fa autoridad.

LIMITACIONES.

-Aplicacion errdnea del metodo.
-Escasa parlicipacion del personal involucrado en el procese del alimento.
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CAPITULO 3.

FACTORES QUE INFLUYEN EN UN PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
SANEAMIENTO EN UNA INDUSTRIA CARNICA.

El objetivo de un programa de limpieza y saneamiento aceptable es alcanzar en el
equipo y sobre todo en las superficies que contactan con los alimentos, el nivel de
limpieza requerido; el nivel de limpieza demandado por las superficies que no
contactan con los alimentos y por los suelos, paredes y techos es menor que en el
caso de las superficies en contacto con los alimentos.

La limpieza, como se practica en las fabricas de alimentos, implica factores fisicos,
quimicos y microbiologicos. La limpieza fisica supone la ausencia de suciedad
visible en las superficies, pero las superficies en contacto con los alimentos
demandan también la mpieza quimica (es decir fa falta de residuos quimices,
incluidos los agentes de limpieza y los desinfectantes) y la microbioldgica

( microorganismos residuales en tan pequeno nimero que no afecten
significativamente la calidad de los alimentos que contactan con las superficies del

equipo}.

Toda norma establecida debe cumplirse sin fallos, porque cualquier desviacion da
lugar con el tiempo, a un aumento de las bacterias y de ofros microorganismos.

En las superficies que contactan con los alimentos puede quedar en este caso un
resto creciente de bacterias que pasan desapercibidas, como resultado se
establece una flora bacteriana autoctona en las partes del equipo que no se
limpiaron convenientemente. Transcurridos unos dias esto, a su vez, da lugar al
deterioro progresivo de la calidad microbiologica del alimento, deterioro iniciado en
el momento en que la limpieza fue defectuosa. Incluso con un mal programa de
limpieza se estabiliza la carga microbiana del alimento, pero la calidad del producto
final es mucho menor que la que podria conseguirse con un programa de flimpieza
eficaz.

En ciertos procesos mas peligrosos el aumento del recuento bacteriano en las
superficies que contactan con los alimentos (por ej., cuchillas de cortadoras) es
inevitable durante el funcionamiento , pero tal aumento debe frenarse mediante la
limpieza frecuente de la superficie afectada, de manera gue se mantenga la
deseada calidad microbiologica del producto.

Por lo tanto el objetivo es, en todo tiempo, conseguir un producto tan constante y
aceptable como sea posible, no sélo durante la produccién de un fote, sino también
diartamente, desde el momento que se establecid el proceso. El programa de
impieza, que debe ser eficaz y barato, debe ayudar a mantener la calidad dei
producto, pero la eficacia de la limpieza, depende, a su vez, del disefio y
construccion de ia planta.

3.1 Aspectos importantes del Programa de Limpieza y Saneamiento.

Los programas de limpieza deben elaborarse de forma que cubran todas las partes
del equipo y lodas las zonas de la fabrica.. Sanitarios, guardarropas, comedores y
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zonas de descanso deben incluirse en los planes de limpieza. Los programas de
limpieza conlendran la siguiente informacidn esencial:

1. Método de fimpieza, que comprenderé caracteristicas ( y a ser posible peligros)
de los agentes de limpieza y desinfectantes a ufilizar, junto con el método,
tiempo y temperatura que deben sequirse al aplicar las soluciones,

2. La secuencia de la limpieza que debe ser tal que se impida la recontaminacion
del equipo previamente limpiado.

3. La profundidad can que debe desmantelarse el equipo y si se necesita la ayuda
de un mecanico (obviamente, siempre que sea posible, se instalard una
maquinaria facil de desmontar).

4. Detalles de los posibles "puntos negros” que requieran un cuidado extra debido

a defectos del diseno del equipo.

El tiempo a invertir en las dislintas operaciones de limpieza

La frecuencia de la limpieza

Las personas responsables de cada operacion de limpieza y la persona cuya

responsabilidad sea el comprobar que todas las operaciones se han realizado

bien.

Noa

Cuando no se utifice la fimpieza automatica, deben establecerse medidas para
evitar malgastar detergentes y desinfectantes, debe darse tiempo suficiente para
que la limpieza se lleve a cabo convenientemente, independientemente de las
necesidades de produccion, el mantenimiento de fa calidad del producto es crucial
por lo que e tiempo dedicado a la limpieza debe ser intocable.

Otro punto importante que debe incluir un programa de limpieza y saneamiento es
el concerniente al entrenamiento de empleados. Tradicionalmente la limpieza se ha
considerado como una acupacién degradante, realizada por el personal laboral peor
calificado y a menudo sin instrumentos de limpieza adecuados. Afortunadamente, al
menos en la industria alimentaria, este punto de visla estd cambiando, si bien
todavia este trabajo acarrea un cierto desprecio injustificable; de hecho ninguna
faceta de la produccion de alimentos es mas importante que la limpieza y la
desinfeccién de la maquinaria y fa limpieza debiera considerarse mas como una
tecnologia gue como un trabajo menor necesario.

La mano de obra seleccionada para las labores de limpieza puede tener una doble
procedencia: o bien se trata de una cuadrilla especializada, contratada y preparada
especificamente para esta labor, 0 empleados de 1a seleccion de produccion, en
cuyo caso su trabajo @ menudo lo realizan después de terminado el procesado.

En fa industria alimentaria ambos sistemas lienen sus pros y contras:

La venlaja de las cuadrillas especializadas es que llegan al trabajo frescos y
alertas con lo que cabe esperar una limpieza mas a fondo. Ademas pueden haber
sido entrenados para desmontar el equipo, cuando sea necesario, en vez de
necesitar un mecanico. Las cuadrillas contratadas deben tener un conocimiento
profundo de la limpieza del equipo y de su mantenimiento y cierta comprension de
los fundamentos de la microbiologia e higiene de los alimentos. Estas cuadrilias
pueden emplearse de forma continua, 0 bien durante las breves paradas de la
actividad de la fabrica al final de ésta, o trabajar en los fines de semana, cuando
pueden también realizar tareas de limpieza general. Quizd el principal
inconveniente de estas cuadrillas estribe en que el tiempo que necesitan para
completar el trabajo de impieza se prolonga debido a que por razones econdmicas
suele limitarse el nimero de operarios que las componen, Otro problema es que, a
veces, resulta dificil disponer de personal en momentos de escasez relativa de
mano de obra debido a que las horas a que se trabaja son intempestivas; esta
dificultad puede superarse en parte prestigiando la cuadrilla de limpieza vy
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estmulandola con alicientes econgmicos para mantener buenos niveles de
limpieza. En las grandes fabricas es comln que estas cuadrillas se empleen en la
limpieza de suelos, paredes, techos y alrededores de los edificios. zonas en las que
deben considerarse indispensables.

Una de las ventajas de que los trabajadores de Ja fabrica sean los primeros
responsables de la limpieza de su propic equipo de procesado es que 1o conocen
muy bien y pueden iniciar la operacidon eficazmente tan pronto como cesa la
produccion. Eflos se enteran también antes de cualquier fallo incipiente del equipo y
quiza lo mas importante de todo, se sienten orgullosos del aspecto y limpieza del
equipo y de su contribucién a la calidad del producto. Pero, por otra parte, la
indiferencia a este trabajo puede ser consecuencia del cansancio al terminar un
largo procesado o debido a falta de interés, con lo que podria preguntarse si es
normai esperar que los propios trabajadores realicen una labor tan importante al
terminar su tarea laboral diaria.

Si se emplean trabajadores también es importante que se familiaricen con los
fundamentos del equipe de limpieza y que se haga ver la importancia de realizarla
bien; conviene que sepan que el equipo de proceso es caro y que no deben
maltratarto. Es importante no dejar la limpieza en manos de trabajadores
inexpertos.

Las industrias pueden contar con excelentes programas de entrenamiento en
limpieza y sanidad. Eslos programas se encuentran en peliculas, casseltes y
videocasettes. En caso de que estos se encuentren en otros idiomas, deberan ser
presentados a los emplados doblados ¢ subtitulados en espariol, para facilitar su
entendimiento y comprension por parte de 1os trabajadores. Procurando siempre,
mostrar lo mas importante y de la manera mas clara posible el contenido de cada
material para evitar la falta de atencion e incomprension del trabajador.

Ejemplos de estos programas se muestran en la Tabla 3-1.A partir de estos
materiales y documentos las companias pueden tomar ideas para elaborar sus
propios materiales.
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Tabla 3-1. Programas y materiales de sanidad relacionados con el
entrenamiento de empleados.

TITULO TEMA EDITORIAL
NPCA Basic Skills Training  Control de insectos National Pest Controt
{Program Manua!) Association (NPCA)
Enemies of Man (Film) Contrel de insectos Wil-Kil Pest Control Co.
Pordue University Pest Control de insectos Pordue University
Control Correspondence Continuing Education
Course Administration
Bugmates (Leafiet) Control de insectos Somick Publishing, Inc.
Insect control in Food Control de insectos University of Wisconsin
Processing Plants {(Pamphlet) Extenslon
Biology and habits of Rodents Roedores en National Pest Control
(Slide/Tape) general Association

Morway Rat,Habits and

Characteristics (Film) Contol de ratas U.S. Public Health Service
The rat problem {Film} Contol de ratas National Audiovisual Center
Rodent Control Manual Contol de ratas Pest Control Magazine

(Bookiet)
Protecting the public.ll Food  Saneamiento en el National Restaurant
Protection (Film) Servicio de Association
Alimentos.
Saneamiento de {a
Purely Coincidental (Film}  planta de Alimentos Quaker Cats Co.
So You Work in a Foed Plant Seguridad U.S. Government Printing
(Pamphiet) aflimentaria Office
Focd, Drug and Beverage Disefio de la American Sociely of
Equipment (Pamphlet) Sanidad de! Equipo Chemical Engineers
Clean Hands (Slides/Tape) Higiene Personal U.S. Food and Drug
Administration
Microbes, Sanitary Practices Practicas de Cosmetic, Toiletry and
and You {Slides/Tape} Sanidad Fragance Association.Inc.

FUENTE : Troller, John.A.
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3.2 Papel de la gerencia.

La gerencia debe ejercer un pape! importante en ta higiene de los almentos, pues
es eila en Gltimo término la responsable de las decisiones presupuestanas refativas
a la compra del equipo de procesado de alimentos y de los instrumentos de
limpieza; también es responsable de sedalar la frecuencia y el tiempo destinado a la
impieza y de promocionar en la compafia una buena disposicion hacia la higiene.
Si los cargos mas altos se preccupan de la higiene no hay duda de que su
preocupacion se transmitira al resto de los empleados. La responsabilidad final de
la higiene debe asumirla un alto ejecutivo de gerencia, como el responsable de
calidad o un cargo equivalente; esta responsabilidad no debe traspasarse a mandos
intermedios.

La limpieza del equipo se monitorea siempre con pruebas bacteriolégicas por o que
debe haber una gran compenetracion entre la seccion de higiene y el laboratorio de
control de calidad o de microbiologia. Los resultados de estas pruebas se daran a
conocer a lodos los trabajadores y en donde éstos sean los responsables de la
limpieza de su propio equipo pueden establecerse competiciones entre los distintos
turnos, basados en los resultados alcanzados. La higiene de los alimentos, incluso
la limpieza, deben convertirse en trabajos interesantes para los operarios y los
mejores resultados se obtienen si todo el personal esta bien informado.

La gerencia debe familiarizarse con los resultados de las pruebas bacteriologicas
de las lineas de procesado y debe organizar regularmente reuniones con todos Ios
implicados, tanto en la higiene como en la produccion, de forma que los problemas
se expongan y estudien totalmente, -

»

Debe recordarse que la buena higiene se extiende a los habitos en sanitarios,
guardarropas, comedores y areas de descanso, asi como a su limpieza, el
comprobar periddicamente estas dependencias también es obligacion de la seccion
de higiene en la fabrica.

3.3 Problemas miscelaneos enconfrados.

La limpieza eficaz se acompana de muchas dificultades, entre ellas se incluyen:

1. un disefio defectuoso y una colocacion incorrecta del equipo de procesado de
los alimentos;

la recontaminacion def equipo previamente limpiado;

un tiempo de limpieza inadecuado o una limpieza pocoe frecuente;

mano de cbra insuficiente o mal calificada;

mal empleo de los agentes de limpieza y desinfectantes por separarse mucho
de las concentraciones recomendadas y

actitudes mentales equivocadas, frente a tan importante operacion. del
personal de gerencia y laboral.

s

@

Pueden enconlrarse otros problemas adicionales si el responsable de la higiene de
la fabrica no posee un status con auloridad para imponer los procedimientos
recomendados o si los supervisores y operarios se ausentan y nadie se preocupa
de sustituirlos, esto es, si falta entendimiento entre los diversos niveles de empleo.
Estos problemas se exacerban cuando hay un gran recambio de mano de obra que
determina que los nuevos operarios no reciban el entrenamiento suficiente.

Por lo que concierne a los métodos de limpieza, a veces se cambian, sin analizar
por completo los posibles efectos perjudiciales que el cambio puede suponer a
targo tiempo, para el estado fisico del equipo.
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Algunos vendedores resuifan muy convincentes y presentan Dbrillantes
propagandas que contienen cifras impresionantes que resaltan las virtudes de sus
productos; tales cifras pueden representar los resullados obtenidos bajo
condiciones experimentales totalmente distintas de las del ambiente en el que ef
producto debe desenvolverse comerciaimente. por ello es importante comprobar
siempre ios detergentes y desinfectantes, bajo las tipicas condiciones industriales,
anles de aplicarlos en gran escala en la fabrica. Por otra parte, nunca debe
suponerse que los métodos de limpieza y saneamiento son eficaces porque o
hayan sido en el pasado, de vez en cuando se deben realizar pruebas para
confirmar su continua eficacia.
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CAPITULO 4.

SUCIEDAD.

La suciedad ha sido definida como "materia fuera de lugar", una definicidn gue
satisface nuestro concepto de limpieza y saneamiento en la industria alimentaria,
perfeciamente. La suciedad varia con la naturaleza de! alimento y el ambiente en el
cual se procesa el alimento o se prepara. Como resultado de esta variabilidad el
elegir un limpiador a sanitizador adecuado asi como el régimen a seguiir puede ser
dificil, pero es vital para un programa efeclivo de fimpieza y saneamiento.

4.1- NATURALEZA DE LA SUCIEDADES.

£l tipo de suciedad a eliminar varia de acuerdo con la composicién del alimento y la
naturaleza del proceso a que ha sido sometido.

Las suciedades pueden clasificarse de acuerdo a su solubilidad.
1.-Solubles en agua: sales
2.-insplubles en agua:
a).-solubles en acido: grasa y cenizas,
b).-Solubles en alcali: grasas. Y proteinas.
c}.-insolubles en acidos y alcali: fibras
d).-Solubles en solventes organicos; aceites.

Los restos alimenticios de la superficie a limpiar pueden ser particulas secas y
residuos desecados o cocidos, pegajosos , grasos 0 viscosos.

El periodo de tiempo que un residuc alimenticio permanece sin alterarse también
influye en la facilidad con que se limpia.
4.2- MECANISMOS Y FORMACION DE SUCIEDADES.

La formacion de la suciedad es basicamente una reaccion exotérmica que ocurre
espontaneamente con un desprendimiento de energia libre.

Suciedad libre > suciedad depositada
0 en suspension 0 adherida al equipo

El proceso inverso es la limpieza y requiere de la aplicacion de energia al sistema,
la cual es generalmente suministrada en forma de energia mecanica o térmica. Los
agentes quimicos de sanidad y limpieza sirven para reducir la energia requerida
para remover la suciedad de la superficie.
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Las suciedades pueden estar adheridas a las superficies por diferentes fuerzas:

1.-Atraccién mecanica.

2 .-Atraccion electrostatica.
3.-Puentes de hidrégeno.

4 -Fuerzas de London-Van der Waals.

El acero inoxidable tiene una superficie donde el oxigeno puede ser adsorbido y a
su vez, este gas forma puentes de hidrdgeno con otros compuestos para formar un
deposito de suciedad. Ademas de esto, el hierro, parte constituyente del acero,
puede ejercer atraccién electrostatica con diferentes suciedades. Por ejemplo, el
hierro puede atraer electrostaticamente los oxigenos libres de los grupos de
fosfatos en las sales de fosfato de calcio.

Las suciedades pueden ser de dos tipos de acuerdo con la forma de unidn entre fas
mismas suciedades:

Tenemos primeramente la suciedad que esta ligada directamente a la supericie
metdlica, pero también puede haber oftras suciedades que se ligan
electrostaticamente a esta suciedad original, formandose un deposito de suciedad
con diferentes capas y de composicidn muy variable. La suciedad se adhiere a la
superficie en funcion de la intensidad de las fuerzas antes mencionadas. La energia
requerida para desalojar fa suciedad de dicha superficie es equivalente a la energia
de unién.

4.3- CARACTERISTICAS Y MECANISMOS DE REMOCION DE LOS
PRINCIPALES TIPOS DE SUCIEDAD.

Ademas de la solubilidad, la composicion de la suciedad también es importante
para removeria, los principales grupos son:

t.-Lipido (grasas)

2.-Proteinas

3.-Carbohidratos {azlcares)
4.-Depositos de minerales/sales.

1.-Remocidn de lipidos.

Los lipidos-forman suciedad solida, homogénea y superficial, bastante dificil de
quitar con detergente por lo lanto se usa agua caliente ( de 43-49°C) para derretir la
grasa. Esto ocasiona que crezca el area superficial haciendo con ello que las
gotitas de grasa se emulsifiquen y por lo tanto que se mantengan suspendidas.
También de ulilizan emulsificantes para mantener la grasa suspendida de manera
que sea facil enjuagar la superficie.

Se necesitan temperaturas altas para completar la saponificacion de la grasa, lo
que ocurre ulilizando afcalis.

2.-Remocion de proteinas.

Las proteinas se adhieren con mayor firmeza a las superficies cuando se incluye
calor en el procesc. A medida que las proteinas se desnaturalizan su solubilizacién
y remocion se hace mas dificil. Los limpiadores alcalinos clorados son eficaces para
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quitar depdsitos de proteinas, sin embargo la dureza det agua afecta de manera
significativa la remocion de proteinas.

Los residuos que se han acumulado durante el transcurso del tiempo cbstaculizan
la remoci6n alcalina, por lo cual, cuando se van a pre-enjuagar las superficies que
se van a limpsar, tas cuales estan sucias con proteinas nativas, es absolutamente
necesario tener cuidado de que el agua para pre-enjuagar no tenga un pH acido.

3.- Remocién de Carbohidrato.

Los carbohidratos forman un grupe muy heterogénec . Es necesario determinar
que tipo de carbohidrato esta involucrado en el proceso para poder establecer un
programa de limpieza. En esle caso se tratas de un azdcar mono vy disacarido los
cuales son faciimente solubles en agua y por lo general, los detergentes que quitan
proteinas o grasas remueven carbohidratos.

En la Tabla 4-1 se muestran algunas caracteristicas de suciedades causadas por
alimentos.

Tabla 4-1. CARACTERISTICAS DE SUCIEDAD CAUSADA POR ALIMENTOS.

COMPUESTO |  SOLUBILIDAD FACILIDAD CAMBIOS CON |
SOBRE LA | DE CALENTAMIENTO
SUPERFICIE. ! REMOCION -
AzGcar | Soluble en agua Facil Caramelizacion - mas
1 dificit de limpiar
Grasa | “Insoluble en agua Dificil Polimerizaciéon . mas
| dificil de limpiar
Proteina | Insolubleenagua, | Muy dificil Desnaturalizacion
" soluble en alcalis mucho mas dificil de
i ligeramente solubie limpiar
en acido _
Sales . Insoluble en agua De facil a Menor interaccion con
minerales (variable) ; la mayoria dificil otros compuestos,
son solubles en acidos generalmente facil de
) himpiar
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CAPITULO 5.

LIMPIEZA.

5.1- BASES PARA LA LIMPIEZA Y SANEAMIENTO EN LA PLANTA.

La meta principal es la calidad del producto terminado, sin embargo los empleados
deben mantener siempre en la mente que generalmente la primera impresion de los
visitantes que observan las operaciones de una planta alimenticia es la que tiene
efectos duraderos, por lo tanto el mantener buenas practicas de higiene personal, el
sostener una planta limpia y ordenada mantendra siempre una impresion de alta
calidad en el visitante y esta es una de !as metas perseguidas por la gerencia de
una planta para lograr el éxito en la calidad de las operaciones.

Hoy en dia en !a industria de alimentos la palabra sanidad esta siempre asociada
con limpieza y es necesario que prevalezca en todo momento, en todas las
operaciones de la planta.

5.2-TEORIA DE LA LIMPIEZA Y SANEAMIENTO.

La limpieza de la planta y el equipo es el proceso permanente y programado de
trabajo a través del cual los residuos de alimentos, suciedades y desperdicios son
removidos utilizando detergentes limpiadores y los medios mecanicos apropiados
para su eliminacion, dejando asi las superficies limpias y preparadas para utilizar
los saneadores asegurando, de esta manera que las bacterias o micreorganismos
indeseables se eliminen de las superficies de los equipos y otras superficies de
contacto.

La limpieza y sanidad de las plantas de alimentos son operaciones esenciales para
obtener productos higiénicos. Estas operaciones no se deben de considerar como
opcionales por los operativos de las plantas ya que son parte integral de las
actividades dentro de fas industrias y tienen una cierta tecnologia muy propia que
hay que conocer para cbtener mayor grado de eficacia.

El equipo en la industria de alimentos debe limpiarse inmediatamente después de
usado vy requiere de un saneamiento antes de usarlo nuevamente. Estas dos
operaciones son distintas en naturaleza. Durante fa limpieza del equipo el material
de residuo depositado puede ser eliminado fisicamente por medio de un cepillado o
por la adicion de detergentes, humectantes y otros agentes quimicos. Después del
proceso de limpieza y de eliminacion de residuos, muchas microorganismos quedan
aun adheridos a las superficies del equipo y deben ser destruidos para evitar
futuras contaminaciones. La sanidad de estos equipos puede llevarse a cabo por
medio de vapor, agua caliente o con algin agente quimico. El desarrollo de nuevos
productos fabricados a partir de agentes de limpieza y sanidad han hecho posible
hacer las dos operaciones en un solo paso.

5.3 LIMPIEZA.

La limpieza de fa planta y equipo tiene como principal finafidad la eliminacian de los
residuos de alimentos, suciedad, grasa, y otros materiales objetables. Podriamos
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definir, en una forma sencilla, que 1a Limpieza cubre todos los procesos implicados
en esta eliminacién, pero no los que corresponden a la esterilizacién.

Al practicar la limpieza en el lugar de trabajo todos los empleados deben estar
alertas a los diferentes tipos de limpieza y las causas de contaminacion fisica,
quimica y microbioldgica.

a) Fisica.-Es la gque se nota simplemente con la vista por ejemplo, suciedad obvia,
equipo con residuos, superficies sucias, elc.

b) Quimica.- Es la que se encuentra asociada con materias extrafias, tales como
pesticidas, residuos de detergentes, saneadores, sulfitos, fragmentos de vidrio,
varias particulas y otros contaminantes de los productos.

¢} Microbioldgica.- Es la relacionada con la contaminacion que resulta en los altos
nivetes de cuenta total de bacterias, coliformes, hongos, levaduras y otros
microorganismos cuya presencia o alta cuenta no esta asociada normalmente
con la composicién del producto,

5.4-PROCESO DE LIMPIEZA .

El proceso de limpieza se lleva a cabo en 4 pasos:

1.-Humectacién para lograr un contacto intimo entre el detergente vy la suciedad
que se va a limpiar,

2.-Desplazamiento de la suciedad de la superficie por medio de saponificacion de la
grasa, peptidizacion de la proteina y disolucion de las sales minerales.

3.-Dispersion de la suciedad en el solvente por medio de tas buenas propiedades
de floculacién y emulsificacion.

4.-Prevencion de la redeposicion de la suciedad disuelta sobre la superficie limpia
por media de buenas propiedades de enjuague.

5.5- ELEMENTOS PARA UNA LIMPIEZA EFECTIVA,
Los elementos importantes para una efectiva limpieza son :

.Conpocimiento del lipo de suciedad que debe ser removida,
Caracleristicas y condiciones de uso de los limpiadores.

.L.a accesibilidad de equipo.

.Equipo disponible para limpiar.

.Programas efectivos.

.Compromiso de! personal de la empresa para ltevarlo a cabo.
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5.6 - PROPIEDADES DE LOS LIMPIADORES.

1.- Facimente soluble en agua a la temperatura necesaria.,
2 -No ser corrosivo para las superficies del equipo.
3.-Carecer de accion irritante sobre la piel y los ojos y no ser tdxico.
4.-Inodoro
5.-Biodegradable.
6 -De emplec econdmico.
7 -Facilmente arrastrable con el agua.
8.-Estables durante los periodos de almacenamiento largos.
9 -Limpiadores efectivos de lodo tipo de suciedad:
a).-Humedecer ta superficie del materiat sucio.
b).-Dispersar los materiales insolubles.
c).-Disolver las suciedades satubles.
d).-Emulsificar grasas y aceites.
e).-Saponificar las grasas, es decir convertir las grasas en jabones solubles.
f).- Secuestrar, es decir ligar e inactivar las sales de Ca® y Mg® disueltas en
las aguas duras, de forma que se evite su precipitacion y no disminuya la
eficacia de la limpieza.

Puesto que, hasta ahora, ningun producto quimico posee todas las propiedades
citadas, deben mezclarse varios para obtener formulaciones equilibradas de
detergentes aptos para una necesidad de limpieza especifica.

5.7- FACTORES QUE INFLUYEN EN LA EFICACIA DE LOS LIMPIADORES.

La importancia de controlar la dureza del agua, ablandandola adicionandole
agentes secuestrantes es muy importante, sin embargo, otros factores influyen
también en la eficacia de los detergentes. Entre ellos deben cilarse: concentracion y
temperatura de la solucidn de limpiadores, tiempo durante el que actia.

Concentracion.

Todo hmpiador (detergente) tiene una concentracidbn minima necesaria para una
hmpieza eficiente bajo una serie de circunstancias dadas; el aumentar la
concentracion por encima de ese minimo, mejora el efecto limpiador, pero con unos
rendimientos cada vez menores y aun mas costosos, por lo que hay una
concentraciéon éptima que la dan los proveedores.

Temperatura:

A medida que aumenta la temperatura, la accion del detergente aumenta haciendo
que la suciedad se elimine de las superficies mas faciimente; otra de las venlajas
de las temperaturas mayores es que generalmente disminuyen la viscosidad
facilitando la remocién de la suciedad.

Tiempo.

Los efectos del tiempo se parecen a los de la concentracidon en que hay unos
tiempos minimos y optimo de contacto entre {a suciedad y detergente.
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Cualguier vanacion que se tenga de alguno de estos factorns deberd compensarse
con la correccion de los otros y asi obtener un control apropado de 'os sistemas de
hmpieza que se empleen en la planta

5.8- CLASIFICACION DE LOS DETERGENTES.

a) - Alcalis inorganicos, causticos y no calsticos.

b} - Acidos inorganicos y arganicos.

¢)- Agentes de superficie activa: anidnicos, catibnicos, no-ibnicos y
anfotéricos.

» Alcalis inorganicos:

Causlicos: Hidroxido sadico es corrosivo

No caustico. carbonato sédico y fosfato trisddico, alge corrosivo.

El objetivo de los alcalis inorganicos es ablandar el agua precipitando sus sales
como fldculos y no como particulas.

+ Acidos organicos e inorganicos.

Acidos inorganicos:

Entre los dcidos inorganicos tenemos: Clorhidrico, sulfirico y nitrico, dcides mas
débiles. fosforico y sulfdmico. Todos son corrosivos, causan quemaduras por o
tanto no se utdizan mucho en la Industria Alimentaria.

Los Acidos organicos: tienen accibn bacleriostatica, son méas débiles que los
inorganicos entre ellos tenemos: gluconico, hidroxiacético, citrico y tartarice,
generalmente estos ilevan en su formuiacion inhibidores de la corros:én y agentes
humectantes.

« Agentes de superficie activa:
Disminuyen ta tension superficial del agua para facilitar el mojado. I agente ce
superficie activa clasico es el jabon:

Pertenecen al grupo de lgs detergentes anidnicos.
La neutralizacidon mediante alcalis de los acidos grasos que contiener una cadena
de diez a diecioche atomos de carbono son denominados jabones.

La composicion de su molécula comprende dos porciones bien definidas . una
cadena carbonosa que es soluble en aceite { grupo hidrofébico). unda a un ion
carboxiiato soluble en agua (grupo hidrofikico).

Esta estructura molecular les permite a los jabones tener acciones humectantes y
emulsionantes que determinan su accion detergente. El namero de atomos de
carbono de la cadena da a estas sales condiciones de jabones o no. Si la cadena
hidrocarbonada conliene menos de 10 atomos de carbono no causa Ia
emulsilicacion de la grasa. Si el numero de atomos supera los 18 la sa! es insoluble
en agua y no forma una solucion coloidal suficientemente concentrada

Las aguas duras que contienen iones calcio, magnesio, hierro, elc., precipitan estas
sales de dcidos organicos, limitando su accidn y produciendo depositos insolubles
gue hacen necesano un mayor consumo de agua en el enjuague Los jabones son
razonablemente eficaces en agua blanda; pero son de menor solubdidad en agua
fria lo cual supone un inconveniente mas.

Este problema que en presencia de aguas duras, presentan los |abones ha
ocasionado su reemplazo por los detergentes sintélicos.
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Los jabones comunes son frecuentemente

- Sales de sodio : los elaborados neutralizando acidos grasos saturados, como el
acido lalrico {CHa)}-(CHz),yCOOH, el acido palmiico CH;-(CH,),-COOH, etc.,
producen jabones consistentes o duros. Mientras que si se utilizan acidos no
saturados como por ejemplo el acido oleico CH5-{CHz}-CH=CH-{CH;);-COOH, da
origen a jabones blandos y semiblandos.

Los jabones han sido suplantados por detergentes, los cuales tiene ia
ventaja de retener su eficiencia limpiadora en aguas duras. Esto es porque el calcio
y magnesio, que son abundantes en aguas duras reemplazan el sodio de! jabon y
precipitan como un  coaguio insoluble. Esto no ocurre con los detergentes Por
estas razones han sido sustituidos por detergentes sintéticos dependiendo de su
carga eléctrica, cuando estan en solucion.

La produccion de detergentes sintéticos tiene su crigen en Alemania, siendo los
primeros productos comerciales derivados de naftalenos alquilosulfonados.

Desde 1920 en adelante comienzan a aparecer en el mercado los detergentes
sintéticos que comienzan a desplazar en forma leve al principio pero marcadamente
después, a los jabones o detergentes naturales conocidos hasta la fecha y que en
presencia de agua dura no podian compelr con los primeros.

Cuando predominan cargas (- ) es aniénico.

Cuando predominan cargas {+) es calionico.

Cuando no se disocian en solucién son no idnicos

Cuando la carga predominante varia, segln prevalezcan las condiciones acidas o
alcalinas es anfotérico.

Los agentes de superficie activa tienen una estructura molecular formada por una
porcian hidrofilica y otra hidrofobica por [o tanto un extremo de la molécula del
detergente es alraida por el agua y el olro extremo repelido, pero atraido por las

grasas, en consecuencia se establece un puente entre ta grasa y el agua, lo gue
constituye el fundamento de la accion lmpsadora

=

%

a}.- Detergente con cabezas hidrofiicas y colas hidrofébicas.

Ay

b}.- Agua sin detergente, mantiene su forma esférica,

~

¢).- La tension superficial la rempen ias colas hidrofobicas del detergente al
destruir los enaces de la molécuia de agua
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d).- En la materia grasa las colas hidrofobicas se adhieren a la superficie de
la grasa y las cabezas hidrofilicas recubren las particutas grasas. Las
cabezas cargadas con el mismo signo se repelen entre si por lo cual la
grasa permanece separada, dispersa y en suspension.

» Agentes anidnicos tensoaclivos: estan constituidos por un grupo sutfato, 0-50;
o un grupe 507, Las porciones hodrofilicas son los grupos alquido, launi y
benceno.Los cationes son por lo general iones inorganicos de sadio (Na) y
potasio (K).Dentro de estos tenemos. alquilsulfato { 12-18 atomos de carbono),
alquil benceno sulfonato, sulfato lauril etoxilato sodico.

+ Agentes cationicos.

Ei grupo hidrofilico es el nitrdgeno cabeza de una sal de amonio cuaternano, que
tiene una carga positiva {cation), -N + (R,)mientras que el grupc hidrofébico esta
constituido por radicales organicos de dislinta longitud adosados a él E! ion
negative que equilibra a 1a carga en la molécula es un anion Cl ~ {clururo) o Br
{bromuro).

s Agentes no idnicos:

No se disocian en solucidn y pueden utilizarse tanto como agenles anioniccs y
como agentes cationicos. Son emulsionantes poderosos a los que les afecta el
agua dura. Los grupos hidrofébicos de estos compuestos tensoactives, son los
mismos que los utilizados para anidnicos y catianicos, pero la porcion tidrofilica son
generalmente giicoles de polietileno o propileno con su sustitucion en el extremo de
la cadena

R- (OCH-CH;)n-OH, donde R es el grupo hidrofobo,
Dentro de estos tenemos: etoxilato de laurilo, etoxilato de nonilfenal
+ Agentes anfoleros.

Estos compuestos se ionizan produciendo, ya sea aniones o cationes segun el pH
del medio, seran aniénicos en un medio basico y catidnicos en un medio acido.
Encuentra aplicacion, en aquelias tareas donde se requiere efectuar 1a impieza y la
desinfeccion en forma simultanea.

Su estructura molecular puede adoptar la forma de un amonio cuaternano,
imidazoline, o un aminoacido de alto peso molecular. Son sumamente degradables,
pero tienen el inconveniente de su alto costo

Un ingrediente activo es el principal agente responsable de la detergencia en la
formulacion de un detergente, los de mayor importancia son fos siquientes

-Suffato de Alquitbencenc Lineal (LAS). es e! mas difundido de los ingredientes
activos utilizados, consta de 10 a 14 atomos de carbono mediante sulfonacion.

Tiene una alta capacidad de hacer espuma que lo hace apropiado para el uso en
una industna carica. Se estan utdlizando Ultimamente mezclas de este ingrediente
con otros como alcoholes lineales etoxilados no-ionicos, sulfalos de aicohocles
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lineales para compensar la paulatina disminucion de los sulfatos para la
preservacion del medio ambiente.

-Alcoholes lineales etoxitados no ionicos (NI). Estos surfactantes no idnicos se
fabrican mediante reacciones entre alcoholes primarios y secundarios, y de 7 o mas
moles de oxido de etileno. Los alcoholes con cadenas de 10 a 18 atomos de
carbono son adecuados para estos fines. Son poco formadores de espuma pero su
accion limpiadora y desengrasante es bastante efectiva. La poca formacion de
espurna lo hace ideal para su utilizacidn en plantas que tienen sistemas agitados
para tratamiento de sus aguas residuales uniéndose a esta ventaja su alta
degradabilidad.

-Etoxi-sulfatos de alcohol lineal (ASE). Estos se obtienen de 3 a 4 moles de oxido
de etileno por molde alcohol, utiizando tridxido de azufre o acido clorosulfonico
como agente sulfato.

Junto con los (NI) desplazaran en su futuro mas o menos inmediato a otros tipos de
ingredientes, debido a su mayor tolerancia al agua dura, elevado rendimiento
limpiador, biodegradabilidad .

Promotores inorganicos de detergencia.

Ademas de compuestos tensoaclivos una formulacion de detergentes contiene
otros aditivos, que cumplan una serie de funciones especificas. Entre ellos los
promotores de la detergencia, que pueden ser sustancias inorganicas, organicas,
solubles o insolubles.

En la industria de la carne nos encontramos con superficies grasosas por tante la
inclusidn de alcalis en las formulaciones, hace que esas grasas se saponifiquen
formando jabones, que contribuyen a la accidon de! detergente ; ademas actian
regulando el pH del medio. Pero si ei agua de limpieza es de tipe duro, entonces el
problema se agrava. debido a la precipitacion de estos jabanes.

Otro agente secuestrante es la sal sodica del acido etilendiaminotetracético (EDTA).
Es un fuerte agente de quelacion (o acomplejante} para metales alcalinotérreos y
pesados.

- El tripolofosfato de sodio, es el mas difundido promotor debido a su poder
secuestrante y comporiamiente alcalino.

- Los fosfatos también son utilizados en detergentes, en especial los liquidos, pero
por causar dafno al medio ambiente se comienza a imitar y prohibir su uso.

- El sulfato de sodio, permite trabajar con concentraciones menores de detergente,
pero si en su formulacién hay un exceso puede provocar al indeseable efecto de
redeposicidn del material removido.

Funciones de un promotor.

- Ablandar el agua secuestrando iones de dureza Ca®" y Mg?'.
- Remover iones metahcos pesados, como el Fe™' y Mn?
- Ayudar a la suspension y dispersion de las particulas removidas.
- Coadyuvar a la emuision de micelas, que aumentan la eficiencia de los agentes
tensoactivos.
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- Brindar y mantener la alcalinidad necesana para una buena kmpieza
« Inhibidores de Corrosion.

Como inhibidores de corrosion se utiizan los stlicatos, siendo especialmente
efectivos para contrarrestar la accién de los compuestos tenscactivos sulfonados
sobre las superficies metalicas.

» Agenies Antiderreposicion.

La carboximetiicelulosa (CMC) Se utiliza como agente que evita la redeposicion de
las particulas removidas durante la accion limpiadora .

Se estan ensayando ofros productes, que contienen grupos carboxdados los
fosfatos son también considerados buencs agentes de antirredeposicion ademas de
ser excelentes promotares multiples para sustituir a 1a CMC.

5.9- ACCION DE DETERGENCIA.

+« Humectacion.

Las fuerzas de atraccion de un liquido dan origen a lo que se llama {ension
superficial de ese liquido en particular. El fendmeno fisico observable es la
resistencia del liquido a extenderse sobre una superficie solida.

Hans Edelmeyer {1890) define a la humectacidon como ; desplazamiento de un gas
o un liquido de un cuerpo solido por medio de otro liquido, se puede expresar de
otra manera, diciendo que es “el logro de un intimo contacto entre el liquido y ls
superficie”.

El liguido cuya tension superficial nos interesa, es el agua por su importancia en la
kmpieza, y por lo cuat si las fuerzas atractivas entre 1as moléculas de agua y una
superficie solida no son suficientes para contrarrestar la tension superficial de!
agua, esa superficie no serd humedecida.

Por lo tanto debe agregarse una tercera sustancia, que se absorbe a la superficie
méas fuertemente que el agua y provee una nueva superficie que absorbe
fuertemente al agua, permitiendo asi la humectacion.

+ Emulsificacion.

La emulsificacion consiste en la combinacion de dos liquidos inmicibles. En el caso
clasico ejemplo del aceile y del agua, la razén de que no se mezcten es debida a
que la atraccion de las moléculas de agua entre si y de las moléculas de aceile
entre si, es mucho mayor que la atraccion enlre las moléculas de agua y aceite.

51 se introduce una tercera sustancia {emuisificante), cuya molécula contiene una
porcion con una fuerza de atraccion por las moléculas de aceite (grupo hidrofobo) y
oira que ejerza una fuerza de atraccidon ain mayor por las del agua (grupo
hidrofilico). la sustancia podra dispersarse para dar una solucion coloidal.

Esta sustancia que se ha introducido, y que se ha dispersado. liene a su vez una
atraccion por las moléculas de aceite, debido a que su grupo hudréfobo, por lo tanto
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si se agita la solucidn coloidal en agua, puede dispersarsele en forma de gotilas
muy pequerias, formandose una emulsion del tipo aceite en agua.

El mecanismo de esta accidn se encuentra constiuida por los siguientes pasos :

1.- La adsocrcion del detergente en las superficies sélidas permite humectarlas con
el agua y la pelicula de grasa se desprende.

2.- Las pequenas golas de grasa, aceite u otra particula acto seguido son
emulsionadas y arrastradas por el agua de limpieza.

5.10- FORMULACION DE UN DETERGENTE:

Debe contener sustancias alcalinas para disgregar la grasa, surfactantes para

facilitar la humectacion , la dispersion y el enjuagado , ademas de contener
secuestrantes, para estabilizar el Mg y Ca® del agua.

Tabla 5-1. Formulacién de un detergente sintético.

COMPONENTES % EN PESO
Ingredientes activos 10-30
organicos
Promotores inorganicos 20-60
Inhibidor de corrosidn 5-15
agente antirredepositivo 0.5-3
Estabilizador de espuma 0-5
Inerte 0-50

5.11- SELECCION DEL LIMPIADOR.

La mayoria de los compuestos limpiaderes utilizados en la industria procesadora de
alimentos son detergentes sintéticos. Dentro de este grupo de quimicos, sin
embargo , se debe considerar la naturaleza quimica del agente limpiador, de esta
manera los materiales pueden ser elaborados para necesidades especificas
requeridas ‘por el tipo de suciedad y el método de aplicacién.

Muchas fabricas de quimicos limpiadores emplean técnicos que pueden
recomendar compuestos limpiadores especificos para una amplia gama de
aplicaciones. En general, una concentracién de 500-900 ppm de detergente es
utilizada con propositos generales de limpieza mecanica. Para limpieza in situ,
donde no ocurre contacto con fa piel, las socluciones utitizadas contienen 1000-
1500ppm.Las concentraciones sugeridas para limpieza profunda deben ser de
2000-3000ppm.

Recientemente , ha aparecido un nuevo tipo de limpiador designado primeramente
para las industrias de productos carnicos. Este Iimpiador , que realmente es un
sistema limpiador, cansiste de dos componentes. Ei primero contiene una mezcla
de surfactantes y una mezcla de enzimas, y el segundo es una solucidn alcalina
suplementada con ablandadores de agua y acondicionadores. lLos dos
componentes estan mezclados con agua y usualmente es aplicado como espuma,
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Esta espuma se deja reaccionar de 5 a 10 minutos y posteriormente es enjuagada
con agua Wbia. Con frecuencia en el paso siguiente de saneamiento, se emplea
cloro.

£l principio de este sislema es que el componente alcalino remueve la porcion
lipidica de la suciedad, y las enzimas proteoliticas parcialmente degradadas. Esto
mas tarde es removido por detergentes, Ademas de no requerir agua caliente, se
han reportado exitosos resultados con estos limpiadores .

5.12- SISTEMA Y EQUIPOS DE LIMPIEZA.

La limpieza del equipo para el procesamiento y preparacion de alimentos,
utensilios, asi como las areas de las instalaciones, es uno de los mayores desafios
para las compahias de la Industria Alimentaria sean grandes o pequefias.

Hay una gran variedad de sistemas de limpieza, compuestos limpiadores y
saneadores

haciendo esto que la seleccion de la técnica dptima de la limpieza sea confusa.

A continuacidn mencionaremos ios diferentes sistemas y equipos de limpieza
disponibles para su consideracién e informacion ya que los equipos de limpieza
mecanica pueden Hlegar a reducir hasta en un 50% los costos de mano de obra,
reduciendo también ¢! tiempo y aumentando la eficiencia en la limpieza, en
comparacion a los métodos manuales, por lo que es necesaric que la direccidén de
la planta enfoque este punto con mayor prefundidad para aplicar esta lecnologia,
desarrollando un plan basico que sirva de guia para la seleccion e instatacion del
equipo con una cuidadosa administracién y monitoreo de los sistemas.

La limpieza se lleva acabo por lc general mediante un trabajo manual con
suministros basicos y equipos o mediante la utilizacién de equipo mecanizado, en el
cual se utilizan generalmente agua y 1os compuestos limpiadores.

En caso de realizarse manualmente la cuadrilla de limpieza debera ser equipada
con las herramientas y equipo necesario para llevar a cabo la limpieza con el
minimo esfuerzo y tiempo.

Se debera de tener un espacio de almacenazje exclusive para los productos
quimicos, herramientas y el equipo portatil.

Dentro de la utilizacion de equipo mecanizado tenemos:

1) Bombas de agua de alla presion.

2} Unidades de aspersion de baja presion - alta temperatura.
3} Unidades de alta presidn de agua caliente,

4) Pistolas de vapor.

5) Vapor alta presion,

6} Lavadores de agua caliente.

7} Unidades de aita presion bajo volumen.

8) Sistenas centralizados de bajo volumen alta presion.

9) Limpieza por espuma portatil.

10) Sistemna centralizade de espuma.

11} Limpieza portatil por gel.

12) Sistema portatil o centralizado para limpieza por pasta.

13) Sistemas combinados de limpieza de alta presion espuma.
14) Limpieza centralizada en el lugar {CIP).

15} Limpieza fuera del lugar (COP)

16) Limpieza combinada con espumas y productos enzimaticos.
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A continuacion se mencionaran algunos ejemplos de estos.

LIMPIEZA CON ESPUMA.

La espuma es simplemente un intermediario que sirve para el transporie de los
agenles de limpieza y desinfeccidn, de manera que estos actuen sobre las
superficies ablandando y removiendo las particulas de suciedad que tienen
adheridas.

Se busca lograr una accién limpiadora homogénea que Hegue a todas las areas de
limpieza y actué durante un tiempo determinado de modo que no dependa el tiempo
de contacto de la inclinacidn que la superficie tenga. De esta forma, superficies
verticales (equipos), caferias, mesas, son alcanzadas por la accidén limpiadora.

Por lo general los sistemas de agitacion resultan mas costosos como consecuencia
del entrenamiento que se debe dar al operarioc y al manejo de los productos
quimicos que deben ellos efectuar.

Los sistemas por alta presion pueden ser moviles ¢ fijos y pueden generar espumas
“secas” o “humedas”.

Sistemas moviles de generacion de espuma:

Pueden ser tanques moviles contenedores del espumante servidos mediante aires
comprimido, se utilizan picos y presiones adecuadas; aspirando al agente
espumante junto a los productos de limpieza y desinfeccion de recipientes
acoplados al mismo equipo

El agente espumante y los productos de limpieza y desinfeccion requieren en estos
equipos de ofro vehiculo de agua, por lo tanto el tipo de espuma generada sera
humeda y se criginaré con el contacte entre el chorro inyectado y el aire.

Estos sistemas de presion tienen la ventaja de tener gran movilidad, [a facilidad
con que se puede pasar de un agente de limpieza alcalina a un agente acido,
cuando se desea eliminar la pelicula opaca, que como consecuencia del retirado
uso del primero se suele formar sobre las superficies.

La desventaja de estos sistermnas, es que las espumas son hdmedas ; esto hace
necesario una vigilancia constante de dosificacién para evitar el escurrimiento de la
espuma de las superficies.

Sistemas fijos de generacion de espuma:

Existen sisternas centrales de generacion de espuma, mediante la utilizacion de
aire. Estan constituidos por tres elementos principales, una bomba, un tanque de
mezclado y un compresor de aire.

La espuma generada en estos sistemas es de tipo “seca”, que se caracteriza por su
adherencia, con poca o ninguna tendencia al escurrimiento. Los agentes
espumantes expedidos en el comercio pueden ser compatibles con productos de
limpieza alcalinos o acidos en forma especifica, o no. Se debe instruir al personal
de limpieza sobre el correcto manejo de la espuma, a fin de que el esparcir la
misma, cubra todas tas hendiduras y ademas irregularidades de las superficies. El
buen manejo de las mangueras y pistolas eyectoras es un tema que no se debe
tampoco descuidar.

El manguereo debe orientarse en direccién a las hendiduras de la superficie que se
esta tratando, manteniendo el pico a unos 30cm con un pequefio movimiento de
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muieca que un sentido de zigzagueo al chorro, a fin de que penetre en las
cavidades existentes.

Puede ocurrir que la espuma se deslice con suma facilidad, ain en superficies
horizontales, esto es debido a que se encuentre muy humeda como consecuencia
de una proporcion excesiva de agua en la formulacion.

Es un problema facil de resolver en instalaciones en las cuales se genera la
espuma mediante aire, pero se torna dificil en los equipos moviles en donde usan el
agua como vehiculo de transporte para esparcir 1a espuma.

Es necesario hacer énfasis en que la espuma se debe dejar lo suficiente para
permitir la correcta accidon de los detergentes de limpieza que transporta.

El tiempo ideal serfa dejar de 30-40 minutos en contacto la espuma con las
superficies que se estan limpiando, el tapso minimo no puede ser inferior a 15
minutos.. Por estas razones debe planificarse la limpieza en forma tal, que se
comience en un extremo de planta a esparcir y al llegar al dltimo haya transcurrido
un tiempo prudencial, para comenzar con el enjuague de las zonas tratadas.

El costo de la limpieza mediante espuma puede ser afectado por el lipo de
productos utilizados, el cuidado que se ponga al efectuar diluciones, si se siguen las
debidas indicaciones no habra ningin problema.

La calidad y diversidad de los productos espumantes existentes en plaza varian
ampliamente encontrandose desde aspirantes a los que se les debe agregar el
agente limpiador y saneador, hasta agenies espumédgenos { a los que no se les
tiene que hacer ninguna dilucion).

LIMPIEZA A PRESION.

La limpieza mediante ia utilizacion de chorros de agua a presion y temperatura, se
ha ido popularizando en las Gltimos afios en los establecimientos vinculados a la
industria de la came. Las distintas formas empleadas para alanzar la presion vy
temperatura apropiada, ha variado, existen varios sistemas para la limpieza a
presion ;

» Mezclado de vapor con agua fria proveniente de la linea de distribucion (Steam
Blending).

En este sistema se alcanzan las temperaturas de trabajo, pero la presion es la

misma que en las demas instalaciones de la planta, la desventaja es que al trabajar

€ON una presitn baja se obliga a un mayor uso de agua, energia y tiempo de

trabajo.

+ Inyeccion de vapor a presién (Steam Injection).

Mediante este tipo de instalaciones, ademas de calentarse el agua, se logra la
presion deseada mediante una corriente de trabajo. El inconveniente del sistema
reside en el gran consumo de agua y energia, teniendo a su favor el reducir el
tiempo de trabajo.

Teniendo en cuenta los inconvenienies antes mencionados se propuso crear
instalaciones en las cuales se logrard en forma separada la temperatura y la
presion de iimpieza este nuevo sistema, se denomind :

= “"Booster pressure tempered rinse system”.
Consiste en un intercambiador de vapor y una bomba par elevar ia presion . Gon
esle sistema se alcanzan temperaturas de 60°C y presiones de 13.6 atm.
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Existen equipos moviles de fimpieza a presion , ofrecen la ventaja de su facil
desplazamiento, asi como la utilizacion en instalaciones ya existentes, sin
necesidad de tener que adecuar e instalar nuevas redes de distribuciéon de agua
caliente y a presion.

SISTEMAS AUTOMATICOS DE LIMPIEZA.

Hay maguinas de dificil limpieza y donde la mano del hombre, provista de cepillos
limpiadores, sigue siendo indispensable.

Pero existen instalaciones de funcionamiento continuo, por lo cual hay que
automatizar. Esto supone conseguir;

*Ahorro en tiempo y mano de obra.

*Eliminactdn de los errores propios del operador.

*Resultados perfectos.

Un operador al que se le ha dicho que el ciclo de lavado con sosa debe ser de
veinte minutos puede distraerse y no cumplir bien las indicaciones. En un sistema
programado no puede ocurrir esto. Los resultados son mejores.

Las instalaciones de limpieza automatica o de limpieza “in situ™ son aguellas que
consiguen la circufacion de las scluciones de limpieza a través de un equipo o
proceso sin necesidad de desmontario.

LIMPIEZA IN SITU (CIP).

La CIP ha sustituido en gran parte a la limpieza manual de! equipo empleado en el
proceso de los alimentos. La forma CIP varia mucho: desde la limpieza de varias
partes del equipo a operaciones sofisticadas que afectan a todas las lineas del
procesado.

Operaciones basicas:

1.-Prelavado con agua fria para eliminar la suciedad.

2 -Circulacion del detergente para eliminar 1a suciedad residuat.

3.-Un lavado intermedio con agua fria para arrastrar al detergente.

4.-Circulacion del saneador para la destruccion de microorganismos residuales.
5.-Un lavado final con agua iria para arrastrar al saneador.

Mediante este sistema se cumplen todos los requisitos de una limpieza
convencional. Un las ventajas es que por medio de este se limpian también las
tuberias utilizando una velocidad de 1.5m/segundo para obtener la turbulencia
deseada.

Hay dos tipos de instalaciones de limpieza “in situ™

1.- Instalaciones centralizadas.
2.- Instalaciones descentralizadas.

Las instalaciones centralizadas son aquellas que se planean desde una sala unica
suministrando las soluciones de limpieza a todos los procesos. Se utiliza este
proceso cuando la fabrica no es grande y las distancias a cubrir con la tuberia de
limpieza tampoco 1o es, ya que en caso conlrario, fos gastos de bombeo y pérdidas
de detergente serian muy fuertes.

Las instalaciones descentralizadas se utilizan en factorias grandes y constan de
pequenas instalaciones ubicadas cerca de los puntos de utilizacion; de esta manera
disminuye los gastos de bombeo de las soluciones. Las pérdidas de detergentes
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son bajas. ya que se reduce el volumen a limpiar, por disminucion de las
distancias Todas eslas pequefas unidades descentralizadas de limpieza estan
unidas entre si por una tuberia para una circulacion de la solucion concentrada de
sosa. Se puede prever otra para la circulacion de otro tipo de soluciones o mezclas.
En ambos casos { eslaciones centralizadas y descentralizadas) se incluyen los
siguientes equipos:

- Bombas para la circulacion.

- Filtros o tamices para la eliminacion de impurezas de dichas soluciones.

- Cambiadores de placas para su calentamiento.

- Tanques para su almacenamiento, at ser utilizadas las soluciones constantemente
es conveniente mantener el tanque aislado

LIMPIEZA EN SECO.

La finalidad de este sistema es:

- Disminucién de la cantidad de agua ulilizada en la limpieza.

- Recuperacién de sustancias factibles de aprovechamiento posterior.

- Disminugién de la carga a soportar por las plantas de tratamiento de liguidos
residuales.

Si se considerara la hmpieza en seco como una posible alternativa a la limpieza
hameda en la planta, se ahofraria una buena parte de agua , materiales y trabajo
sin una disminucion apreciable del nivel sanitario de el proceso.

La limpieza en seco es particularmente aplicable en situaciones en las cuales la
suciedad esta seca y relativamente fina, y en donde e! humedecer esta suciedad
podria hidratarla hasta el punto en donde podria ocurrir el crecimiento microbiane.
Si la suciedad es tenaz, la limpieza en seco no es recomendable, sin embargo
muchos otros tipos de suciedad son docilmente removidas en seco.

Las escobas vy los cepillos manuales se pueden utiizar; sin embargo, esto puede
ocasionar problemas de polvo, asi como la ropa de limpieza y las cofias. Esto
Gltimo no debe se utilizado para limpiar en areas donde se estan procesandc o
sirviendo alimentos ya que, se estara redistribuyendo la suciedad a otras partes de
la plania.

ESPUMAS Y PRODUCTOS ENZIMATICOS ( USO COMBINADO).

El uso combinado de espuma y una solucidn liquida de enzimas estabilizadas, es
una forma de lograr una buena tarea de limpieza en donde las acciones
humectantes y emulsionantes de las particulas de suciedad mediante la acion
enzimatica Las enzimas son catalizadores biclogicos proteicos producidos “por
todas las células, estas catalizan el desdoblamiento de carbohidratos, grasas y
proteinas y esta caracteristica las hace dtiles para una mejor limpieza. Dos clases
de enzimas intervienen en esta labor:

-Las proteasas encargadas de disgregar a las particulas de proteinas y la lipasas
que ejercen igual tarea sobre las grasas.

La modalidad de trabajo consisie en una prelavado con agua a 43°C, luego se
aplica la espuma encargada de vehiculizar el detergente, y la solucidén enzimatica.
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Luego de 15min de contacto como minimo ( es necesario dejar actuar a las
enzimas), se enjuaga con agua a alta presién y a una temperatura de 43°C.

La venlaja de este sistema es que puede trabajar a temperaturas menores a las
que habitualmente se ulilizan y reemplaza el fregado para eliminar capas de grasa
remanentes.

En las Tablas 5-2 y 5-3, se muestran tipos de detergentes disponibles para las
instalaciones de procesamiento/servicio de alimentos y soluciones de limpieza
segun su utilizacion, respectivamente.

TABLA 5-2. Tipos de detergentes disponibles para las instalaciones de
procesamiento/servicio de alimentos,

TIPO PRINCIPAL ATRIBUTO
Alcalino Previene formacién de escamas de
minerales.
Clorado caustico y alcalino Intensifica |a limpieza y la decoloracion.
Neutral Utilizado en superficies donde el

deterioro puede ocurrir,
Acido Rermueve escamas de minerales.

Solvente Remueve lubricantes y grasas.

Tabla 5-3.  Soluciones de limpieza segin su utilizacién.

Combinacion Compaosicidn (%) | Concentracién Utitizacién

{%)
Sosa 1.5 Uso general
Humectante .25 {no para cobre ni
EDTA 1 aluminio)
Sosa 1.3 Uso general
Si03N82 0.5
EDTA 0.1
Sosa 15 Componentes de
Si03Naz 0.5 Cobre
Humectante 0.25
EDTA 0.5
SiO;Na; 0.5 Componentes de
CO;Na, 34 Aluminio
Humectante 0.25
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(EDTA T 0.1
SiONa; 77 Uso general
PO4Na; 15
Trifosfato sddico 5
Preparado anidnico 3
Ac. Inorganico 42 Uso general
Derivado de 0.38
polioxietileno
Sosa 1 Tanques de acero

ion.

Sosa 3 Envases
Gluconato s6dico 0.2

5.13- AGUA PARA LIMPIAR.

Es imprescindible que todos los establecimientos de procesado de alimentos
dispongan de un aporte suficiente de agua que se utiliza en miltiples operaciones.
Una gran parte del agua que se necesila debe ser potable esto es, agua de beber y
por lo tanto carente de riesgos bacteriologicos y quimicos, libre de olores y sabores
extrafios. El agua potable se emplea por ejemplo, para el transporte de alimentos y
para la limpieza del equipo.

Scolamente agua potable debe ser ulilizada para limpieza. El agua no potable no
debe ser considerada como sustituto. Algunas plantas consideran necesario el
clorar sus suministros de agua

Se deben realizar ciertas evaluaciones para asegurar que €l cloro se encuentre en
las concentraciones adecuadas y lambién, para asegurar que el agua se encuentre
dentro de los estandares microbiologicos permitidos. (39

Junto con la calidad del agua, el aspecto concerniente a la temperatura de esta es
muy importante en la limpieza de la areas de preparacion y procesamiento de
alimentos. La temperatura del agua de limpieza debe ser determinada de acuerdo
al tipo de suciedad de la planta, del agente limpiador que se utilizara y del riesgo
polencial de exposicion directa de los trabajadores, por ejemplo, suciedades que
contengan residuos de grasa animal requiere soluciones limpiadoras de al menos
70°C para una efectiva remocion de la superficie. Si se requieren temperaturas de
desinfeccion (mayor o igual a 82°C ), los trabajadores que apliquen el agua deben
eslar protegidos contra quemaduras.

En algunos alimentos de alto contenido proteico, el agua caliente {mayor a 65 C)
puede desnaturahzar la proteina causando dificultad en su solubilizacion o
emulsilicacién y remocion. Generalmenie la temperatura del agua de limpieza debe
ser proxima al punto de fusion de los materiales grasos, esto hace mas efectiva la
operacion de limpieza.

Ef agua con un intervalo de temperatura de 43 -54 C es adecuada para la mayoria
de las tareas de limpieza en las plantas de alimentos.

La dureza del agua es igual de importante que la temperatura en determinar la
eficacia de los surfactantes. Los cationes ( especialmente magnesio, calcio, v
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manganeso ) presentes en muchos suministros de agua, se deposttan y forman
peliculas en los equipos de la industria de alimentos. Por [o que, el agua dura { con
alto contenido de cationes ) reduce la efectividad de muchos surfactanies. Este
problema puede ser resuelto, utilizando detergentes que contengan secuestrantes ©
guelantes junto con el surfaclante. Se utilizan fosfatos o quelantes organicos, su
funcion es secuestrar los cationes y conservarlos en su forma soluble. Este tipo de
detergentes se utiliza en lugares donde el agua es muy dura, en el caso contrario |a
presencia de fosfatos o quelantes organicos no es necesaria en aguas blandas.

La dureza del agua puede ser reducida por ablandadores mecanicos. los cuales
contienen una resina de intercambio iGnico para este proposito.

El agua debe ser sometida a analisis peribdicos para evitar la presencia de
niimeros excesivos de bacterias ya que, bacterias y mohos pueden alacar las
superficies, y varios tipos de suciedad inerle se puede adherir a las superficies en el
procesamiento y servicio de alimentos. Ambos tipos de suciedad son dificiles de
remover con agentes limpiadores estandar.

5.14 - Evaluacion de Limpieza:

La eficacia de la higiene se comprueba por inspeccion visual y mediante técnicas
microbioldgicas. La inspecccion visual es un método simple, pero incierto, que no
establece el grado de limpieza microbioldgica alcanzado. Depende mucho del
cuidado y habilidad del inspector. €1 inspector experimentado sabe a donde mirar
para la busqueda de signos de una limpieza inadecuada, sin embargo algunos
restos no son visibles. Para este tipo de areas se debera de utilizar una lampara de
luz ultravioleta {tuz negra) con lo cual se podran ver las partes que se encuentren
sucias es decir con peliculas de grasa, proteina etc. Otra forma para evaluar la
limpieza es hacer escurrir agua sobre las superficies, si se encuentra limpia se
formara una peficula continua de agua si aun se encuentra sucias esta pelicula se
rompera en las areas donde hay residuos.

Sin embargo estas pruebas son muy subjetivas por lo que se reafizan oiros tipos de
pruebas como son las microbiologicas. Cuando se aplica a la superficies, implica la
estimacion del nimero total de bacterias viables en el area de una supericie. La
determinacién de  indicadores principalmente, ademas de la identificacion de
bacterias especificas causantes de alleracidon y productoras de toxiinfecciones
alimentarias. Sin embargo, generalmente la estimacion se limita al "namero total”
que constituye un guia mas sensible del estado de hmpieza. Las baclerias son
aisladas de las superficies con los métodos de contaclo con agar o con lorundas
estériles.

En muchas situaciones, una limpieza completa provee un control  microbiano
adecuado simplemente por la remocién fisica de microorganismos, o por la
remocion de los nutrimentos que requieren para crecer, Por otro lado, las rapidas
velocidades de crecimiento de baclerias en algunos alimentos requieren que las
superficies de los equipos se encuentren  estériles mieniras eslén en
funcionamiento con €l fin de producir un producto terminado saludable.
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CAPITULO 6.

SANEAMIENTO.

El saneamiento consiste en la reduccion en nimeros de microorganismos y se
requiere en fas operaciones de la planta de afimentos en las cuales las superficies
himedas rednen condiciones favorables para el crecimiento de organismos.

Un saneador es un agente quimico o fisico eficaz para la destruccion de
microorganismaos y sus esporas. Un saneador se define como un desinfectante que
destruye el 99.999% de los micrcorganismos de prueba en 30 segundos.

6.1- PROCESO DE SANEAMIENTO.

En los establecimientos de productos carnicos, no es suficiente efectuar una
buena limpieza, por mas minuciosa que esta se haga; se exige come paso posterior
la utilizacion diaria o periddica de un saneador apropiado.

« Si bien una limpieza sensorial y un buen secado posterior de superficies puede
reemptlazar al saneamiento diario ( pero no a la periodica), el caso inverso no se
da, es decir que el sapeamiento nunca puede suplir a una limpieza mal
realizada.

s Todo saneamiento debe ser precedido por una buena limpieza, de no ser asi se
estd actuando en forma antiecondmica debido a que el saneador es afectado
por 1a materia organica presente, que limita su accion y eficacia.

Los saneadores se utilizan inmediatamente después de la limpieza como ya se
menciond antericrmente, para efiminar y reducir las microorganismos presentes en
los equipos e instalaciones de las plantas alimenticias.

Esta operacidn es esencial para obtener un producto seguro y con una vida
adecuada de anaquel. Los depodsitos de suciedad que permanezcan sobre las
superficies ademas de ser un medio para la proliferacion de microorganismos,
evitan que los compuestos saneadores tengan la efectividad debida y estos entren
en contacto directo con los microorganismos v ios eliminen de ias superficies.

6.2 - ELEMENTOS PARA UN SANEAMIENTO EFECTIVO.

- La superficie debe de estar limpia

- El saneador debe de entrar en contacto directo con la superficie
- Se debe usar la concentracion adecuada

- Se necesita suficiente tiempo para que el saneador sea eficaz.

6.3- PROPIEDADES DE LOS SANEADORES

La tarea del saneamiento es el mantenimiento del numero de gérmenes a niveles
aceptablemente bajos, su eliminacion total en las industrias es una tarea
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inalcanzabte. El saneador utilizado no debe perjudicar a los alimentos que se
elaboran por lo tanto deben de cumplir con las siguientes propiedades:

1.-Destruir rapidamente {os microorganismos.

2.-Ser suficientemente estable.

3.-No ser corrosivo,

4 -Inodoro

5.-No toxico, ni irritante a los ojos o la piel.

6.-Facimente scluble en agua y arrastrable por enjuagado.
7.-Econémico.

6.4 - FACTORES QUE AFECTAN LA ACTIVIDAD DE UN SANEADOR:

- Suciedad en la superficie.

- Concentracion del saneador.

- El pH de la solucidn

- Dureza del agua

- Tiempo de exposicion

- Temperatura a la que se use la solucitn
- Tipo de superficie

- Cantidad y tipo de microorganismos.

A continuacién mencionaremos como afectan algunos de estos factores:
Concentracion

Se debe trabajar a la concentracidon adecuada, efectuando un riguroso control del
producto utilizado, teniendo en cuenta que la concentracién recomendada tiene un
amplio margen de seguridad dado por su fabricante.

No siempre el excederse en la concentracién, dotara de mayor efectividad al
producto; muchas veces esta forma de proceder puede llegar a disminuirla, o a
ocasionar dafo en las instalaciones par la corrosividad propia del producto.

pH:

Cada producto de limpieza y saneamiento tiene un rango de pH dentro del cual su
efectividad alcanza valores aceptables; generalmente se adiciona al agente activo
de limpieza, una sustancia que actia como buffer.

A manera de ejemplos se pueden citar:

El hipoclorite cuyo pH es alcalino y su rango de actividad se encuentra entre 7-11;
los clordgenos organicos, los iodoforos v los detergentes anidnicos son acidos y el
rango de pH apropiado esta aproximadamente en 3, perdiendo rapidamente su
efectividad los ioddforos se efectividad por encima de 5. Por (itimo el amonio
cuaternario tiene una efectividad en pH neutro a débilmente alcalinos.

Temperatura:

El rango 6ptimo de temperatura de los saneadores, se encuentra entre los 20°C y
40°C, aumentandose el efecto saneador al aumentar la temperatura.
Muchos compuestos se pueden llegar a descomponer con temperaturas excesivas,
por ejemplo los ioddforos y otros como los derivados clorados que aumentan su
poder corrosivo
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Por otro lado temperaturas por debajo de tos 5°C hacen que muchos desinfectantes
saneadores sean menos efectivos..

Dureza del agua.

La dureza del agua es un factor gue se debe tener muy en cuenta, debido a que
muchos compuestos de amonio cuaternario, son incompatibles con las sales de
calcio y magnesio, no se aconseja su uso en agua con mas de 200ppm de calcio
expresado comao carbonato.

Las aguas duras son también perjudiciales para los lodoforos, ya que alteran el pH
del medio, elevandolo por encima del intervalo de pH 2-3, que son los valores que
hacen que su efectividad sea maxima, ocasionando corrosion.

Para el caso de los hipocloritos, no se pierde su efecto bactericida pero pueden
llegar a precipitar.

Muchos productos combinan agentes secuestrantres como los quelatos para poder
trabajar con aguas de dureza superior a 500ppm de contenido de calcio.

6.5- CLASIFICACION DE LOS SANEADORES

A los saneadores se les pude clasificar en dos categorias segin sea su naturaleza ,
fisica o quimica.

DE NATURALEZA FISICA:

Por calor: puede aplicarse como vapor, agua caliente o aire caliente.

« Vapor:

Las superficies deben estar expuestas durante un lapso de 5 min como minimo,
perc tiene el inconveniente que al condensarse en el ambiente, las pequenas
gotitas favorecen el desarrollo de los gérmenes gue aun contindan activos,

« Agua Catiente:

Se utiliza generalmente para el lavado de utensilios, equipos e instalaciones. Su
accion saneadora efectiva se limita a los dos primeros, recomendando algunos
autores exponer a una temperatura de 77°C durante dos minutos a los utensilios y
durante cinco minutos a los equipos.

Al igual que et vapor tiene el inconveniente de aumentar la humedad del medio y
favorecer el desarrollo posterior de nuevas colonias.

« Aire caliente:

Esta es una forma efecliva de sanear ya que el aire caliente y seco evita el
desarrollo de gérmenes al disminuir la humedad del ambiente. Se requieren de
instalaciones apropiadas, asi como que las superficies a tratar no contengan
pequefas cavidades que retengan el agua que previamente se emplea en la
limpieza. La bibliografia recomienda exponer las superficies y los equipos durante
20 min a una temperatura de 80°C.
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DE NATURALEZA QUIMICA:
+« Saneadores a base de cloro.

El uso de soluciones cloradas para lavar y enjuagar equipo utilizado en el
procesamiento de alimentos, inicié en los afios 1930°s, se ha reconccido gue el
usc de sprays clorados en lineas seleccionadas de procesamiento de alimentos
disminuye las cuentas bacterianas en ei producto terminado, reduce la formacion de
impurezas causadas por las secreciones bacterianas, asi como fa reduccion de
olores.

Sin embargo  aun existe alguna duda, esta se refiere a si la actividad antibacterial
es el acido hipocloroso. La concentracién del ion de hidrogeno es obviamente un
factor muy critico en la determinacion del contenido de Acido hipocloroso y en la
actividad antibacteriana que puede ser obtenida a partir de los compuestos que
contengan cloro.

Mas tarde el uso de cloro como saneador se volvid mas o menos un procedimiento
estandar, esto se debe a que altas concentraciones de ciertas clases de suciedad
provocaron una disminucién de la efectividad. En almidones y carbohidratos se
observé que absorbian ¢ se combinaban quimicamente con el cloro, sin embargo la
actividad antibacteriana no se perdia si esto ccurria. Por otro lado, se encontraron
algunas materias organicas que protegian a las célufas bacterianas de los
destructivos efectos de este quimico. El efecto real es que la presencia de
problemas organicos tiende a reducir la actividad antibacterial de muchos
saneadores gue contienen cloro. Por lo que los tralamientos clorados seran mas
efectivos si se preceden o se acompaian por una limpieza completa.

Se ha confirmado ia informacion acerca de 1a manera en la cual el cloro es capaz
de ejercer su accién sobre los microorganismos. Algunos mecanismos propuestos
se muestran en la siguiente tabla , sin embargo ninguno de estos mecanismos han
sido confirmados como la fuente absoluta de su actividad. Los saneadores g base
de cloro se emplean normalmente a concentraciones de 100 a 200 ppm de cloro
cuando se utilizan como saneadores de superficies.

Mecanismos propuestos de actividad antimicrobiana del cloro.

1.- Deslruccidn de capsulas de proteccién bacteriana
2.- Oxidacion del protoplasma celular

3.- Formacion de oxigeno

4.- Formacion de cloraminas toxicas

5.- Alteracion de la permeabilidad celular

6.- Precipitacidn de proteinas hacterianas

7.- Prevencion de regeneracion de enzimas

A continuacién se muestran las mejores fuentes de cloro. De estas, el hipoclorito
de sodio es el mas facil de usar y el mas econdmico, sin embargo algunas plantas
utilizan el didxido de cloro.

74



Fuentes de cloro.

Hipoclorito de sodio
Hipoclorito de calcio granular
Clorocianuratos, granular
Cloro gaseoso

Cloramina T

Los beneficios de la cloracidn son rmuchos, sin embargo, se debe enfatizar que la
cloracion no reemplaza una buena sanidad y buenas practicas de manufactura,
para evitar un producio terminado de calidad cuestionable. Los olores indeseables
dentro de fa planta pueden ser eliminados con agua clorada, sin embargo la fuente
de estos olores puede permaneacer atn después de los efectos de! clora. Asi mismo
los colores naturales de los alimentos pueden alterarse por reacciones oxidativas
que podrian ocurrir en presencia de este saneador.

El cloro es particularmente propenso a combinarse con compuestos fendlicos que
se encuentran de manera natural en los alimentos, fo que produce sabores no
aceptables.

Los problemas de color son particularmente molestos en algunos vegetales verdes,
como en los chicharos, que tienden a marchitarse si se exponen solamente
durante 3 minutos en agua que contenga 50 ppm de cloro.

Dioxido de cloro,

Debido a las restricciones en e! uso del agua y a que el desperdicio de agua ha
vuelto a ganar popularidad, se han desarrollado sistemas de reciclamiento de agua.
En sislemas que utilizan cloro et desarrollo de canales que contienen lodos a los
lados . asi como también el uso de lodos sobre ofras superficies que tienen
contacto con el producto ha sido un problema ya que, el cloro es absorbido por
compuestos organicos en las capas de lodo.

Como resultado de lo anterior, muchas piantas procesadoras de alimentos utilizan
el didxido de cloro, ClQ;, para prevenir olores y contaminacidn bacteriana, Las
principales ventajas del CiO, sobre el Cl; es que el primero, retiene su actividad
antimicrobiana en presencia de materia organica { como las capas de lodo), v a
niveles de pH > 7.5 de hecho, altos niveles de pH intensifican la actividad del C10,.

El uso det ClO2 debe ser considerado solamente en situaciones en las cuales se
encuentren cargas muy pesadas de materia orgénica, como en el caso del agua de
lavado. La presencia de compuestos fendlicos o nitrogenados indica la necesidad
de emplear este compuesto. Para la mayoria de las aplicaciones en las plantas de
alimentos el uso de cloro continta siendo preferida por que este es mas econdmico
que el didxido de cloro.

Saneadores organicos clorados.

Los compuestos organicos clorados como el potasio troclosano { también conocido
como potasio dicloroisocianurado), se utilizan en combinacion con detergentes o
individualmente como saneadores. Este saneador se utiliza en aproximadamente
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100 ppm para equipo y saneamiento de manos. E! uso de un saneador organico
clorado sigue una limpieza y enjuague.

La principal ventaja de este compuesto es gue el cloro libre puede ser controlado v,
por lo tanto las concentraciones efectivas pueden ser mantenidas por mas tiempo.
Asi mismo, el pH de soluciones de saneadores es mas baja que el hipoclerito, por
jo tanto |a irritacion de piel disminuye. Su uso mas comin es en el saneamiento del
enjuague de manos. Tanto la forma potasica como la sodica se encuentran
disponibles en el comerciaimente.

En la Tabla 6-1 se muestran ddsis de tiempo de exposicion para derivados del
cloro.

Tabla 6-1. Dosis de tiempo de exposicion para derivados det Cloro,

Clorogeno Cancentracion Tiempo de Temperatura ( °C)
recomendada | exposicion {min).
{ppm)

Hipoclorito de sodio 100 1-2 25
Hipeclorito de calcio 100 1-2 25
Acido tricloro- 100 1-2 25
Ispclanurtco

Dicloroisocianurato 100 1-2 25
de sodio

Cloramina T (pHT.0) 250 2 25
Cloramina T (pHB.5) 250 20 25

+ Saneadores a base de lodo.

Si el yodo es tratado con un agente surfactante activo como el alquilfenoxipoliglicof
éter, una concentracién relativamente alta { 25-30%) es solubilizada para ser
uliizada como saneador. Este compuesto es lamado lodoformo.

Como los germicidas de tipo clorado, los lodoformos son activos contra bacterias
Grampositivo y negativo, asi como también contra mohos y levaduras. Muchos
yodoformos mantienen su actividad en intervalos grandes de pH, lo que les permite
ser mezclados con materiales acidos como el acido fosforico. Los lodoformos
poseen no solo las propiedades surfactantes y desinfectantes, sino también son
capaces de prevenir la formacion de impurezas escamosas. Esta ultima propiedad
ha hecho que estos compuestos especialmente dtiles en la industria lactea, donde
la acumulacion de piedras de leche { fosfatos de calcio y magnesio} es un
problema.

Los lodoformos se utilizan en los sitemas de limpieza in situ. Son mas costosos que
los saneadores a base de cloro; sin embargo se utilizan en cantidades mas
peguenas (12,5-25 ppm) . ademas del costo otra desventaja que tienen, es que son
corrosivos ( especialmente con el flerro galvanizado), también hay ciertos tipos de
plantas que se rehusan a utilizar lodoformos, como las que procesan productos que
contienen almiddn , debido a la tendencia del yodo a formar un compuesto purpura
con el almidén.

A pesar de estas desventajas, los lodoformos permanecen altamente considerados
como germicidas por que ademas de los beneficios ya mencionados, estos
penetran suciedades organicas, no son afectados por aguas duras y son
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relativamente no- irritantes por lo que, pueden ser utilizados como saneadores de
manos de los trabajadores de la planta.

« Compuestos cualernarios de amonio.

Estos compuestos, también liamados Quats, tienen propiedades humectantes; sin
embargo su principal uso en la industria tactea y de alimentos es como agente
saneador.

Su principal accion es bactericida, sin embargo aunque muchas bacterias G{+) v
G(-) son destruidas, muchos de estos en alimentos no se ven apreciablemente
disminuidos.

Estos compuestos son estables en presencia de suciedad organica, son inoloros,
incolaros, no corrasivos, ¥ no irritantes. Ciertos minerales presentes en el agua
interfieren con la actividad de los Quats, sin embargo, formulaciones recientes
conlienen agentes quelantes para evitar este tipo de interferencia. Se obtiene
mayor efeclividad en intervalos de pH cerca de 10, y a aitas temperaturas.

« Alcalinos.

Se aplican al 0.5% de hidroxido de sodio; se efecto se debe a un cambio brusco de
pH del medio. Tiene el inconveniente de ser corrosivo y peligroso para los
operarios

« Acidos
Su funcidn es bacteriostatica.

+ Anfoteros.

Estos compuestos se ionizan produciendo aniones o cationes segun el pH del
medio. Encuentran su aplicacion donde se requiera realizar la limpieza y
saneamiento en forma simultanea. El inconveniente que presentan es su allo costo

En las Tablas 6-2 y 6-3 se muestran respectivamente, ventajas y desventajas de
vanos saneadores, asi como una comparacion relativa de los agentes saneadores
mas comunes,

Tabla 6-2. Ventajas y desventajas de varios saneadores.

COMPUESTO VENTAJAS DESVENTAJAS
Hipocloritos Efectivo contra un amplio Corrosivo
espectro de Puede decolorar
microorganismos productos
Econdmico Puede oxidar lipidos
Facil de usar Afectado por maternias
organicas
Sabor/ olor

Puede ifritar la piel. 1
|

Quats No corrosivo
No irrita No es efectivo contra
No sabor/ olor bacterias Gramnegativas

Formacion de peliculas
Selectivo para especies
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lodoformo

Compuestos de amonio
cuaternario

Agentes humectantes
acidos.

Anfoteros

Mo corrosivo
Facil de usar
No irrita
Efectivo contra un amplio
espectro de
microorganismos

No son corrosivos, No
tienen olores fuertes, no
son irritantes, son
estables al calor, actian
sobre las bacterias
termorresistentes,
ademas son buenos
detergentes catidnicos.

Trabajan a pH bajos, es
decir a ese pH tiene su
efecio germicida
Se utilizan para limpieza y
saneamiento simultaneo,
son degradables.

de Pseudomonas

Sabor/ olor
Forma un compuesto
purpura con el almidon
Moderadamente costoso

Presentan baja
destruccion de
coliformes y de
psicrofilos, no son
compatibles con
detergentes anionicos y
aguas duras, no son
efectivos con los virus.

Son muy costosos.

Tabla 6-3. Comparacién relativa de los agentes saneadores mas comunes.

Clorégenos

lodéforos

Amonio
cuaternario

Bacteria gram {(+)

2do. en efectividad

1ro. en efectividad

3ro. en efectividad

Bacterias gram (-)

muy efectivo

2do. en efectividad

poco efectivo

Esporas

muy efectivo

2do. en efectividad

menos efectivo

Organismos
temorresistentes

2do. en efectividad

Menos efectivo

muy efectivo

Virus

muy efectivo

2do. en efectividad

no es efectivo

Corrosividad

muy corrosivo

Débilmente
COITOSivo

no COITOSIvO

Comportamiento
frente a aguas
duras

poco afectado

Medianamente
afectado

muy afectado

Concentraciones
que dejan sabory
olor remanenete

mas de 10ppm

Mas de 7ppm

mas de 15ppm

Comportamiento
frente a la materia

organica

muy afectado

2do en ser afectado

menos afectado
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6.6- METODOS Y EQUIPO DE SANEAMIENTO.

a) SANEAMIENTO TERMICO.

Esie método es relativamente ineficiente debido a la energia, humedad vy
temperaturas requeridas y sobre todo al tiempo necesario para que los
microorganismos sean destruidos.

b) SANEAMIENTO QUIMICO.

Los saneadores quimicos disponibies para ser utilizados en el procesamiento de
alimentos varian en su actividad y en su composicion quimica dependiendo de las
condiciones .Generalmente cuanto mas concentrados es un saneador, es mas
rapida y efectiva su accion. Las caracteristicas individuales de cada saneador
deberan de conocerse a fondo v de entenderse completamente de tal forma que se
pueda seleccionar el saneador mas apropiado para una aplicacion en particular.

En la Tabla 6-4 se muesiran condiciones y areas de plantas de alimentos, y el
saneador preferido para cada condicion; sin embargo , estas son sclo condiciones y
no especifica el tipo de suciedad, nivel de contaminacion.

Todos estos factores deben influir en la decision final de! saneador para cada
aplicacion especifica. Otra perspectiva a considerar en la seleccion del saneador se
muestra en la Tabla 6-5, en la cual se describen los factores a controlar en la
selecciéon de varios saneadores.

Tabla 6-4. Condiciones que requieren el uso de un tipo especifico de
saneador.

AREA ESPECIFICA O CONDICION SANEADOR RECOMENDADO EN
ORDEN DE PREFERENCIA.
Equipo de alumino lodoformo, Quat
Esporas bacterianas Hipoclorito
Peticula bacteripstatica Quat, acido-anionico
Planta de bebidas lodoformo, acido-anionico
Cerveceria lodoformo, acido-anidaico
Coliformes Hipoclorito, iodoformo
Agua de lavado de queso coltage Hipoclorito
Prevencion de formacion de pelicula lodoforme, acido-anidnico J
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Atmdsfera con neblina
Saneador de manos
Agua dura
Larga vida de anaquet
Bajo costo
No corrosivo
Control de olor

Materia organica, estable en presencia
de

Penetracidon
Pelicula residual
Saneamiento de equipo antes de usar

Saneamiento del equipo que va a ser
almacenado

Vida de anaquel
Estabilidad

Agua de tavado de mantequilta y queso
cottage

Control visual
Muros

Tratamiento de agua

Hipoclorito, iodoformo.Quat
lodoformo
Acido-anionico, hipoclonito, iodoformo
todoformo,Quat, acido-anidnico
Hipoclorito
Quat
Quat

Quat

todoformo, Quat
Quat
Yodoformo, hipoclorito

Quat

{odoformo,Quat, acido-anionico
lodoformo,Quat, acido-aniénico

Hipoclorito

lodoformo
Quat, hipoclorito

Hipoclorito
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Tabla 6-5. Tipos de desinfectantes utilizados en las {ndustrias de Alimentos.

TIPO USO CONOSIN |AGENTE FACTORES QUE
DETERGENTES DESINFECTANTE [CONTROLAN LA
EFICACIA DEL
PROCESO DE
DESINFECCION
Agua cakente o Normalmente como | Calor Temperatura/tiem-
vapor enjuague po
esterilizante
después de la
limpieza
Hipoclorito a} Usualmente Cioro libre de acido | Concentracion
después de la hipocloroso disponible de
limpieza cloroftiempo
b) Puede ser Determinacion
mezclade con quimica simple de
detergente no- concentracion
ibnico (como hipoclorito)
Compuestos Combinado con Cloro
organicos clorados | detergentes y sales
libres inorganicas
lodoformos Combinado con lodo Concentracidn
detregentes no- disponibie de
idnicos iodo/tiempo

Didxido de cloro

Compueslos
cuaternarios de
amonio ( Quats)

Como enjuague
esterilizante en
soluciones diluidas
con un
estahilizador

a) Como enjuague
esterilizante

b) Mezclado can
detergentes no-
idnicos

Didxido de cloro

|6n cuaternario de
amonio

Color de 1a solucion
como guia de
concentracion
(igual que el
hipoclorito)
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Anfoliticos Comao enjuague Moléculas grandes | Determinacion
eslerilizante. de aminoacidos quimica de
Compuestos que transportadoras de | concentracion
tengan algunas cargas positivas y | acliva
propiedades de negativas Pruebas
detergente bacterioldgicas

necesarias

{ Igual que los
compuestos
cuaternarios de
amonio)

¢).- El equipo para la aplicacion de los compuestos saneadores pueden variar
desde un aspersor manual como los utilizados para aplicar insecticidas, hasta
unidades montadas en la pared o en cabezales montados en los equipos. Muchas
de las unidades de limpieza contienen como parte del sistema un recipiente para el
agente saneador.

Al escoger cualquiera de los sistemas de fimpieza antes mencionados se debera
lener en cuenta la situacion particular de la empresa en cuanto a los montos de
inversion y a los beneficios derivados de ella,

Nota: Se debe tener cuidado en efectuar combinaciones de diversos productos, en
especial detergentes alcalinos con iodoforas y amonic cuaternario, asi como
también puede resultar perjudicial adicionar materiales acidos como algunos
detergentes anidnicos y algunos fosfatos.

6.7- EVALUACION DEL SANEAMIENTO.

Hay varias, pruebas que pueden emplearse en el laboratorio para evaluar el poder
biocida de lo saneadores frente a los microorganismos. Eslas pruebas miden la
velocidad de destruccién de las bacterias pre-establecidas.

Un de estas pruebas es la de Rideal-Walker. Se utilizé por primera vez en 1903, ha
sufrido muchas modificaciones en el transcurso de los afios, actuaimente y después
de diversas enmiendas, esta prueba se emplea mucho para el control rutinario de la
calidad en la produccion de alimentos. Su propiedad mas destacada es que fue la
primera prueba empleada en la que un sanegador problema se compara con un
saneador de referencia estandar (fenol) por lo tanto también se le llama coeficiente
de fenol.

En esta prueba se comparan las capacidades bactericidas de diluciones del
saneador problema con diluciones especificas de fenol, se utiliza como estandar un
cultivo en caldo de un microorganismo {Salmonefla typhi), despues de incubarlo
24hr, El procedimiento implica la adicion de alicuotas de 0.2ml de cultive a Smi de
las diluciones del saneador , mantenidas a 17-18°C. Después se utilizan liempos
de contacto de 0.2; 5; 7.5 y 10 min, se inoculan en caldo estéril contidades
determinadas de la mezcla; a continuacion se incuban a 37°C/48-76hr, transcurrido
el tiempo se anota la existencia o ausencia de crecimiento microbiano.

El coeficiente de fenol se determina dividiendo la dilucién de saneador que
presenta crecimiento solo en 2.5 y 5min por la dilucidén del fenol que da el mismo
resultado. De acuerdo a la tabla 6.6, se deduce que el coeficiente de fenol para un
saneador X es, por lo tanto 1.200/110= 10.9 aprox.
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Tabla 6.6
Tiempo de contacte (min)

del cultivo + saneador

dilucion 25 5 7.5 10
1:1.00 - - . -
Saneador | 1:1.100 + - - N
X
1:1.200 + + - B
1:1.300 + + + -
1:110 + e . -

Esta prueba es facil de realizar, pero presenta una serie de inconvenientes:

1.-Hay una cantidad insignificante de materia organica en la mezcla saneador/
microorganismo de prueba, esto no refleja las condiciones normales encontradas
en la practica.

2.-Los resultados solo son especificos para un microorganismo.

Prueba de superficie.

Estando el equipo y las superficies de éste ya seco, se evaldan las diferentes
superficies haciendo un frotis con isopos estérites poniende sobre 13 superficie una
bandera de 10cm por 10cm de alambre previamente esterilizando. efectuando el
frotis primero desde una de las esquinas de la bandera hacia la opuesta, luego
desde las otras esguinas para formar cuadros. En esta forma se puede cuantificar
cuantas colonias por cm? se tienen sobre la superficie. Se debera de tener cuidado
en el manejo de los isopos para no contaminarlos.

6.8- LIMPIEZA Y SANEAMIENTO COMBINADAS.

A fin de ahorrar tiempo y horas-hombre se presenta la posibilidad de encarar la
limpieza y el saneamiento en forma conunta. En  este proceso se utilizan
detergentes antimicrobianos que son esencialmente combinaciones de ingredientes
compatibles y complementarios; Contienen, ademas de un detergente, un saneador
de forma que la limpieza y saneamiento se lleven a cabo en una sola operacion.

Este proceso puede llegar a ser contraproducente si no se tiene en cuenta la
compatibilidad entre los productos que se mezclan, que son los detergentes y los
saneadores. Se puede citar la incompatibilidad entre un detergente anidnico y un
saneador catidnico, en este caso la accién de saneamiento queda total o
parciaimente anulada. Por ello, la mezcia de detergente-saneador esta limitada a
pocos preductos ; por ejemplo, es posible para tensoaclivos y saneadores anféteros
o cationicos,

El otro inconveruente que presentan la limpieza y el saneamiento combinadas es
que al ponerse en contacto el saneador con superficies que aun contienen restos
de particulas, queda anulada su accion.
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Si los inconvenientes ya citados no son tomados en cuenta, surgira otro problema,
el cual es la aparicion de cepas resistentes al saneador que se esta utilizando en
forma inadecuada: es inevitable resultado de {a utilizacién en forma prolongada del
saneador en conceniraciones bacteriostaticas y por debajo de ellas. Por dltimo no
es recomendable este tipo de lécnica a la industria carnica, en ellos es
recomendable efectuar el tratamiento por separado de la limpieza y el saneamiento,
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CAPITULO 7

ENTRENAMIENTO DE EMPLEADOS.

Todos ios empleados que trabajen o pasen por una zona cualquiera en la que se
manipulen ingredientes de los alimentos y se preparen, procesen o almacenen los
productos finales, deberan cumplir las normas practicas de higiene establecidas por
la empresa. Tales practicas varian de unas areas a otras pero deben reflejar la
necesidad de la higiene personal y de ropas y calzados convenientes; también
deben asegurar proteccion frente a contaminaciones; los contaminantes pueden ser
cabellos y objetos usados por los operarios, como por ejemplo, botones y bisuteria.

La Razon de enfatizar la higiene personal es obvia. Las enfermedades producidas
por bacterias pueden ser traidas y distribuidas por la falta de cuidado de los
trabajadores que estan en contacto con los alimentos. En algunos casos, el
distribuidor es el portador, 1o que significa gque el o ella transmite el microorganismo
sin exhibir ningln sintoma de enfermedad. Si no se practican buenos habitos de
higiene por parte de las personas que estan relacionadas con la produccion de
alimentos, estos pueden transmitir enfermedades a los consumidores.

7.1- PROGRAMAS.

La responsabilidad por el establecimiento y mantenimiento de un buen programa de
higiene personal normalmente involucra al departamento médico de la planta de
alimentos. En el caso de contar con amplias facilidades, el departamento médico
debera contar con uno o mas doctores y muchas enfermeras. En plantas pequefas,
una enfermera que trabaje tiempo completo o medio tiempo en el programa de
higiene.

El programa debe contar con un examen fisico del trabajador antes de ser
contratade, seguido por 1a educacion de los empleados y el entrenamiento en las
actitudes basicas y hahitos de higiene del personat.

En suma, estas responsabilidades por la higiene, debe asegurar que las
regufaciones y estandares concernientes al tema, sean cumplidas por todos los
lrabajadores de la planta de alimentos.

Las faciidades relacionadas con la higiene del personal, como bafos, lockers, y

facilidades de lavado de manos en la planta deben ser desarrolladas e instaladas
de acuerdo al Manual de Buenas Praclicas de Manufactura.,
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7.2- EXAMENES FiSICOS.

Las principales enfermedades en las cuales los alimentos son un vector son
infecciones de el traclo alimentario, como la shigellosis, las cuales ocurren como
resultado de consumir alimentos o agua contaminados. Como consecuencia se
producen diarreas y fiebres elevadas. Para evitar que los alimentos se conviertan
en un vector de enfermedades acarreadas por los trabajadores, estos deberan

somelerse a:
1.- Reconocimiento médico del personal.

Todos los aspirantes a empleo en la industria alimentaria que hayan de entrar en
contacto directo o indirecto con los alimentos habran de presentar un examen
médico para asegurarse que son aptos para este trabajo. El examen incluira el
responder a un cuestionario en el que se recoja la historia médica del solicitante. Se
obtendra una informacion detallada sobre las infecciones del tracto digestivo,
incluidas las fiebres tifoidea y paratifoidea, salmonelosis, disenteria bacilar y
amebiana y gastroentertis entre cuya sintomatologia aparezca diarrea. También
debe conseguirse informacion sobre si el aspirante ha sufrido, por ejemplo en los
altimos doce meses dermatitis, granos y heridas infectadas o deslilaciones
oculares, nasales o auditivas; estas situaciones se acompafian generaimente de la
presencia de gran namero de S. aureus y aunque quien las padecio ya no presente
sintomas puede seguir albergando dichos microorganismos y representar asi un
peligro para la industria.

Los aspirantes que padezcan alguna de las afecciones citadas no deben pasar a
las zonas de procesado de los alimentos hasta que se declaren libres de la
infeccion; tal declaracion se basara en los resultados negativos ( a la presencia de
salmonelas, shigelas y parasitos intestinales) de las muestras de las heces
tomadas, como minimo, durante tres dias sucesivos.

El examen y cuestionario meédicos, exigidos a los aspirantes, debe aplicarse
también de forma continua, a los empleados fijos. Por fo tanto, ninguna persona que
sufra algunas de las afecciones citadas anteriormente deben tener acceso a las
areas de procesado de los alimentos.

2. Seguimiento sanitario de los empleados.

Es importante insistir en que cuando los operarios padezcan heridas purulentas,
llagas, supuracion de oidos o diarrea o vomitos - tanto él como cualquiera de los
miembros de su familia- deben comunicarlo rapidamente al jefe de perscenal. No
debe permitirse que dichas personas reanuden el trabajo hasta que no se tenga
completa seguridad de que no son poriadores de gérmenes patdogenos ; eslas
normas deben aplicarse tanto al personal permanente comoe al temporatl.

Si ocurre lo anterior no debe permitirse que el portador de microorganismos
enteropatogénicos, manipule alimentos hasta que no este libre de infeccidn ; esta
norma se aplica también a los portadores de olros microorganismos patogenos (
estafilococos, estreptococos, Corynebacterium diphtheriae) claramente asociados a
casos especificos de enfermedades transmitidas por alimentos.
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Cuando se trata de afecciones menares se trasiada temporatimente al operanio a un
trabajo, fuera del area de procesado. que no implique la mantpulacidn de almentos.
La gerencia tambien debe estar informada de los empleados que estin en contacto
con enfermos con desordenes gastrointestinales o que hayan visitade paises en
los que tales afecciones sean comunes o endémicas.

Todos los cortes, inflamaciones y ofras lesiones dérmicas deberan cubrirse con
vendajes impermeables autorizados que evitan la transmision de bacterias a otras
superficies; en el caso de lesiones de los dedos la impermeabilidad se consigue
con el empleo de dedaleras. Los vendajes deben cambiarse regularmente para que
no se ensucien. Se tomardn las maximas precauciones para no perder los
vendajes, si asi ocurriera se informard inmediatamente al jefe de personal. La
recuperacion de los vendajes perdidos se facilita incorporando tiras metalicas en las
vendas, que seran de colores brillantes, con o que se localizaran con ayuda de los
detectores de metales y gracias a gque destacan por su color.

Por Gltimo deben crearse condiciones que minimicen la posibilidad de accidentes.
La mayoria se deben a caidas debido a pisos y escaleras resbalosos, a colisiones
por una mala disposicién de la fabrica, por fatiga criginada por un exceso de ruidos
0 por un equipe mal disefiado o mal protegido.

7.3- LAVADO DE MANOS.

Desgraciadamente la piel no puede desinfectarse profundamente, por lo tanto las
manos son un medio de difusidn de microorganismos potencialmente importante.
Tal distribucidén o difusidn puede implicar 1a transferencia microbiana de las manos
al alimento o de un alimento a otro via manual;, en consecuencia debe tenerse
sumo cuidado para asegurarse que la transmision por estas rutas se reduce al
minimo.

El lavado convencional y completo de las manos con agua y jabén ( no deben
emplearse pastilas de jabon) elimina su fora esporadica, es decr, ics
microorganismos, sobre todos las bactenas, incorporados temporalmente det
entorno. Por ejemplo, las bacterias entéricas, incluido sobre todo E. coh vy las
salmonelas, si se encuentran en el intestine, pueden pasar, via papel higiénico, a
las manos, pero tales bacterias se eliminan con un lavado a fondo. Sin embargo es
imposible eliminar la fiora naturat de las manos, si bien se logra una gran
disminucion empleando jabones y cremas bactencidas.

Hay que procurar que el personal adople una actitud tal que el lavado de manos se
convierta de hecho en una respuesla automatica ante ciertas situaciones, Asi las
manos y mufiecas se lavaran completamente:

1 - antes de iniciar el trabajo;

2.- antes y después del almuerzo y del bocadillo;

3 - después d hacer uso de los servicios sanitarios,

4.- al cambiar de actividad en el &rea de trabajo;

5.- al salir y retornar, por cualquier razon dei area de procesada;

6.- cuando sin esperarlo, las manos se ensucian con tierra o por cualquier otra
causa.

Ademas de lavarse las manos, deben limpiarse las unas siempre que se
abandonen los servicios sanitarios y cuando las manos se hayar ensuciado en
exceso, para facilitar esta operacion las unas deben mantenerse corias y limpias.
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Debe disponerse de cepilos de unas que se mantendran en buenas condiciones y
cuando RO Se usen se conservaran tan limpios y secos como sea posible; también
se recomienda su desinfeccion diaria con hipoclorito.

Se dispondra de asesoramiento sobre cuidado de manos y uias, no se permitira el
uso de barnices para ufias y se evitara que los operarios se las * coman”.

En muchas situaciones es perfectamente conveniente el lavado regular de las
manos, en agua caliente, con jabones no medicados que, por supuesto, se
dosificaran en forma liquida o polverulenta. Sin embargo, muchas veces es
preferible incluir un bactericida en la solucion de lavado o disponer de un bafio
desinfectante de manos en e! que se introduzcan éstas una vez lavadas; con estas
medidas, hasta las baclerias residentes disminuyen mucho.

Se ha visto que son muchos los germicidas que disminuyen progresivamente la
flora residente de la piel, por lo que se ha incorporado al jabon sélido, a fos jabones
liquidos y a las cremas de manos. Actualmente se emplea mucho el clorhexideno
(“Hibitane™) gue se presenta como solucidn en alcohol etilico; tras un ligera lavado
convencional da lugar a una disminucion inmediata, de un 98% aproximadamente
de los recuentos bacterianos de las manos; el clorhexideno posee también un
considerable efecto residual en la flora bacteriana siendo inclusec mas eficaz
después de haber sido empleado varias veces. Otros germicidas empleados son el
tricloro hidroxidifenil éter, los QUAT y los ioddforos; los dos lltimos se emplean
mucho en los bafos desinfectantes de manos.

Los jabones liquidos se contaminan con Pseudomonas sp. sobre todo cuando los
dosificadores que se han terminado o estan a punto de hacerlo se lienan a tope en
lugar de hmpiarlos y desinfectarlos, esta costumbre debe evitarse, aungue se
consigue cierla proteccion frente a la contaminacion adicionando al jabon un
desinfectante.

El secado final de las manos se hard con toallas de papel desechables o con
secadores de aire caliente, estos dltimes necesitaran de un buen mantenimiento
para su correcto funcionamiento.

7.4- GUANTES.

Los guantes de goma se han utilizado con intencion de disminuir la difusion
bacteriana. Cuando estan nuevos y en buen estado son convenientes, pero con
demasiada frecuencia, estan tan gastados que su supeificie se hace aspera, porosa
y hasta se rompe; asi son mas un peligro que una ayuda ya que pueden albergar
1n gran namero de bacterias en sus superficies dafadas. Al reutilizar los guantes
se lavaran y desinfectaran regularmente tanto externa como internamente y se
desecharan cuando se deterioren. Cada vez son mas populares l0s guantes de un
solo uso gue se desechan al terminar el trabajo; se recomiendan cuando no pueden
evitarse la manipulacion directa de los alimentos, como por ejemplo, en la
separacion de la carne de las canales.
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7.5- FACILIDADES DE SANITARIOS.

Los sanitarios deben estar siempre limpios. Los lockers deberan estar secos y
bien ventitados, det tamafio suficiente para almacenar ropas y otros articulos
personales. No debe almacenarse alimentos en los lockers, ya que padrian producir
infestacion de insectos, que podrian encontrarse después en las dreas de proceso.

Los lockers y cabinas deberan tener techos que faciliten la inspeccion y su limpieza.

Algunas empresas ofrecen a los empleados el uso de regaderas, las cuales se
encuentran adjuntas a los sanilarios. Las regaderas deberan estar provislas de una
excelente ventilacion para un secado rapido de las instalaciones, ya que en casc de
no ser asi podrian ocasionarse el desarroilo de mohos, cuyas esporas a través de
corrientes de aire pueden ir a parar a los productos alimenticios.

7.6- CABELLO.

Al igual que las manocs, el cabello humano tiene una alta contaminacién de
microerganismos, de los cuates algunos son patogenos. Por o que la presencia de
cabello en los alimentos es deplorable. Para prevenir la contaminacion de alimentos
por cabello, se deben utilizar articulos que cubran el cabelio.

Un. ejemplo de estos articulos son las cofias y redes para cabelio, Las redes
tradicionales para cabello no deben utilizarse ya que, no controlan adecuadamente
el cabello. Lo mejor son las redes utilizadas conjuntamente con gorros y cofias; el
colocarse simplemente una gorra o el anudarse un paruelo en torno a la cabeza,
buscando Unicamente yna buena apariencia es sin lugar a dudas, ineficaz.

Estos articulos deberan ser colocados al principio de la jornada de trabajo y antes
que e! trabajador se lave las manos, estos articulos no deben ser retirados durante
la permanencia en el area de proceso. Cualquier contacto con el cabellc o con las
cofias deberd eslar precedido inmediatamente par un lavado de manos.

Se debe insistir en el uso de estos articulos por parte de los trabajadores asi como
también deberd ser considerado como una condicidn para contratar a los
trabajaderes indicandoles que sera supervisado su uso. En el caso de velio
facial ( barba, bigote, patillas) también deberan ser cubiertos.

Para la distribucion de los articulos para cubrirse el cabello asi como su posterior
desecho, se debera contar con depésitos marcados correctamente para articulos
nuevos y articulos usados. Estos contenedores deberan estar localizados a la
entrada del area de proceso.

Eslos articulos no deberan ponerse ni quitarse dentro del drea de proceso o area
de servicio.

7.7- ROPA.

La ropa de los trabajadores deberd estar limpia, seca y sin adornos como joyeria.
Losluniformes son una excelente opcidn para formar en los trabajadores actitudes
positivas para el ejercicio de buenas practicas de sanidad. Los uniformes deberan
ser seleccionados por la compania y se podran guardar dentro de ella o bien, los
trabajadores se los podran levar bajo su cuidado. El servicio de lavanderia puede
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ser contratado para proveer uniformes limpios, una lavanderia dentro de la planta
no es recomendable.

E| disefio de los uniformes puede ser tal, considerando ciertas practicas para fos
intereses de una buena higiene. Por ejemplo, los uniformes de colores claros
necesitan ser lavadas mucho mas frecuentemente que los uniformes con colores
oscuros. Otro ejemplo es la especificacion de que los uniformes no deben tener
bolsillos en la parte superior del cuerpo, este disefic previene la posibilidad de que
cuadernos, instrumentos para escribir, reglas,, lentes, etc., puedan caer dentio de
los contenedores de productos o en la maguinaria de proceso.

Otros bolsillos, como 1os traseros o laterales, deberan ser abotonables, por lo que
los uniformes deberan ser inspeccionados rutinariamente para evitar que los
botones perdidos lieguen a ser encontrados en el producto.

7.8- JOYERIA.

La prohibicion del uso de joyeria en las areas de proceso, es lal vez la mas
aceptada como reguerimiento relacionado con la sanidad que ia sanidad alimentaria
requiere reforzar.

La razén por ia cual se prohibe su uso, por supuesto, involucra la posibilidad de que
estos adornos caigan accidentalmente en los alimentos. Hay, sin embargo, ofra
buena razon par prohibir su uso, la cual esta relacionada con la seguridad del
trabajador. Los anillos en especial, representan un riesgo en cualguier ambiente en
el que exista maquinaria.

Se deben establecer restricciones efectivas en ! uso de joyeria en la plania de
alimentos. Estas pueden ser fundamentadas por medidas que enfaticen estas
restricciones y que hagan que los trabajadores puedan vivir mas facilmente cen
ellas. Por ejemplo, los trabajadores pueden negarse a aceptar regulaciones que les
prohiban el uso de relojes de pulso , hasta que sean instalados relojes en lugares
estratégicos dentro del area de proceso.

7.9- ALIMENTOS.

No se debera permitir el consumo de alimentos, incluyendo bebidas y goma de
mascar, dentro del area de proceso. Con frecuencia se encuentran alimentos
parcialmente consumidos dentro del proceso, cuando su consumo se realizé cerca
de la linea de proceso. Los alimentos recién procesados no deberan ser
consumidos en el area de proceso, por la misma razon.

Cuando se deban realizar necesariamente pruebas de sabor , el producto debera
ser removido y separado en un cuarto designado para este propésito.

El consumo de bebidas, botanas, y almuerzos deberd ser confinado a un area
especifica de |3 planta. Esta area debera mantenerse limpia, libre de insecios. Sila
planta es de tamano suficientemente grande para contar con una cafeteria, esta
deberd mantenerse limpia, y por supuesto, deberd cumplir con las regulaciones
higiénicas y de salud.
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7.10- HABITOS PERSONALES.

Hatitos de higiene personal mediocres, son dificiles de cambiar. Usualmente, ios
programas de entrenamiento son la opcidn mas efectiva de enfatizar la necesidad
de una buena higiene personal. Eslos programas pueden ser complementados con
posters, slogans, {olletos, concursos y ofros tipos de propaganda para expresar la
necesidad de buenos habitos de higiene.

Estas medidas son necesanas porgue acciones involuntarias como rascarse la
nariz, ajustarse la red del cabello, rascar o tocar ropa sucia, focarse la cara, y otra
infinidad de acciones son realizadas de manera inconsciente por las personas.
Estos son habitos que adquieren desde la nifiez y que por lo tanto, son dificiles de
romper.

Otro habito personal que se presenta universalmente en las plantas de
procesamiento de alimentos, es el fumar. Cigarros, pipas, purps y otras
presentaciones de tabaco, asi como 1os articulos empleados para este fin deberan
eslar estrictamente prohibidos. El fumar debera estar limitado solamente a las areas
de descanso y/o cafeterias {zona especifica dentro de estas).

Las entradas a las areas de proceso deberan tener sefiales de "NO FUMAR", asi
como también las salidas de los lugares donde se penmite fumar deberan tener
ceniceros. Bajo ninguna circunstancia los trabajadores deberan apagar los cigarros
en el piso.

Muchas de ias condiciones e ideas discutidas a lo largo de este capitulo pueden
parecer elementales y obvias, de hecho, lo son. Una buena higiene es mas que el
simple sentido comtn y fa aplicacion de limpieza en un ambiente donde se
procesan alimentos. La gran importancia relacionada con la salud plblica de estos
faclores , sin embargo, ordena que estos deben ser enfatizados repetidamente en
las plantas de alimentos. Todos estos factores no deben ser ignorados por la
higiene alimentaria.

7.11- EDUCACION SANITARIA.

La eficacia de las anteriores medidas dependera de la educacidn det personal y del
ejemplo que se le dé; los habitos de aseo personal varian segin los paises e
incluso segln las personas.

Es importante que los empleados comprendan la necesidad de atenerse a ciertas
reglas de aseo y de su cumplimiento.

La fijacion de carteles y letreros esfard indicada en ciertos casos. En los cuartos de
aseo - puertas de los W.C. y en los iavabos, por ejemplo - se fijaran avisos y
rotulos bien visibles, que recuerden a los operarios 1a necesidad de lavarse
minuciosamente las manos antes de volver al trabajo.

Estas normas deben ser conocidas por todos los que trabajan en las industrias de
alimentos, para que puedan perfeccionar sus procedimientos a la vez que

reconocer la gran importancia de la iabor que realizan. La labor educativa debe ser
cuidadosamente planeada por etapas.

En el anexo 3 se muestran otros aspectos que deben ser considerados.
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Para que una campana de higiene sea eficaz conviene dedicar algun ttempo en su
fase inicial a informar a los médicos generales vy al personal sanitario de los fines y
métodos de la campana educativa, es importante conseguir este objetivo principal,
porque a dicho personal profesional incumbe principalmente facilitar datos, dirigir
las discusiones y responder a las preguntas.

En una segunda fase conviene reunir a los directivos y explicarles en que consiste

la labor, de manera general, y su finalidad : ya que una predisposicion favorabie de
ta direccidn facilita la labor con los trabajadores
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CONCLUSIONES.

El proceso de implementacion de un Manual de Limpieza y Sandad en una
industrta alimenticia, no es un procesc facil, se requiere de un cambio en la
cultura de la gente.

Para que un programa de sanidad en la planta obtenga los resultados que se
necesitan, deberd de tenerse un compromiso desde la alta direccidn de ia
empresa hasta los niveles inferiores a ser responsables de levar a cabo las
labores de sanidad con la conciencia de que asi avanzard mas la empresa en
su calidad y prestigio en el mercado

Por bien equipada que esté una industria alimentaria, el éxto final de los
programas de higiene y sanidad dependen, sin embargo . del factor humano,’
del conocimiento del oficio y de los incentivos personales.

Este aspecto fundamental exige un primer lugar y sobre todo

Contratacién del personal calificado a todos los niveles del proceso de
industrializacion,

Estimulos a los procedimientos de inspeccion propia.

Educacion profesional continua.

Ha de procurarse crear un ambiente adecuado para conseguir un elevado ruvel
en las practicas higiénicas. Entre eflas, se incluyen una iluminactén y ventilactén
correctas, tiempo y espacio disponibles suficientes para realizar una kmpieza y
saneamienta eficaces. Se precisa, ademas la motivacion del mismo, haciendo
posible que los propios operarios de la industna de los alimentos puedan
cerciorarse y comprobar por si mismos el éxito o fracaso de las medidas
adoptadas

El cuidado que se pone a lo largo de toda la cadena de mamnpulacidon de los
alimentos es de una importancia excepcional. Tal cadena va desde 1a matena
pnma hasta el producto terminado. La calidad de las materias primas, del
entorno en el que se manipula el alimento en la industria, de las normas de
proceso aplicadas y de la actitud del personal de la industria son factores de
importancia crucial. Todos estos aspectos estdn intimamente relacionados con
la higiene de los alimentos, factor vital que debe tratarse muy seniamente.

Las empresas compelitivas seran aquellas en las cuales, tanio las
organizacicnes como los trabajadores aprendan constantemente.
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ANEXO 1

ALGUNAS CARACTERISTICAS DE LAS PRINCIPALES INTOXICACIONES E
INFECCIONES TRANSMITIDAS POR LA CARNE ; DE FASE INICIAL AGUDA,

AGENTE CAUSAL | TIPQ DE CARNE O SINTOMAS APARICION DE LOS
DE PRODUCTO SINTOMAS
CARNICO QUE
SUELE
PROVOCARLAS

Clostridium botulinum
{toxina)

Carne preparada

Deglucion |, vidsion,
fonacion y respiracion
dificites.

Muerte por paralisis
de los misculos
respiratorios

2horas-8dias; 1-2
dias por término medio

Clostridium
perfringens (welchii)

Carnes recalentadas,
pasteles de carne,
fiambres, estofados y
piatos elaborados

Nauseas ,vomitos en
algunos ¢asos,
doiores, colicos,
diarrea : los sintomas
no suelen durar mas
de 8 - 12 horas

2-18horas:detla
15 horas por término
medio

Salmonella spp

Aves Y Sus
productos, carnes
elaboradas

Dolores abdominales,
Diarrea, escalofrios,
fiebre, voémitos
frecuentes y
postracion

7 - 72 horas . por
término medio de 8 - 16
horas

| Siuqelia spp

Carnes preparadas y
flambre

Diarrea, depesiciones
sanguinohentas,
fiebre en los casos
graves

12 horas - 7 dias ; por
térming medio 2 -3
dias

Staphiylococcus spp.
enterotoxina

Carne preparada

Insalivacion,
nauseas, vomitos,
retortijones
abdominales, diarrea
y postracion. Por o

1- 6 horas ; por térming

productos, cruda o
insuficientemente
cocida ; otras
preparaciones de
carne de cerdo y
productos derivados

parpadosy de la
cara, inflamacion y
dolores musculares, y
eosinofilia ; en los
casos graves,
hipertermia y diarrea

. medisc  2.5- 3 horas
general sin fiebre ;
restablecimiento en
24 horas
aproximadamente
Trichinella spirals Carne de cerdo ¥ sus | Edema de los 2 - 28 dias ; por

témino medio 9 dias
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ANEXO 2

+ Registro de confiabilidad de proveedores.

| MATERIA PRIMA

RESULTADOS,

DESCRIPCION Y VALORACION DE
CARACTERISTICAS DE CALIDAD.

(caracteristicas fisicoquimicas y microbiolégicas).

Proveedor

Marca

Tarmano de lote

Tamano de
muesira

Fecha de
recepcion

« Informe de evaluacion de limpieza.

PISO

PARED

TECHO

EQUIPO

UTENSIHIOS

Limpieza

Hora inicio

Hora termino

Buena

Mala

Regular

\Fecha

» Hoja de control para camara de refrigeracion.

CAMARA.

FECHA-

i Tempera- |

tura

Hora

Limpieza

Realizo

'Reviso
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+ Resultados de analisis microbiolégicos.

MUESTRA |FECHA |CUENTA |HONGOS |LEVADURAS jCOLIFORMES [E.coli [NMP
STD UFC/g UFCig

Analisia:
Vo.Bo;

s Control ambiental.

AREA DE CONTEQ DE MESOFILOS HONGOS | LEVADURAS | OBSERVACIONES.
EXPOSICION MESOFILOS AEROBIOS. UFC/im® | UFCIm®
AERCBIOS UFCIm®
Analizd:

Método de muestreo del aire:
Control de calidad:
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ANEXO 3

CUADRO 1. PUNTOS IMPORTANTES A CONSIDERAR COMO UNA VIOLACION
EN EL DISENO DE UNA PLANTA DE ALIMENTOS.

Disefio que permita acumular basura o polvo

Areas indefinidas de proceso

lluminacion inadecuada

Drenaje y rejillas inadecuados

Paredes, pisos y techos no sanitanos

Ventilacién inadecuada

Falta de una antecamara de acceso

Sanitarios inadecuados

Armarios o casilleros inadecuados

Comedor inadecuado

Disenc que permita [a acumulacion de humedad

Tuberias y ductos no seguros

Vigas no sanitarias

Colocacién inadecuada de articulos de limpieza y lavamanos
Bebederos inadecuados :
Bafios inadecuados J

CUADRC 2. ACTITUDES QUE DEBEN VIGILARSE CON EL PERSONAL
CONTRATADO PARA MANEJAR ALIMENTOS.

Patilta y bigote, barba tipo “chuleta de puerco” o media luna
Infecciones y heridas

Enfermedades (tos)

Comer o tomar productos de linea
Uniformes y bata para visitantes

Vestimenta limpia

Malla para el cabelio y cubre boca

Botas de seguridad

Ausencia de barniz de ufias

Alimentos solo en el comedor

No fumar

Ne mascar chicle ni escupir

Evitar que estén lapices y cigarros en orejas
Evitar rascarse nariz, ojos, cabeza, cara, etc.
Empleo adecuado de guantes

Proteccién contra el ruido

Uso adecuado de lentes

Lavarse las manaos al entrar

Evitar sentarse en el equipo

Evitar jugar con los compaferos
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CUADRO 3. CONSIDERACIONES PARA BRINDAR UNA MAYOR PROTECCION
AL PRODUCTO.

Ausencia de vidrios rotos

Lamparas de seguridad

Ausencia de polvo

Electrocutadores (ubicacion y limpieza)

Trampa para roedores (verificar su control}

Buen uso de recipientes

Toma de muestra con recipientes de plastico (no usar vidrio)
Evilar la contaminacion al producto {grasa/sudor/cabello/elc.)
Ausencia de recovecos

identificacion de lotes, uso de codigos

Identificacion de empaques

Identificacion de nevases

Mecanicos que no ensucien al producto

Evitar que el producto crudo esté en contacto con el producto procesado
Tapas, saces, equipos, etc. en su lugar

Estibar separadamente de la pared (50cm)

Delimitar areas con lineas de seguridad

Con la ruptura de vidrios se debe retirar producto de 1m alrededor
Letreros adecuados

Uso de tarimas para separar del piso al producto

Verificacion de puntos criticos

Separar articulos de limpieza de los alimentos

Utensilios de trabajo y limpieza adecuados

Cortinas de aire

Tanel negro

Ausencia de charcos

CUADRO 4. ACCIONES QUE PERMITEN QUE EL MANTENIMIENTO SEA
CONSIDERADO COMO PARTE DEL PATRIMONIO DE UNA PLANTA

Pisos limpios

Equipo limpio

Reparaciones

Evitar escapes de vapoer, agua o producto
Mantenimiento de equipo de procesado y laboratoric
No improvisar

Bafos

Verificar que los controles funcionen

Capacitacion
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CUADRO 5. EL LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD DEBE CONTAR
CON UNA SERIE DE ACCIONES QUE PERMITAN GARANTIZAR EL BUEN
FUNCIONAMIENTO DE UNA PLANTA.

Especificaciones actualizadas

Métodos actualizados

Registros y controles

Tarjetas de control por materia prima
Tarjeta de control por proveedor
Registro de analisis

Registros del uso 0 mantenimiento de equipo (Laboratorio y proceso)
Escritorio y mesas de trabajo adecuados
No Comer en el faboratorio

Pruebas sensoriales adedcuadas
Patrones y su renovacion

Almacén de muestras de producio
Manuales y procedimientos de limpieza
Programas de mantenimiento

Rotacién de materiales

Cadigos

Programas de seguridad

Manual de uso del equipo (planta y laboratorio}
Andlisis de tiempo de vida media
Analisis de las especificaciones
Atencidn a los reclamos de los clientes

CUADRO 6. LA PREVENCION DE PLAGAS CONSIDERA UNA SERIE DE
ACCIONES Y MEDIDAS DE SEGURIDAD QUE IMPIDAN LA ENTRADA DE
PLAGAS A LLAS PLANTAS.

Antecamaras

Cortinas

Electrocutadores

Trampas para insectos

Trampas fisicas para rcedores

Ausencia de maleza externa

Venenos internos-Fumigacion

Venenos externos-Furnigacion

Plano de trampas

Aperturas y huecos en pared, puertas, techo, piso
Insectos en sacos

Plagas{gato, pajaros, insectos, hongos, microcorganismos, etc.)
Almacén adecuado

LA PLANTA DEBE ESTAR CERRADA
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CUADRO 7. EL ORDEN Y LIMPIEZA REPRESENTAN ACTITUDES SENCILLAS
PERO QUE DEBEN SER VIGILADAS.

Evitar condensados

Uso adecuado de cepillos abrasivos

No usar madera gue esté en contacto con el alimento

Evitar derrames

Evitar acumulacion de basura

Evitar plagas

Evitar restos o excreta de animales : pajares, perroc, gato, roedores, humanos,
lagartijas, ranas, etc.

HUMEDAD NO SIGNIFICA LIMPIEZA
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GLOSARIO

Abrasivo.
Agente de limpieza que se utifiza para remover particulas de dificl eliminacion.
Usados en exceso pueden provocar corrosion.

Adecuado.
Suficiente para alcanzar el fin que persigue este trabajo.

Agua potable.

Se considera agua potable o agua apta para consumo humano, toda aquella cuya
ingestion no cause efectos nocivos a la salud, es decir cuando su contenido de
gérmenes patogenos o de sustancias toxicas es inferior al establecide en el
Reglamento de fa Ley General de salud.

Almacenamiento.
Accion de guardar, reunir en una bodega, local, silo, recipiente, troje, area de
resguardo o sitio especifico, mercancias, productos o cosas para su custodia,
suministro o venta.

Alteracion.
Se considera alterado un producte o materias prima cuando por la accioén de
cualquier cosa haya sufrido modificaciones en su composicion intrinseca

Apropiado.
Lo que es adecuado para el fin que se destina.

Buenas Practicas de Manufactura.

Son el conjunio de normas, pracesos y actividades relacionadas entre si destinadas
a garantizar que los preductos tengan y mantengan las especificaciones requeridas
para su uso.

Calidad.
Es la totalidad de los hechos y caracteristicas de un producto que tenen que ver
con su capacidad de dar satisfaccidén a necesidades definidas o implicitas.

Canal.
Es el cuerpo del animal, desprovisto de piel, cabeza, visceras y patas.

Carne.

Es la estructura de fibra muscular estriada acompaiada o no de tejido comuntivo
elastico, grasa, fibras nerviosas, vasos linfaticos y sanguineos de las especies
animales autorizadas para consumo humano.

Contaminacién.

Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga
microorganismos, hormonas, bacteriostaticos, plaguicidas, radioisotopos, asi como
cualquier materia o sustancia no autorizada o en canlidades que rebasen los limites
maximos permitidos que establezca la Secretaria de Salud u otra autoridad
competente.
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Contaminacion cruzada.

Es la presencia en un produclo de entidades fisicas, quimicas o biologicas
indeseables procedentes de otros procesos de manufactura correspondientes a
otros productos.

Control.
Es el manejo de condicionas de operacion para mantener criterios establecidos.

Desinfeccion.

Destruccion de la mayor parte de los microorganismos dafinos o perjudiciales, que
se encuentren en un medio, por la accion de productos quimicos, calor, luz
ultravioleta, etc.

Desinfectante.
Agenle que elimina la infeccién por matar a las células vegetativas de los
microorganismos.

Detergente.
Material tensoactivo disefado para remaover y eliminar la contaminacion indeseada
de alguna superficie de algin material.

Eficiente.
Que produce realmente un efecto satisfactorio.

Equipo sanitario.
Aquel equipo disenado para facilitar las labores de limpieza y saneamiento.

Fabricacion,
Accitn y efecto de obtener productos por medios mecanicos, desarrolfandola en
serie y cadena.

Higiene.
Son todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad de los
proeductos en todas las fases del proceso de fabricacion hasta su consumo final.

Inocuo.
Ausencia de riesgo microbioldgico, toxice o fisico inaceptable para los intereses de
salud publica.

Jamoén curado cocido.

Producto carnico curade cocido que emplea en su elaboracién carne de las piernas
traseras de cerdo, en un punto anterior al extremo dei hueso de la cadera. Las
piernas pueden ser deshuesadas o no, libres de cartilagos tendones y ligamentos
sueltos, excluyendo la carne maltratada, parcialmente desgrasadas ¢ no, sin
pellejo, sometido a proceso de curacién por via humeda por dos o cuatro dias y
cocimiento por via humeda.

Limpieza.

La eliminacidén de los residuos de alimentos, suciedad, grasa y otros materiales
cbjetables.
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Lote.

Una cantidad determinada de unidades de un producto elaborado en un solo
proceso con el equipo y sustancias requeridas, en un mismo lapso para garantizar
su homogeneidad. Por lo tanto no puede ser mayor que la capacidad del equipo ni
integrarse con partidas hechas en varios periodos.

Manipulacion.
Accién ¢e hacer funcionar con la mano; manejo, arreglto de los productos con las
manos.

Materia prima. y
Sustancia o producto de cualguier origen que se use en la elaboracion de
alimentos, bebidas, cosméticos, tabacos, productos de aseoy limpieza.

Microorganismo.
Es un organismo pequefio imposible de visualizar si no es por medio de un
microscopio y por tincién, que puede o no causar dafno {s) al ser humano.

Microorganismo patégeno.
Microorganismo capaz de causar alguna enfermedad.

Monitoreo.
Es la comprobacion de que el proceso o tratamiento y manejo de cada punto critico

de control (PCC) se lleva acabo correctamenle y esta controlado.

Obtencion.
Accion de conseguir, producir, tener, adquirir, alcanzar, ganar o lograr lo que se
desea.

Proceso.
Son todas las operaciones que intervienen en fa elaboracion y distribucion de un

producto.

Punto critico de control.

Son los lugares, praclicas, procedimientos, operaciones o etapas del proceso en los
que se puede ejercer control sobre uno o mas factores, para minimizar o prevenr
los riesgos o peligros.

Productos alimenticios.
Preparado que se obtiene de la carne y sus derivados que se destina a la
alimentacion humana.

Registro.
Es la ocurrencia potencial de que una propiedad cause un dafio inaceptable a la
satud del consumidor.

Sanitizantes,
Sustancia que elimina gérmenes capaces de provocar la descomposicion del
alimento o enfermedades al crganismo.

Seguridad.
Propiedad de un alimento de ser a la vez inocuo, integro y legitimo.
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Téxico,

Aquello que constituye un riesgo para la salud cuando al penetrar al organisme
humang produce alteraciones fisicas, quimicas o bioldgicas que dafan la salud de
manera inmediata, temporal o permanente, o incluso ocasionan la muerte.
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MANUAL DE LIMPIEZA Y SANEAMIENTO
APLICABLE A UNA INDUSTRIA PROCESADORA DE
PRODUCTOS CARNICOS.

INTRODUCCION.

£1 manual de limpieza y saneamiento que ahora se ofrece, incluye recomendaciones generales para
ser aplicadas en industrias dedicadas al procesamiento de produclos carnicos, especificamente al
proceso del jaman cocido, con la finalidad de reducir los riesgos para la salud de la poblacian
consumsdora.

Es propésito de este manual, aportar orientacion para gue el propietario y su personal auloevalien sus
procedimienios de limpieza y saneamiento del establecimiento, identifiquen defectos y tengan la
posibilidad de corregirlos. A reserva de verificar la legislacion correspondiente a otro tipo de
autondades

Todo esto con el afan de mejorar la calidad sanitaria de procesos y productos, en beneficio de la salud
de los consumidores.

Este manual debe ser proporcionado al empleado inmediatamente después de ser contratado ( incluso
antes de que eslo suceda), para que conozca ampliamente ta politica de calidad de la Empresa y se
comprometa a seguir los lineamientos establecidos en cuanto al comportamiento que deberd sequir y a
las actividades que realizaré dentro de la misma.

Los procesos de impieza y saneamiento de este Manual deben ser establecidos por los coordinadores
de calidad y sanidad en planta quienes tienen la autoridad de establecer e implantar este programa,
también tienen la responsabilidad de reporiar el desempefio del proyecto como base para el
mejoramiento de este.

La revision diectiva es una labor asignada a la mas alta autoridad, en este caso al gerente de
Aseguramiento de la Calidad y al Vice-Presidente. con el fin de que verifiquen, directamente por
mandato a un tercero la implementacion y buen desempefio del programa . Todo ello de acuerdo con
la politica establecida de la Empresa y los requerimientos del cliente. :

Asi mismo se tomaran en cuenta todas las sugerencias de los empleados con el proposito de mejorar
el contenido de este Manual y mejorar el programa.

Se deben realizar reuniones periddicas para evaluar y comparar los procedimientos establecidos en
esle manual y los desemperiados en la pfanta durante un lapso de tiempo establecido para verificar la
eficiencia de estos dltimos, y en su defecto aplicar acciones correctivas y/o medificaciones .



POLITICA DE CALIDAD DE LA INDUSTRIA “"CARNICA", S.A DE C.V.

La calidad y confiabilidad de los productos de la industria carnica tienen que ver con cada persona en la
organizacion y no es responsabilidad unica de Aseguramiento de Calidad. La calidad empieza con el
diserio, desarroilo y continla en todas las fases consecuentes; también incluye la calidad que viene de
la habiidad y exactitud de las personas que hacen el producto. Asi cada seccion tieng
responsabilidades relacionadas con la calidad.

Cada unidad de produccién por lo tanto es responsable de la manufactura de la cantidad programada,
en el fiempo requendo y de acuerdo con |a planeacién aprobada, y también el nivel de calidad
requerido. Consecuentemente, un “hacer bien desde la primera vez" es la clave para la produccidn de
calidad, productividad, reduccion de costos y satisfaccion de los clientes.

Para ayudar en el logro de este objetivo, los problemas de calidad que surgen en varias areas deben
ser identificados y resueltos con velocidad, eficiencia técnica y economia. Los metodos empleados
deben mantenerse conlinuamente bajo revisidn y las técnicas deben ser mejoradas cuando sea
necesario.

"Aseguramiénto de Calidad” significa exactamente lo siguiente:

El aseguramiento de calidad es satisfactorio cuando hay conformidad al comparario contra el estandar
de referencia en el confralo o especificacion usando un 100% de inspeccion, prueba y muestreo
basado en ia ley de probabihdades, u ofros métodos acreditados. La compaiiia requiere tal seguridad
antes de que los bienes sean suministrados o liberados y entregados a los clientes.

Los principios antericres son basicos para la industria carnica, para la seguridad de 1a calidad de
los productos y pide que todos los niveles administrativos y de supervisién den su soporte y cooperen
activamente con el departamento de aseguramiento de calidad en la implantacion de esta politica.

Director, presidente del consejo, etc,,



POLITICA DE CALIDAD DEL PRODUCTO.

El consejo directivo ha adoplado la politica de suministrar solo productos que tienen el requisito de
calidad para lograr la satisfaccion de los clientes.

Es por lo tanto un requerimiento importante de esta politica para la industria carnica, el producir y
siministrar a sus clientes productos gue son adecuados al propésito establecido, y que estan de
conformidad con las especificaciones acordadas.

Los producios deben ser disefiados y manufacturados para mantener su posicidon como productos de
calidad en el mercado . Dentro del marco de esta politica las propiedades y el rendimiento de tales
productos deben reflejar las demandas del mercado y suministrar un alto grado de satisfaccién al
cliente y por ninguna circunstancia danar al mismo.

Los procedimientos delineados en este Manual de Calidad describen un sistema de calidad disefiado
para asegurar que los requerimientos del cliente sean reconocidos y que se establezca, implante y
mantenga para asegurar el curnpliriento de dichos requerimientos.

Esta politica tiene la finalidad de tener éxito a largo plazo para mantener una posicion competitiva.

Director del Consejo Directivo de la Industria Carnica.




COMPROMISO DE CALIDAD.

Compromiso significa hacer lo que se dice, no decir lo que se hace.

Un compromiso existe si una persona acuerda hacer algo e informa a otras de sus intenciones.
Un compromiso que no se comunica es meramente un compromiso personal, con ninguna
obligacion excepto con la propia conciencia.

Una vez comunicado, un compromiso puede probarse:

+ Estableciendo si los recursos han sido presupuestados para llevarlo a cabo.

+ Eslableciendo que los recursos se asignen cuando se necesite.

« Eslableciendo que la realizacidn de la lareas a las que la persona se ha comprometido progresa, se
monitorea y se controla.

« Estableciendo que las desviaciones del compromiso no son facilmente concedidas.

Muchas Organizaciones documentan su compromiso de calidad mediante un lema de politica
corporativa al estilo de -

» Cumpliremos exactamente con el requerimiento ¢ haremos que el requerimiento sea oficialmente
cambiado.

+« Daremos satisfaccion a los requerimienios de nuestros clientes puntualmente, sin excepcion y
dentro det presupuesto

« Nuestra ambicidn es dar satisfaccion al cliente en todo lo que hacemos.

Este tipo de declaraciones deben ser firmadas por los directores dentro del sistema de calidad que
establece aclividades de {as que ellos sean responsables para gue sea un compromiso,

[}




RESPONSABILIDADES Y AUTORIDAD.

Presidente

Vice Presidente

Gerente de Aseguramientro
de la calidad

Gerentes de Planta

Gerente de manufactura

Coordinadores de
Caldad y Sanidad en
planta

|

Gerente de produccion Gerente de personal

En este esquema el gerente de Aseguramiento de la Calidad estd en contacto directo con el Vice-
Presidente, quien es responsable de la calidad de los productos de la compaiia.

Los coordinadores de calidad y sanidad en planta, seran los responsables de verificar gue el trabajo de
la cuadrilla de limpieza sea eficiente, asi como de hacer las correcciones o modificaciones pertinentes a
este Manual, notificando at gerente de Aseguramiento de la Calidad y al Departamento de Control de
Calidad.

El gerente de Aseguramiento de Calidad y el Vice-Presidente de la Empresa lendran la autoridad para
aprobar o desaprobar las modificaciones y/o correcciones que se pretenda hacer a este Manual.

Se tomaran en cuenta las opinicnes de los empleados para el mejoramiento de los procesos de
limpieza y sanidad contenidos en este Manual.




CAPITULO 1. PERSONAL.

1.1 GENERALIDADES.

La razon de enfatizar 1a higiene del personal es obvia. Las enfermedades producidas por bacterias
pueden ser traidas y distnbuidas por la falta de cuidado de los trabajadores que estén en contacto con
los alimentos. En algunos casos, el distribuidor es el portador, lo que significa que &l o ella transmite e!
microorganisme sin exhibir ninglin sintoma de enfermedad. Si no se practican buenos habitos de
higiene por parte de las persenas que estan relacionadas con la produccion de alimentos, estos pueden
transmitir enfermedades a los consumidores.

Por o que toda persona que entre en contacto con materias primas, ingredientes, material de
empadque, producto en proceso y terminado, equipos y utensilios, debera cumplir con los siguientes
lineamientos, segin comresponda :

« Jsar ropa fimpia y apropiada al tipo de trabajo que desarrofia, incluyendo e! calzade. Los empleados
al comienzo de las operaciones deben cambiarse la ropa de calle por uniformes o vestimentas
limpias. El calzado debe mantenerse limpio y en buenas condiciones, ademas de no usarlo fugra de
la planta.

« Si el uniforme o vestimentas, debido al tipo de trabajo se ensucian rapidamente, entonces es
recomendable el uso de delantales plasticos o de tela sobre los mismos, y estar lo suficientemente
ajustados para proteger la limpieza de los uniformes.

+ Lavar las manos y sanearlas antes de iniciar el {rabajo, después de cada ausencia del mismo y en
cualguier momento durante |a jornada cuando puedan estar sucias ¢ contaminadas. Los operarios
deben lavar sus manos a fondo desde la mitad del antebrazo hasta la punta de los dedos, con jabén
y restregando con energia, usando cepillo para las vfas y yemas de los dedos, después de
enjuagarse, sumergir las manos en una solucion desinfectante, secarias en el secador de aire 0 con
toalla desechable de papel. Nunca deben usarse toallas de tela.

= Mantener la unas cortas, limpias y libres de pintura y esmalte. Si se utihzan guantes que estén en
contacto con el producto, seran impermeables y deberan mantenerios hmpios y desinfectados, con
la misma frecuencia que las manos, tal como se ha indicado en los parrafos anteriores

» Usar cubreboca, asegurando que se cubre nariz y baca

« Euwular cualquier contaminacion con expectoraciones, mucosidades, cosméticos, cabelios, sustancias
quimicas. medicamentos o cualquier otro material extrafo.

« El cabello debe mantenerse limpio, usar proteccidon que cubra totalmente e cabello, y usarla en la
planta todo el tiempo

« Los bigotes deben ser cortos y mantenerse limpios. No deben rebasar la comisura de los labios, ni
extenderse mas alld deios lados de la baca, no se permite el bigote bajo el labio que se extienda
bajo la barhilla.

+ Labarba y el cabelio facial no se permite, a no ser que estén prolegidos totalmente

+ Las patillas deben mantenerse limpias y recortadas, no mas largas que la parle inferior de ta oreja.
No se permiten patillas del tipo chuleta de puerco, ni curveadas, a no ser que estén cubiertas
lotalmente con un protector facial.

» Las redes deben ser simples y sin adornos , ya que éstas pueden terminar dentro del producto. Se
recomienda que las aberturas de las redes, no sean mayores de 3mm. Las cubiertas para el cabello
se recomienda sean de color que contraste con el color del cabelio

= Fumar, mascar, comer o beber s6lo padra hacerse en areas preestablecidas, en donde el riesgo de

contaminacién sea minimao.
8



+ Se prohiben chicles. dulces u otros objetos en la boca durante el trabajo, ya que estos pueden caer
ai producto en proceso

« Prescindir de plumas, lapiceros, termdmetros, lentes, herramientas, alfileres, sujetadores u olros
objetos desprendibles en los bolsillos superiores de la vestimenta.

+ No se deben usar joyas, ni adornos : broches para e! cabello, pasadores, pinzas, areles, anillos,
pulseras y relojes, collares u otros que puedan contaminar el producto, aun cuando se usen debayo
de una proteccion.

» Queda prohibido estrictamente escupir en el area de proceso.

= Evitar estornudar y toser sobre el producte ( uso obligatorio de cubreboca).

« Los operarios deben mantener wun alto grado de limpieza personal. Se requiere que se presenten
diariamente banados, de preferencia a! llegar a su trabajo ; usen el cabello convenientemente
recortado y los hombres estén bien afeitados.

« Evitar que personas con enfermedades contagiosas, erupciones, heridas infectadas o mal
protegidas, laboren en contacto directo con los productos. Sera conveniente aislarlos y que efectien
otra aclividad que no ponga en peligro ta calidad del producto.

+ Cortadas o heridas, deberan cubrirse apropiadamente con un material sanitario ( gasas. vendas} y
colocar encima algun material impermeable {(dedillo plastico, guante plastico), antes de entrar al area
de proceso

1.2VISITANTES

A lodos los visilanies, internos y externos se les recomienda cubrir su cabello, barba y bigote, ademas
de usar ropas adecuadas antes de entrar a las areas de proceso. No deberan presentar sintomas de
enfermedad o lesiones y no deberan comer, fumar, masticar o escupir durante el transito por las areas
de produccion,

Deben existir letreros que adviertan ia prohibicion de la entrada y transito de visitanies sin batas o
vastimenta apropiada a las areas en donde se ileva a cabo la manipulacidbn de materiales y en las
areas de preoceso.

1.3 ENFERMEDADES CONTAGIOSAS.

La direccidn tomard las medidas necesarias para que no se permila a ninguna persona que se sepa, o
se sospeche, que padece o es vector de una enfermedad susceptible de transmitirse por los productos,
o esté aguejada de heridas, infecciones cutaneas, llagas o cortadas infectadas, diarreas, u otra fuente
anormal de contaminacion microbiana { como gripa, catarro, tos o cualquier infeccion de la garganta).
trabajar bajo ningun concepto en ninguna area de manipulacion de materia prima o productos en la que
haya nesgo de que los pueda contaminar directa o indirectamente con microorganismos patégenos
Toda persona que se encuentre en esas condiciones, debe comunicar inmediatamente a su supenisor
su estado fisico, para que le sea asignada otra actividad.

1.4 EXAMEN MEDICO.

Las personas que entran en contacto con los productos en el curso de su trabajo, deberan someterse y
acreditar un examen medico antes de asignarles tal actividad.
El examen médico debera efectuarse en olras ocasiones en que esté indicado por razones clinicas o
epidemiologicas, y con la periodicidad de un afio, como minimo, para garantizar [a saiud del operarno
Ademas de la supervison médica es recomendable someter al personal a los siguientes analisis de
laboratorio: analisis coproparasitoscopico, para investigar parasilos intestinales : siembra de
coprocultivo, para investigar portadores sanos de enfermedades intestinales, como la salmonelosis,
examen de exudado faringeo para investigar portadores sanos de Streptococcus alfa-hemoliticos ¢ de
Staphylococcus aureus

4



CAPITULO 2. LIMPIEZA Y SANEAMIENTO.

2.1 GENERALIDADES.

La hgiene exige una hmpieza eficaz y regular de los establecimientos. equipos y vehiculos para
etiminar residuos de los preoductos y suciedades que contengan microorganismos que conshituyan una
fuente de contaminacion de los productos,

Después de este proceso de limpieza se debe de aplicar el saneamienito para raducir el numero de
microorganismos que hayan quedado después de la limpieza, a un nivel tal que no puedan contaminar
los productos.

Debera implantarse un calendano de limpieza y sanearmento permanente, con objeto de que estén
debidamente limpias todas las dreas y de que sean cbjeto de atencidn especial: las areas. el equipo y
el matenal mas importante.

2.2 CARACTERISTICAS DE LA CUADRILLA DE LIMPIEZA,

Los empleados que formen parte de la cuadrilia de limpieza,deberan contar con una escolaridad
minima de nivel Bachillerato, con el fin de que el empleado comprenda de manera clara todas
las actividades que realizara asi como [a manera de llevarlas a cabo.

La cuadrilia de limpieza debera de se equipada con las herramientas y equipo necesario para llevar a
cabo la limpieza con el minimo esfuerzo y tiempo.

Se dehera tener un espacio de almacenaje exclusivo para los productes quimuces, herramientas y el
equipo portatil.

a) _Abrasivos Mecanicos.

Los abrasivos como la lana de acero, fibras, estropajos y materiales similares nunca deberan de
utlizarse sobre superficies que tienen contacto directo con los alimentos, ni en lugares de la planta
procesadora, para evitar posible contaminacién o arrastre en los alimenios

b) _Manqueras para Agua

Las mangueras deberan ser lo suficientemente largas para alcanzar todas las areas gue van a
impiarse, pero no deberan ser mas largas de lo necesario. Es importante que se encuentren equipadas
con algun tipo de boquilla de aspersidén disefiada para producir un abanico de rocio que pueda cubrir
adecuadamente las areas que van a limpiarse.

c) Cepillos

Los cepillos utilizados para la mpieza manual deberan de ajustarse al contorno de la superficie que se
va a limpiar y deberdn ser utilizados exclusivamente para limpiar, deberan tener fibras de colores
llamalives para que en caso de que se desprendan puedan ser facilmente localizados y no se queden
por acadentes en los sitios de preparacion de los alimentos. Los cepillos construidos con materiales
absorbentes nunca deberan de utikzarse para la limpieza
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d) Raspadores y Esponjas.

Algunas ocasiones es necesario e! utthzar raspadores para la eliminacién de depésitos perinaces
especialmenie en operaciones pequefias estos deberan ser de material que no raye las superficies de
los equipos.

Las esponjas se utilizan efectivamente para la limpieza de tanques de almacenamientc pequenos
cuando Ja operacian no es de suficiente volumen para justificar la limpieza mecanizada.




CAPITULO 3. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA POR AREAS.

3.1 GENERALIDADES.

A conlinuacion se mencionan los lineamientos para el procedimiento de impieza a seguirse en las
distintas areas y equipos en la planta. Aunque no se mencione en todos los pasos, lanto mangueras
como cualquier otro equipo utlizado en el proceso de limpieza debera de regresarse a su lugar
después de empleado.

El procedimiento general de impieza comprendera 10s siguientes pasos:

1.- Remaocion fisica de los desperdicios o residuos mas grandes.
2.- Preenjuague y humectacion.

3.- Aplicacion del compuesto limpiador.

4.- Enjuague.

5.- Inspeccidn.

6.- Saneamiento.

7.- Prevencion de recontaminacion.

3.2 LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE CORREDPORES DE TRANSITO INTERIOR Y
EXTERIOR.

Frecuencia: diariamente.
Numero de empleados : Dos

Procedimiento:

a) -Sehalar y ubicar, por donde se transita y donde se colocan los equipos auxiliares de la
produccion.Enjuagar con agua a 55-60°C, todos los corredores de transito conforme se laven los
equipos de proceso. Eliminar los residups grandes.

b} -Aplicar con sistema de alta presion o sistema de espuma, el limpiador para pisos segin las
instrucciones del proveedor y a una temperatura de 60°C, dejar actuar por un lapso de 20min.

¢} -Enjuagar con agua a 60 C. despues de haber transcurrido el periodo de accién de! limpiador.

d) -Sanear aplicando la solucion saneadora segan recomendaciones del proveedor

e) -Enjuagar y secar todes los corredores de transito.

3.3 BANOS.

Frecuencia : Diariamente.
Numero de emptleades requeridos : Uno

Procedimiento :

a).-Cubrir todas las conexiones eléctricas con plastico.

b}.-Limpiar todas las areas con un unidad de espuma o de aita presidn o con una maquina de cepillos.
c) -Después de 20min de aplicar el compuesto limpiador, enjuagar con agua a 55-60°C.

d).-Aplicar saneador

e).-Enjuagar y secar.




3.4 AREA DE RECIBO Y EMBARQUE.

Frecuencia: Diariamente.
Numero de empleados requeridos : Dos

Procedimiento :

a) -Cubrir todas las conexiones eléctricas, basculas y productos expuestos con hojas de plastico para
prevenir dafos por el agua y productos quimicos.

b) -Enjuagar las paredes vy pisos con agua a 53-607C., a atta presién. El movimiento para enjuagar las
paredes deberé de ser de la parte superior a la inferior y de lado a lado, levando ias materias
extrafas hacia el piso. Este pregjuague se hace para remover depésilos de suciedad pesada y para
humedecer las superficies.

3.5 AREAS DE REFRIGERACION Y CUARTOS FRIOS.

Frecuencia: minimo cada semana.
Nimero de empleados requeridos : dos

Se deberan de rotar las estibas de tal forma que por lo menos se pueda limpiar la mitad del espacio
cada semana.

Procedimiento.

a) .-Limpiar cada seccién cuando esté vacia con un tmpiador para pisos. Puede aplicar espuma a alta
presion siguiendo las instrucciones de su proveedor.

b} .-Enjuagar completamente con agua a 55°C .después de esperar 20min a que actie el detergente
hmpiador.

¢) -Aplicar solucién saniizante.

d} -Eliminar el agua de enjuague lo més rapido posible para evitar que se congele.

e) -Remover, limpiar y colocar en su lugar las cubiertas de los drenes en la posicion adecuada
despues de escurrirlas




CAPITULO 4.
LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE EQUIPO DE PROCESO.

4.1 GENERALIDADES.

La aplicacion de pracucas adecuadas de higiene y sanidad en el manejo de alimentos, reduce
significativamente el riesgo de intoxicaciones a la poblacién consumidora, lo mismo que las pérdidas
del producto, al protegerlo contra contaminaciones contribuyendo a formarle una imagen de calidad y,
adicionalmenle, a evitar al empresario sanciones legales por parte de 1a autoridad sanitaria.

La aplicacion de practicas adecuadas de higiene y sanidad es indispensable para contribuir a mejorar la
calidad de los productos que se ofrecen a la poblacidn consumidora, lo que se consigue al reducir los
factores que influyen en la contaminacion y en la alleracion de los mismos, ademas de asegurar su
presencia y competitividad en los mercados nacionales e internacionales.

EN EL PROCESO DE ELABORACION DE UN PRODUCTO CARNICO DEBE
CONSIDERARSE LO SIGUIENTE:

1 -Las areas de fabncacién o mezclado deben estar limpias y libres de materiales extranos al proceso.
No debe haber transito de persenal o materiales que no correspondan a las mismas.

2.-Durante la fabricacién o mezclado del producto, se cuidara que la limpieza realizada no genere
polvo ni salpicaduras de agua que puedan contaminar a los productos.

3.-Todos los productos en proceso que se encuentren en tambores deben estar tapados y las bolsas
tener cierre sanitario, para evitar su posible contaminacion por el ambiente.

4 -Se evitara la contaminacién con materiales exirafios {polvo, agua, grasas. elc.), que vengan
adheridos a los empaques de 10s insumos que entran a {as areas de manufactura.

5.Las tolvas de carga y mezcladoras estaran limpias, y aun cuando no se usen. Se debe verificar
tambien que no permanezcan cargadas con productos de un dia para otro.

6.-Todos los insumos. en cualquier operacion deben estar identificados de un dia para otro.

7.-Al lubricar equipo. se deben torar las precauciones, para evitar contaminacion de los productos Es
reccmendable el uso de lubrnicantes inocuos

& -Se recomienda efectuar un registro de los controles realizados, primordiaimente de los puntos
eriticos

9.-8e recomenda que en el area de maniputacidn de tos ahmentos, todas las estrucluras y accesonos
elevados, sean de facl limpieza, y cuando asi proceda, se proyecten y construyan de manera que
eviten la acumulacion de suciedad y se reduzca al minimo, la condensacidn y la formacién de mohos e
ncrustaciones.

10.-Prevencidon de la contaminacion cruzada. Se deberd tomar medidas para evitar la contaminacion
del preducto por contacto directo o indirecto con material que se encuentre en ofra etapa de proceso.
Se recomienda que las personas que manipulen materias primas ¢ productos semi-elaborados
susceptibles de contaminar et producto final, no entren en contacto con ningln producto terminado,
mientras no se vistan con ropa protectora limpia.

Cuando exista el riesgo de contaminacién en las diversas operaciones del proceso de elaboracion. se
deberan lavar las manos minuciosamente entre una y otra manipulacion de los productos.



4.2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE PRODUCTOS
CARNICOS, CURADOS Y COCIDOS. { JAMON COCIDO)

El jamon cocido se clasifica dentro de los productos carnicos curados y cocidos, los cuales son
elaborados con corles definidos y especificos de las especies ammales: porcina, bovina, ovina, aves de
corral y olras autorizadas, son sometidos a los agentes de curacidn y coccién himeda o seca hasta
una temperatura interna de 68°C.

TIPOS DE MATERIA PRIMA.
En el caso del jamén se emplean las siguientes -

Carne. Cada clase de carne fresca tiene una composicion diferente y por lo  tanto su propia aplicacion,
esto se debe tomar en cuenta para elaborar algun producto carnico de buena calidad. La calidad de ia
carne depende de la categoria de 1a misma ;

1) Primera : medias canales de animales magros
2) Segunda : medias ¢anales de animales semigrasos
3) Tercera ' medias canales de animales grasos

En la elaboracién de un producto carnico, al examinar la carne que se va a utilizar hay que tomar en
cuenta: el color, el estado de maduracion y la capacidad de retencion de agua.

Sustancias curantes. Estas sustancias ayudan en la conservacion de la carne, proporcionan ademas
aroma, color, consistencia y retienen agua, lo que da un mayor rendimienio en peso.

1) Sal comun
2) MNitratos y nitritos
3) Fosfatos
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4.3 LIMPIEZA DE PASOS DE FABRICACION O PROCESOS POSTERIORES.

Frecuencia: Diariamente.
NUmero de empleados requeridos : Tres

Procedimiento -

a) -Recoger todas las piezas grandes de grasa, huescs y otros materiales y depositelas en un
receptaculo

b} .-Cubrir todas las conexiones eléctricas con plasticos.

c) -Preemjuagar todas las superficies sucias con agua a 60°C. Comience por las partes superiores
hacia abajo de tal forma que toda la materia extraia se deposite sobre el piso.

Evitar dirigir el chorro directo del agua hacia motores y contactos o cables eléctricos.

d) -Seguido del prelavado y consecuentemente la eliminacion de la suciedad pesada, aplcar un
limpiador alcalino preferentemente a través de un sistema de alta presién, uthzando agua a 60 C. E
sistema que se utilice deberd ser efectivo para alcanzar y penetrar en todas las areas y puntos dificiles
de los equipos. Permitir que el limpiador repose o aclue 15-20min antes de proceder a enjuagar los
equipos. Utllizar el limpiador siguiendo las instrucciones de su proveedor.

e) -Enjuagar todos los equipos maximo a los 20min después de haber aplicado el producto impiadaor.
Utilizar el mismo patrdn que se siguid con el preenjuague y lavado; utilizando agua a 60°C.

f} -Inspeccionar todas las superficies de los equipos y volver a hmpiar los puntos que adn se
encuentran sucios.

g) .-Aplicar un saneador sobre el equipo limpio siguiendo las instrucciones del proveedor.

h) .-Remuever, limpiar y colocar en su lugar todas las tapas de los drenes.

i} - Evitar fa recontaminacion del equipo durante el mantenimiento.

4.4 LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE PARTES, EQUIPOS Y UTENSILIOS MENORES,

Frecuencia: Diariamente.
Numero de empleados requeridos : Dos

Procedimiento;

a) .-Preenjuagar con agua a 55-60°C

b) . -En un recipiente adecuado, disolver el compuesto mpiador y lavar todas las partes a 60 C, por lo
menos durante 20mmn.

c) -Enjuagar las partes e Iinspeccionar a simple vista si ain estan sucias siendo asi repelir la
operacion.

d) -Sanear todas las partes suguiendo las instrucciones del proveedor.

e) - Enjuagar.

f) -Evitar contaminar las partes antes saneadas.




4.5.1 DESHUESADO Y LIMPIEZA.
Namero de empleados requerido: Tres
Procedimiento:

1).-Recoger todos los residuos mayores como son huesos, pedazos de grasa y carne, depositarios en
los recipientes indicados en el area. Quitar 1ablas de deshuesado y todas las demas piezas que sean
removibles, para ser lavadas y saneadas separadamente.

2).-Enjuagar son agua a 60°C a alla presion la mesa de trabajo eliminando toda la suciedad suelta que
se encuentre. Esta operacion se lleva a cabo en forma tal que no se safpique los equipos adyacentes y
desde la parte superior a la inferior hacia el piso y en direccion de los drenajes.

3.-Lavar con solucion limpiadora a alta presion a espuma a 60°C, dejando actuar a la solucion
limpiadora por 20min a la concentracion indicada por el proveedor. Terminado el tiempo de lavado
enjuagar con agua a 60°C a presion, revisar todas las areas se encuentre limpias; si no es asi repetir la
operacion y si es necesario cepillar las partes aun sucias con solucion limpiadora.

4. -Lavar las tablas de deshuese y todas las demas piezas que se removieron con solucion iimpiadora a
60°C, con alla presion o espuma dejando actuar la solucion limpiadora por 20min. Enjuagar con agua &
60°C y a alta presion. Verificar que todas tas piezas se encuentren limpias y si no repetir la operacion y
si es necesario cepillar las partes ain sucias con solucion limpiadora. Enjuagar y colucar las piezas
removidas en sus respectivos lugares.

4.5.2 MASAJEQ.
Numero de empleados requeridos: Dos
Procedimiento:

1 -Enjuagar con agua a 60°C y alla presion todas las superficies de los masajeadares para eliminar
toda ia suciedad suella.

2.. Lavar con solucion limpiadora a alla presion a 60°C el interior de los masajeadores, dejando actuar
a la solucidn impiadora por 20min a la concentracion indicada por el proveedor. Terminado el tiempo
de lavado enjuagar con agua a 60°C a presion, revisar todas las areas se encuentre limpias si no es asi
repetic la operacion de lavado. Lavar exteriormente el equipe con espuma a 60°Cy verificar que las
superficies se encuentren limpias y si no repetir la operacion y si es necesario cepillar las partes aun
sucias con solucion limpiadora. Enjuagar las superficies con agua a 60°C.

3 . Sanear con solucion de saneador a ia concentracion y el tiempo indicado por el proveedar. Drenar

el equipo y dejar secar al aire Evitando que se contamine, anles de volver a utilizar el equipo enjuagar
con agua potable y drenar.
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4.53 EMBUTIDO Y MOLDE.
Numero de empleados requeridos: Dos
Procedimiento:

1 -Cubrir perfectamente todos los controles eléctricos como contactos, los motores etc., con el fin de
proteger los circuitos eléctricos. Enjuagar con agua a 60°C y alta presion lodo el equipo para eliminar
toda la suciedad sueita y particulas gruesas.

2 .- Lavar aplicando una sclucion limpiadora a alta presion a espuma a 60°C, dejando actuar a la
solucidn limpiadora por 20min a la concentracion indicada por el proveedor.

Enjuagar con agua a 60°C a presion, revisar todas las areas se encuentre limpias; si no es asi repetir la
operacién de lavado y si es necesario cepillar 1as partes aun sucias con solucion limpiadora. Enjuagar
completamente con agua a 60°C y a presion todas las superficies.

3.- Sanear con sotuciéon de saneador a la concentracidn y el tiempo indicade por el proveedor. Drenar
el equipo y dejar secar al aire. Evitando gue se contamine, antes de volver a utilizar el equipo enjuagar
con agua potable y drenar.

Todo el eguipo auxifiar come mangueras, conexiones etc. Lavarlos por separade aplicando una
solucidn impiadora a alta presion a espuma a 60°C, dejando acluar a la solucidn limpiadora por 20min
a la concentracion indicada por el proveedor.

Enjuagar con agua a 60°C a presién, revisar todas las areas se encuentre limpias si no es asi repetir la
operacion de lavado y si es necesario cepillar tas partes aun

sucias con solucion impiadora. Enjuagar completamente con agua a 60°C y a presion, enjuagar.
Sanear con solucion saneadora a la concentracién y el tiempo indicado por el proveedor. Drenar el
equipo y dejar secar at arre. Evitando que se contamine, antes de volver a utilizar €1 equipo enjuagar
con agua potable y drenar

4.54 COCIMIENTO.
Numero de empleados requeridos: Dos

Procedimienio:

1 -Después de terrminar cada ciclo, lavar con agua a 60°C y con presion alta. eliminar toda suciedad
suella que se encuentre en el horno.

2 - Lavar con solucion mpiadora a alta presion a espuma a 60°C, dejando actuar a la solucion
limpiadora por 20min a 1a concentracidn indicada por el proveedor. Terminado el tiempo de lavado
enjuagar con agua a 60°C a presion, revisar todas las areas se encuentre limpias; si no es asi repetr la
operacion y st es necesano cepillar las superficies aun sucias con solucidn timpiadora.

3 -Aphicar la soiucion saneadora a la concentracion y el tiempo indicado por el proveedor. Drenar el
horno y dejar secar a! are. Evitando que se conlamine, antes de volver a utilizar el equipo enjuagar con
agua potable y drenar completamente.
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4.5.5 PLANTA DE HIELO.

Numero de empleados requeridos: Uno

Procedimiento:

1 -Enjuagar con agua a 60°C y presidn para eliminar la suciedad suelta.

2 -l.avar con solucion limpiadora a alla presidn a 60°C, dejando actuar a la solucidn limpiadora por
20min a la concentracién indicada por el proveedor. Terminado el tiempo de lavado enjuagar con agua
a 60°C a presion, revisar lodas las areas se encuentre limpias; si no es asi repetir la operacion de
lavado. Y si es necesario cepillar las partes aun sucias con solucion limpiadora. Enjuagar las
superficies con agua a 60°C y a presion.

3.- Sanear con solucion saneadora a la concentracion y el tiempo indicado por el proveedor. Drenar el
equipo y dejar secar al aire. Evitando que se contamine. Para sanear la seccidn de produccion de hielo
en trozo, alimentar una solucion con saneador en el agua para producir el hielo, permitiendo asi que se
sanee esta parte Descartar este hielo.

Antes de volver a utilizar el equipo enjuagar con agua potable y drenar.

4.5.6 MOLDES, CARROS TRANSPORTADORES, TINAS CAJAS, ETC.
Niamero de empleados requeridos: Dos

Procedimiento:

1 - Emjuagar con agua a 60°C y presién para eliminar la suciedad suelta.

2.-Lavar con solucion limpiadora © espuma a alla presion a 60°C todas las superficies, dejando actuar
a la soluctén limpiadora por 20min a la concentracion indicada por el proveedor. Terminado el tiempo
de lavado enjuagar con agua a 60°C a presion, revisar todas las &reas se encuentre limpias; si no es
asi repelr la operacion de lavado. Y si es necesario cepillar las partes atn sucias con solucion
hmpiadora. Enjuagar las superficies con agua a 60°C y a presidn.

3.- Sanear con solucidn de saneador a la concentracidn vy el tiempo indicado por el proveedor. Drenar
el equipo y dejar secar al aire. Evitando que se contamine. Antes de volver a utifizar el equipo enjuagar
con agua potable y drenar

NOTA: La frecuencia con que se realizaran los procedimientos anteriores sera al término de
cada turno de trabajo.




CAPITULO 5 LIMPIADORES Y SANEADORES.

5.1 LIMPIADORES Y SANEADORES NECESARIOS PARA LOS PROCESOS DESCRITOS
CON ANTERIORIDAD ’

Los limpiadores y sanzadores necesarios para los procesos descritos con anterioridad son los
siguientes.

1 -Para la remocion de suciedad pesada, grasa, huesos, elc, de 10s equipos de proceso es necesaro
un producto alcalino gue tenga propiedades de saponificacidon de grasa, rapida penetracion, adecuada
suspencidn de la suciedad y de rapido enjuague.

Que pueda ser aplicado por sistemas de presidn o espuma, que no ataque los metales del equipo y sea
seguro para los Qperarnos en su manejo.

2 -Para sanear los equipos de proceso es necesario el contar por lo menos con dos tipos de saneador
de diferente base activa con el objeto de reportarlas periodicamente y que tengan caracterislicas de
accion germicida, estabilidad de las soluciones, que no dane el equipo, que no tenga accion residual y
sea Seguro en su manejo.

3 -Para limpar los articulos menores, cuchillas, chairas, carros, molde, canastillas, etc., es necesarno
contar con un hmpiador que tenga excelentes caracteristicas de eliminar la grasa, suspender ia
suciedad, que no sea agresivo a la piel, que se pueda aplicar por inmersién, presidn o espuma, que
tenga buen poder de humectacion, facil de enjuagar y que no dafie al equipo. El saneado sobre estos
equipos puede efectuarse con los saneadores para el equipo de proceso.

4 -Para ia limpieza de pisos . paredes, techos, corredores interiores y exterioras, bafos, areas de
embarque y recibo, vehiculos. etc., se necesita de un limpiador con caracteristicas de penetracion, de
remocion de grasa, que sea neutro, que no conlenga solventes, que se pueda aplicar en forma manual,
por presidon o por espuma y en equipos de lavadores con cepillos, de facil enjuagado y de seguro
manejo.

5 -Para el saneado de pisos, techos y paredes en el interior de la planta pueden utiizarse los
saneadores empleados para et equipc de proceso. '

Para sanear banos, pasillos exteriores, andenes de carga y descarga es necesaric emplear saneadores
can accion residual, es decir que sus activos puedan permanecer e! mayor tiempo posible en contacto
con las superficies y tenga un amplio especiro microbiano.
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A continuacion presentaremos un cuadro comparativo de productos de dos de mas de cien fabricantes
de limpiadores y saneadores que existen en México.

COMPANIA DUBOIS MEXICANA, SADECV.

NOMBRE TIPO CONCENTRACION
B-R5512 Alcalino 4g/L - 20g/L
Sprex-Ac Aicalino suave 4g/L - 50g/L
Kloro Sprex Alcaling clorado 4g/L - 20g/L
Fomeadd Generador de espuma De acuerdo con la combinacion.
Duklor Bactericida clorado. 1g/L - 8g/l
todot Desinfectante de lodo. 1 parte por 500m! de agua.
Actex Limpiador de pisos, paredes y techos. | Directo a 250 gfL
FSD-4 Limpiador cuaternario de amaonig. 8g/L - 24qiL
Bolboy Limpiador de bafios y mingitarios. Directo.
Sonilan Jabon germicida para manos. Directo

COMPANIA PRODUCTOS Y ESPECIALIDADES QUIMICAS . SADE C.V

"NOMBRE TIPO CONCENTRACION
Miltichor Saneador clorado 1,29/l - 92g/L
Accord Germicida loda. 0.8mi/L - 3.2mi/
Gnme Go Limpiador y generador de espuma. 2.5miiL - 4mifl
Gen-Klim Linpiador pisos y paredes. 7.5gfl. - 15g/L
Preview Limpiador biodegradable uso [40mifl. - 80ml/L

general.
Spartec Germicida no selectivo para bafos y| 15g/L

pasillos.
Deepsol Bactericida cuaternario de amonio. 1.9ml/L - 3.8mliL
Delvak Alcalino 0.75% a 24g/L

Tt
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GLOSARIO.

Buenas Practicas de Manufactura
Son el conjunto de normas, procesos y actividades relacionadas entre si destinadas a garantizar que
{os productos tengan y mantengan las especificaciones requefridas para su uso.

Calidad.
Es la totalidad de ios hechos y caracteristicas de un producto que lienen que ver con su capacidad de
dar satisfaccion a necesidades definidas o implicitas.

Carne,
£s la estructura de fibra muscular estriada acompanada o no de tejido conjuntivo elastico, grasa, fibras
nerviosas, vasos linfaticos y sanguineos de las especies animales autorizadas para consumo humano.

Contaminacion.

Se considera contaminado el producto o materia prima que contenga microorganismos, hormonas,
bacteriostaticos, plaguicidas, radioisotopos, asi como cualquier materia o sustancia no autorizada o en
cantidades que rebasen los limites maximos permitidos que establezca la Secretaria de Salud u otra
autoridad competente.

Control.
Es el manejo de condiciones de operacion para mantener criterios eslablecidos.,

Desinfeccion.
Destruccion de la mayor parle de ios microorganismos dafiinos o perjudiciales, que se encuentren en
un medio, por la accidn de productos quimicos, calor, fuz ultravioleta, etc.

Desinfectante.
Agente que elimina la infeccidn por matar a las celulas vegetativas de los microorganismos

Higiene.
Son todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad de los productos en todas las
fases del proceso de fabricacién hasta su consumo final.

Inocuo,
Ausencia de riesgo microbioldgico, téxico o fisico inaceptable para los intereses de salud publica

Jamén curado cocido.

Producto carnico curado cocido que emplea en su elaboracion carne de las piernas traseras de cerdo,
en un punto anterior al extremo del hueso de la cadera. Las piernas pueden ser deshuesadas o no,
libres de carlilagos tendones y ligamentos sueltos, excluyendo la carne maltratada, parcialmente
desgrasadas 0 no, sin pellejo, sometido a proceso de curacion por via humeda por dos ¢ cuatro dias y
cocimiento por via himeda.

Limpieza.
La eliminacion de los residuos de alimentos, suciedad, grasa y otros materiales objetables.

Lote.

Una cantidad determinada de unidades de un producto elaborado en un solo proceso con ! equipo y
sustancias requeridas, en ¢n mismo lapso para garantizar su homogeneidad. Por o tanto no puede ser
mayor que la capacidad del equipo ni integrarse con partidas hechas en varios periodos.




Microorganismo.
Es un organismo pegqueno imposible de visualizar si no es por medio de un microscopio y por tincion,
que puede 0 no causar dafo (s) al ser humano.

Microorganismo patogeno.
Microorganismo capaz de causar alguna enfermedad.

Punto critico de control.

Son los lugares, practicas, procedimientos, operaciones o etapas del proceso en los que se puede
ejercer control sobre uno o méas factores, para minimizar o prevenir 1os riesgos o peligros.

Registro.
Es la ocurrencia potencial de que una propiedad cause un dafio inaceptable a la salud del consumidor.

Sanitizante.

Sustancia que elimina gérmenes capaces de provocar la descompaosicion del alimento o enfermedades
al organismo.

Seguridad,
Propiedad de un alimento de ser a la vez inocuo, integro y legitimo.

(¥
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