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OBJETIVO

OBJETIVO GENERAL

Establecer la metodologia sistematica de limpieza del Area de Produccion
en un establecimiento que se dedica a la fabricacion de alimentos de consumo

humano.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Mostrar la importancia de contar con un procedimiento de operacion

normalizado de limpieza y sanitizacion en la industria procesadora de alimentos.

Elaboracion de un Procedimiento Normalizado de Operaciéon de Limpieza y
Sanitizacion preoperativo de las instalaciones, equipos y utensilios utilizados en un

area de proceso de alimentos.




INTRODUCCION

La palabra alimento se define como la sustancia que ingerida por el
organismo, sirve para nutrirlo y formar tejidos, suministrar energia o regular los
procesos del cuerpo. M¢ Graw Hil

En los afos recientes se han modificado de manera sustancial los habitos
alimentarios de la poblacion mexicana. La cultura alimentaria nacional, con un
amplio mosaico de expresiones regionales y locales, asumié tendencias de
cambio orientadas a homogenizar los patrones de consumo mediante la
incorporacion de nuevos componentes en la alimentacion cotidiana.

Estas tendencias de cambio se han dado por igual en los medios rural y
urbano, aunque han sido mucho mas marcadas en este ultimo, sobre todo en los
estratos de ingresos medios y altos. Quiza debido a que se ha estigmatizado a la
dieta denominada en forma tradicional como “mexicana”, la poblacion ha visto
como un ejemplo a seguir la dieta de los paises industrializados (con predominio
de alimentos muy refinados, un alto contenido de energia, proteinas, azucares
refinadas, grasas saturadas y colesterol, asi como pobres en fibra), que constituye
un simbolo de abundancia. ®*"™'®'® Con el estilo de vida que se ha adoptado, el
consumo de alimentos procesados ha aumentado considerablemente.

Los alimentos son producidos en grandes cantidades, por pocas personas.
Y a menudo recorren largas distancias antes de llegar al consumidor final. Los
requisitos de los suministros de alimentos incluyen seguridad, calidad, vida de
anaguel adecuada, variedad y conveniencia. Ademas la demanda de alimentos
tiende a ser mas elevada que su produccion. Estos necesitan ser transportados de
las plantas de produccién al punto de venta, ademas de ser transformados de su
estado primario a una variedad de productos de consumo. A lo largo de este
proceso, la calidad debe ser mantenida y la seguridad debe ser garantizada. F"':
Por todos los pasos que un alimento recorre desde el proceso de produccién hasta
la distribucién y puesta en manos del cliente, la industria de alimentos debe seguir
normas de higiene a lo largo de toda la cadena para asegurar su inocuidad y
minimizar las mermas y los desperdicios.

En esta era de tanto interés por la seguridad en los alimentos, el alto

volumen de manipulacién en la fabricacion y preparacion de éstos, ha provocado
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el aumento en la necesidad de mejorar las practicas higiénicas desde la
fabricacion hasta el consumo. Esta tendencia supone un desafio para la industria
de fabricacion y preparacién de los alimentos.

Con estos cambios, el departamento de Sanidad tiene especial importancia
en el logro de este objetivo. Sanidad, es una ciencia aplicada para obtener las
condiciones higiénicas 6ptimas para la operacion. Debido al aumento del interés
de los gobiernos en tomar medidas de seguridad en la preparacion de los
alimentos, se esta prestando mayor atencién a este campo. M2t

Los establecimientos alimentarios tienen como deber sacar al mercado
alimentos de calidad fisicoquimica y microbiologica. Como es légico el publico
consumidor espera disponer sobre todo de alimentos exentos de gérmenes
patégenos, toxinas, contaminacion fisica o quimica, que respondan en su
composicion a los principios exigibles habitualmente en el comercio y con una
medida de conservacion especifica de cada articulo. Esto requiere medidas que
aseguren una calidad duradera (Buenas Practicas de Fabricacion y HACCP);
ademas de que la limpieza y desinfeccion son inexcusables para alcanzar tal
objetivo, no pudiendo ser sustituidas por ninguna otra. V'deret

Las acciones desarrolladas en los dltimos afios para transformar
positivamente los esquemas y acciones en el campo sanitario, han incidido de
manera particular en el ejercicio de la Regulacién Sanitaria. Donde los conceptos y
las practicas se han modernizado en la elaboracion de alimentos, con el propdsito
de dar respuesta a las necesidades de la sociedad actual, en la prevencién de
riesgos y dafos a la salud, por la alimentacién cotidiana.

La imperante necesidad de la sociedad de contar con sistemas cada vez
mas efectivos que reduzcan los problemas sanitarios y determinar la observancia
obligatoria de practicas correctas de fabricacibn como medio para prevenir
enfermedades transmitidas por los productos, se manifesto a través del desarrollo
de las Normas Oficiales Mexicanas que establecen:

e Disposiciones sanitarias que deben cumplirse en restaurantes, fondas,
taquerias, etc., tal es el caso de la NOM-093-SSA1. Preparacion de alimentos

que se ofrecen en establecimientos fijos.
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Las buenas practicas de higiene y sanidad que deben observarse en la
industria y el comercio, como se manifiesta en la NOM-120-SSA1. Practicas de
higiene y sanidad para el proceso de alimentos, bebidas no alcohdlicas y

alcohdlicas. SS*




GENERALIDADES

CAPITULO 1. ALIMENTOS.
1.1. DEFINICION Y GENERALIDADES.

Entre las diferentes definiciones de alimentos sabemos que son aquellas
sustancias o productos de cualquier naturaleza que, por sus caracteristicas,
aplicaciones, componentes, preparacion y estado de conservacidbn son
susceptibles de ser habitual e idéneamente utilizados para la normal nutricién
humana, como fruitivos o como productos dietéticos en casos especiales de
nutricion humana.

Los alimentos, en general, constituyen medios adecuados para el
crecimiento de los microorganismos que pueden causar su alteracién e incluso
hacer que sean responsables de infecciones e intoxicaciones. También son
susceptibles de sufrir a lo largo de su produccion o procesado tecnoldgico
contaminacion por sustancias quimicas o radioactivas, representando un peligro
cuando éstas alcanzan determinados umbrales. Todos estos aspectos determinan
la importancia de la calidad higiénico-sanitaria y toxicolégica de los alimentos.

En definitiva, se puede afirmar que el alimento constituye un sistema muy
complejo, formado por gran cantidad de componentes que presentan funciones
diversas. El estudio del alimento habra que abordarlo, por tanto, desde diferentes
puntos de vista: valor nutritivo, propiedades sensoriales, aspectos sanitarios y
saludables, etc. Hay que tener en cuenta, ademas de la gran diversidad de
alimentos existentes, tanto por la variabilidad de su naturaleza como por las
diferentes tecnologias que en la actualidad se pueden aplicar en la produccion,
conservacion y transformacion de materias primas. Astesaan

1.2.IMPORTANCIA DE LOS ALIMENTOS.

En los paises industrializados la dieta esta basada de manera fundamental
en productos de origen animal, ricos en grasas saturadas y colesterol, con
cereales muy refinados —y por ende pobres en fibra— y excesivo consumo de
azucar (como tal o en refrescos, pasteles, etc.).

Con la industrializacion alimenticia, en México se ha incrementado el
consumo de alimentos procesados. Especialmente en los estratos de ingresos

medios y altos.
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Algunos desérdenes nutricionales constituyen significativos problemas de
salud publica tanto en los paises desarrollados como en vias de desarrollo,
hallandose implicados en su erradicacion y en su causa los métodos de procesado
de alimentos.

Aunque el procesamiento de alimentos puede causar pérdidas de
nutrientes, también proporciona una oportunidad para aumentar el aporte
nutricional, como por ejemplo la fortificacion de alimentos. Aunque ocasionalmente
se utiliza meramente como slogan publicitario, la fortificacion de alimentos puede
ser una ayuda considerable para prevenir enfermedades nutricionales. Los tres
principales fines de la fortificacién de los alimentos son M“"":

A. Reemplazar nutrientes perdidos durante la elaboracion.

B. Erradicacion de enfermedades carenciales y mejora general de la dieta por
adicion de nutrientes deficientes en las dietas base.

C. Mejora de la calidad de un alimento sintético para igualar a la del producto
natural.

D. Mejora las propiedades sensoriales de los alimentos.

E. Aumentar su conservacion.

F. Eliminar o reducir propiedades indeseables de los alimentos, bien sean
intrinsecas o adquiridas en forma accidental y ya sean de orden sensorial
toxicologico o microbiologico.

G. Facilitar el consumo de alimentos al adelantar uno o mas pasos.

H. Apoyar la exploraciéon y el uso de alimentos nuevos o el rescate de los que
han caido en desuso.

|. Satisfacer diversas demandas de la poblacion o necesidades especificas de
grupos particulares.

La introduccion de mejoras en la irrigacidon, uso de pesticidas y fertilizantes
minerales para los cultivos, acompafiado de programas de investigacion y la
infraestructura gubernamental han sido factores para aumentar la produccion y la
productividad alimenticia a gran escala. Con la explosion demografica y la

disminucion de las areas de cultivo se ha incrementado la necesidad de aumentar
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la productividad alimenticia, especialmente en los paises que cuentan con menos
recursos econémicos. "¢
1.3. CLASIFICACION DE LOS ALIMENTOS.

Actualmente se cuenta con la clasificacion que proporciona la Piramide
Nutricional. Esta se crea con la finalidad de agrupar los alimentos segun su
composicién por el Departamento de Agricultura de los Estados Unidos (USDA),
data de 1992 y desde entonces ha sido revisada y actualizada por varios
investigadores (Walter Willett y Meir Stampfer en 2006).

El Departamento de Agricultura de Estados Unidos (United States
Department of Agriculture, sus siglas en inglés es USDA) y el Departamento de
Salud y Servicios Humanos de Estados Unidos (US Department of Health and

Human Services) han preparado la siguiente pirdmide alimentaria.

Figura 1. Piramide nutricional YSP*

La pirdmide alimenticia esté dividida en 6 secciones de diferentes colores
que representan los 6 grupos de alimentos:

A. El naranja representa los granos: La mitad de los granos que consume cada
dia deben ser granos enteros. Los alimentos con granos enteros incluyen la
avena, la harina de trigo integral, la harina de maiz integral, al arroz integral y
el pan integral. Lea las etiquetas de los alimentos procesados; las palabras
“entero” o “grano entero” deben estar antes en la lista que otros granos

especificos del producto.
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B. El verde representa los vegetales: Varie las verduras de su dieta. Estan los
distintos vegetales, entre ellos los de color verde oscuro y naranja, las
legumbres (chicharos y frijoles), los vegetales almidonados y otras clases.

C. El rojo representa las frutas: Cualquier fruta o jugo de fruta 100 por ciento
natural forma parte del grupo de frutas. Las frutas pueden ser frescas,
enlatadas, congeladas o deshidratadas, y pueden comerse enteras, cortadas o
en puré.

D. El amarillo representa los aceites: Conozca cuales son los limites de grasa,
azucar y sal (sodio). La mayor parte de la grasa que consume debe provenir
del pescado, las nueces y los aceites vegetales. Limite las grasas solidas como
la mantequilla, la margarina, la mantequilla de cerdo y la grasa.

E. El azul representa la leche: Ingiera alimentos ricos en calcio. La leche y los
productos lacteos contienen calcio y vitamina D, que son ingredientes
importantes para la formacion y mantenimiento de los huesos.

F. El violeta representa la carne y los frijoles: Consuma proteinas bajas en grasa.
Escoja las carnes magras o de bajo contenido graso y la carne de ave. Varie
los alimentos proteicos; escoja mas pescado, nueces, semillas, chicharos y
frijoles.

La actividad también esta representada en la piramide por los escalones y
la persona que los sube, para que no olvidemos la importancia de la actividad
fisica diaria. YS°*

Otra manera de clasificar los alimentos es segun al tipo de proceso al que
es sometido. La OMB de Estados Unidos edita el Manual SIC (Standard Industrial
Classification), este manual establece una clasificacion para las industrias que se
dedican a la fabricacion de alimentos y bebidas para consumo humano. Estas se
enlistan a continuacion Fa"°*:;

201: Productos carnicos (incluyendo aves).

202: Productos lacteos.

203: Frutas, verduras y alimentos preparados enlatados, congelados y en estado

de conservacion.

204: Granos molidos.
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205: Panaderia.

206: Productos azucarados y confiteria.
207: Aceites y grasas.

208: Bebidas.

209: Alimentos preparados miscelaneos y productos similares.
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CAPITULO 2. PROCESOS DE LIMPIEZA.
2.1. GENERALIDADES.

Hace tiempo, el procesado de alimentos se realizaba, generalmente, de
forma discontinua y a pequefa escala, tratandose cada dia un niumero variado de
lotes. La duracion de la jornada laboral venia impuesta, con frecuencia, por la
disponibilidad de materias primas o por la demanda de los consumidores y los
componentes de la instalacion se limpiaban a mano, una vez terminado el trabajo,
con los agentes de limpieza de que entonces se disponia, de ordinario, sélo agua
y jabon. No eran infrecuentes la contaminacion y el deterioro de los alimentos por
causas microbiolégicas y, lo que es mas grave, su contaminacién con
microorganismos patégenos, capaces de producir brotes de toxiinfecciones
alimentarias. Mas recientemente ha aumentado mucho la escala de las
operaciones de procesado de numerosos alimentos. Las operaciones discontinuas
se llevan a cabo sobre partidas mas voluminosas y, en muchos casos, las
operaciones continuas han reemplazado a las técnicas discontinuas, para
aumentar la productividad. Se ha generalizado el funcionamiento de la fabrica
durante las 24 horas del dia y se han ido sustituyendo gradualmente los métodos
de limpieza tradicionales por los de “limpieza in situ”.

Los problemas de contaminacidon microbiolégica de las actuales
instalaciones de gran capacidad son exactamente iguales a los que se daban en
las instalaciones de antafio, pero con muchas mas pérdidas. Por tanto, la
adulteracion y el deterioro de los alimentos, cuando se dan, no afectan a unos
cuantos kilos, sino a muchas toneladas de producto y, si aparece un brote de
toxiinfeccion alimentaria, lo probable es que afecte a un nimero mucho mas
elevado de consumidores.

Los fabricantes de alimentos han de estar continuamente en guardia contra
la contaminacion de sus productos y, mediante un disefio correcto de la operacién
y un buen mantenimiento de sus procesos y aparatos, deben reducir al minimo el
riesgo de pérdidas costosas y, sobre todo, el peligro para la salud de los
consumidores.

Las actividades relacionadas con la prevencién de la contaminacion de los

10
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productos alimenticios durante su procesado y almacenamiento forman parte de la
higiene; pero hay que subrayar que la higiene en la industria alimentaria no se
restringe sélo a la limpieza. ®""

La palabra sanidad deriva del latin sanitas, y significa “salud” Aplicada a la
industria alimentaria, sanidad es “la creacion y el mantenimiento de condiciones
higiénicas y saludables”. Es la aplicacion de una ciencia: facilitar comida sana
manejada en un entorno limpio mediante manipuladores de principios alimenticios
sanos, para prevenir la contaminacidn por microorganismos que causen
enfermedades de origen alimentario, y para minimizar su proliferacion. Una
sanidad eficaz incluye los mecanismos que ayudan a conseguir estos objetivos.
Marriott

Segun sefala la Organizacion Mundial de la Salud, a través del Comité de
Expertos en Higiene Alimentaria, ésta “comprende todas las medidas necesarias
para garantizar la inocuidad sanitaria de los alimentos, manteniendo a la vez el
resto de cualidades que le son propias y con especial atencién al contenido
nutricional”. “e"e

2.2.DEFINICION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION.

La higiene es una ciencia aplicada que incluye los principios de
mantenimiento, almacenamiento o mejora en las practicas de las condiciones
sanitarias. La higiene alimentaria es una ciencia sanitaria aplicada que hace
referencia al proceso, preparacion y manipulacion de la comida. Las aplicaciones
sanitarias se refieren a las practicas higiénicas destinadas a mantener un medio
ambiente limpio y sano para la fabricacién, preparacion y almacenamiento de los
alimentos.

La sanidad es considerada como una ciencia aplicada debido a su
importancia para la proteccion de la salud humana y su relacion con los aspectos
del medio ambiente que estan relacionados con la salud. Por tanto, esta ciencia
aplicada se relaciona con los factores fisicos, quimicos y biol6gicos que
constituyen el medio ambiente. Los cientificos sanitarios deben conocer con
detalle los organismos vivos que afecten con mayor probabilidad a la salud

humana. Los microorganismos pueden ser responsables de que la comida se

11
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estropee y de que existan enfermedades de origen alimentario. De este modo, la
sanidad trata de controlar la carga microbiana. """

Durante la limpieza, los productos alimenticios residuales en las
instalaciones de produccion y los depdésitos solidos producidos durante el proceso
se desprenden fisicamente con cepillos, por la accion de fluidos, en flujos muy
turbulentos o combinando ambos métodos. El desprendimiento se facilita
afiadiendo detergentes y acondicionadores que ayudan a humectar la superficie
de los depdésitos y su subsiguiente separacion de las superficies de los utensilios.
La limpieza con detergentes debe ir seguida de un enjuague con agua limpia. Se
ha de cuidar que la suciedad desprendida no se deposite en otras partes de la
instalacion.

Al eliminar la suciedad, se eliminan también gran numero de
microorganismos contaminantes. Pese a ello, terminada la limpieza, siempre
qguedaran en las superficies microorganismos que hay que destruir, si se requiere
evitar el riesgo de contaminacion. Las superficies de contacto requeriran la
desinfeccién con vapor de agua, agua hirviendo o un desinfectante quimico.

El término limpieza se hace referencia a “los procesos que eliminan la
suciedad presente en una superficie”, pero no a los que destruyen las formas vivas
de las superficies que han de contactar con los alimentos. El término desinfectante
se refiere a “los agentes quimicos que reducen el nUmero de microorganismos
presentes en las superficies de contacto con los alimentos hasta valores que no
representan riesgos para la salud publica”, y el término sanitizacioén para designar
“la operacién que conduce a la limpieza fisica y microbiolégica”. 8"

2.3.IMPORTANCIA DE LA LIMPIEZA Y LA DESINFECCION.

La calidad de los alimentos es un concepto importante y dificil de definir de
forma precisa, pero se refiere al grado de excelencia de un alimento e incluye
todas las caracteristicas de un alimento que son significativas, y que hacen al
alimento aceptable. Esta debe ser controlada diariamente, de forma regular, para
asegurar que se elabora un producto uniforme y que cumple los estandares de
control de calidad requeridos. Las industrias deben también controlar la calidad de

sus productos durante el almacenamiento. Y22

12
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El empresario es responsable del establecimiento y mantenimiento de las
practicas sanitarias para proteger la salud publica y mantener una imagen positiva.
El problema del ordenamiento, asi como la aplicaciébn y mantenimiento de
practicas higiénicas en la industria alimentaria es un desafio a los técnicos
alimentarios a cargo de la sanidad. El personal sanitario es a la vez guardian de la
salud publica y consejero de la administracion en lo referente al control de calidad
sanitaria como influencia de las practicas de higiene.

Un programa planeado de mantenimiento sanitario es esencial para cumplir
los requisitos legales, para proteger la marca y reputacion del producto, asi como
para asegurar la fiabilidad de éste, calidad, y ausencia de contaminacién. Todas
las fases de la produccion alimentaria y de la higiene de la empresa deberian estar
incluidas en el programa de operaciones de limpieza y desinfeccion de las
instalaciones. M2t

Segun sefiala la Organizacion Mundial de la Salud, a través de un Comité
de Expertos en Higiene Alimentaria, ésta comprende todas las medidas
necesarias para garantizar la inocuidad sanitaria de los alimentos, manteniendo a
la vez el resto de cualidades que les son propias y con especial atencion al
contenido nutricional.

Todos los alimentos, por su propia condicién nutritiva, son perecederos, es
decir, susceptibles de alterarse y deteriorarse con mayor o menor rapidez,
pudiendo incluso a llegar ser causa de problemas sanitarios. "¢

La enfermedad de origen alimentario es transmitida al hombre por los
alimentos, siendo el resultado de diversos peligros que actian sobre el suministro
de alimentos. Las politicas de prevencién son la primera linea de defensa frente a
los peligros, pero la deteccion rapida de los contaminantes biolégicos y la
desinfeccién controlan la diseminacion de la enfermedad. El procesamiento,
empaque, almacenamiento y distribucién de los alimentos puede aumentar o
disminuir el riesgo de enfermedades de origen alimentario; por tanto, los
fabricantes de alimentos deben poseer un conocimiento especifico sobre los
microorganismos que causan enfermedades, asi como sobre las técnicas de

prevencion. Vaciavik
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Las causas de alteracion de los alimentos pueden ser fisicas, quimicas,
bioquimicas o bioldgicas.

En términos de exposicion y severidad de enfermedades agudas, los
riesgos microbioldgicos son los que tienen prioridad mas alta. Y de acuerdo a las
enfermedades  cronicas  (padecimientos  carcinogénicos, mutagénicos,
teratogénicos) las que aparentemente representan actualmente mayor riesgo, son
las micotoxinas. (Tabla no. 1)

RIESGO AGUDO RIESGO CRONICO
ALTO
Microbioldgico Micotoxinas
Ficotoxinas Contaminantes antropogénicos
Algunas Fitotoxinas Algunas Fitotoxinas
Micotoxinas Dietas no balanceadas
Contaminantes antropogénicos Ficotoxinas
Aditivos Alimentarios Microbioldgico
Residuos de plaguicidas Aditivos Alimentarios
BAJO

Tabla no. 1. Riesgos alimentarios mas comunes, por tipo de exposicion y
severidad *

Las operaciones de limpieza y desinfeccion son esenciales en una fabrica
de elaboracion de productos alimenticios. Estas operaciones deberan llevarse a
cabo en materias primas y productos, en los procesos, y aplicarse ineludiblemente
a la fabrica y a los aparatos de todas las fabricas de alimentos. Las operaciones
de limpieza y desinfeccion de la fabrica y de los utensilios no deben considerarse
opcionales. Son parte integral de su funcionamiento, que requieren una tecnologia
propia. Las operaciones de limpieza han de estar coordinadas con las personas
realmente implicadas en el procesado de alimentos. Para conseguir una limpieza
eficaz de la fabrica, especialmente en el caso de que se recurra a la limpieza in
situ, es necesario desarrollar un programa de operaciones satisfactorio, lo que a
su vez, obliga a un estudio detallado, que debe revelar los cuellos de botella y las

areas en las que es posible ahorrar tiempo, agua y productos quimicos. re""
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2.3.1. CONTAMINACION BIOLOGICA.

Un microorganismo es una forma microscoOpica de vida presente en una
materia no esterilizada que puede descomponerse. La palabra es de origen griego
y significa “pequeno” y “seres vivos”. Estos organismos tienen un metabolismo
similar al de los humanos. Consumen nutrientes, eliminan los desperdicios, y se
reproducen. Maret

Las bacterias son los principales organismos implicados en las
enfermedades de origen alimentario y son, por lo tanto, la principal preocupacién
microbioldgica. Las bacterias pueden causar enfermedades de origen alimentario
como Vaclavik:

A. Infeccién. Se produce por ingestion de bacterias patdgenas.

B. Intoxicacion. Puede producirse si esta presente en el alimento una toxina
preformada.

C. Infecciones mediadas por toxinas. Esta causada por la ingestiéon de
bacterias vivas.

Los distintos géneros de microorganismos tienen sus propias necesidades
nutritivas y cada uno de ellos esta influido de modo predecible por los parametros
de su medio. A continuacibn se citan las principales fuentes de los
microorganismos hallados en los alimentos son ’:

A. Sueloy agua.
B. Plantas y productos vegetales.
Utensilios.
Tracto intestinal del hombre y de los animales.
Manipuladores de alimentos.
Piensos.

Piel de los animales.

I @ T mOooO0

Aire y polvo.

La mayoria de los alimentos son susceptibles a la contaminacién biolégica,
porque contienen los nutrientes requeridos para el crecimiento microbiano. Para
reducir el deterioro de alimentos y eliminar las enfermedades alimentarias, debe

controlarse esta proliferacion. El deterioro de la comida deberia ser minimizado
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para prolongar el tiempo de mantenimiento de un nivel aceptable en cuanto al
sabor y salubridad. Si no se siguen unas practicas sanitarias adecuadas durante
los procesos de fabricacién, preparacion y servido de los alimentos, aumentara la
proporcion y extension de los cambios responsables del deterioro de los productos
alimenticios.

El mayor desafio es proteger el area de produccién contra los
microorganismos que puedan reducir la salubridad de los alimentos. Los
microorganismos estan siempre presentes. Pueden infectar y afectar a la comida,

con peligrosas consecuencias para los consumidores ™™ot

Los tipos de
microorganismos que pueden contaminar los alimentos son:
A. Bacterias.
Hongos.
Levaduras.

Virus.

moow

Protozoos.
F. Helmintos.
Para proteger los alimentos contra enfermedades alimentarias, es necesario
tener conocimientos actualizados sobre las técnicas de produccién, envasado y
almacenamiento, para evaluar exhaustivamente la calidad y la seguridad de las
materias primas. Es imprescindible tener conocimientos sobre disefio, fabricacion
y funcionamiento del equipo alimentario para ejercer el control adecuado sobre el
tratamiento, conservacion, preparacion y envasado de productos alimenticios. El
conocimiento de la vulnerabilidad de los productos alimenticios para ser
contaminados, ayudard a la proteccion frente a las intoxicaciones alimentarias.
Marriott
En la siguiente tabla se enumeran las caracteristicas de algunas de las
enfermedades alimentarias y sus agentes causantes, asi como las medidas

preventivas a aplicar.

16




GENERALIDADES

AGENTE
ENFERMEDAD ALIMENTOS IMPLICAD MEDIDAS PREVENTIVA
CAUSANTE oS CADOS S S
BACTERIAS
Procedimientos de
: - fabricacion apropiados
. Conservas alimenticias
Toxinas . . para enlatados y
) de baja acidez, carne y
Botulismo producidas por escados  enlatados ahumados. Cocer para
el Clostridium pescado ahumado | eliminar toxinas,
botulinum b y refrigeracion e  higiene
preparado .
apropiadas, desechar

conservas infladas

Salmonelosis,

Carne, aves, pescado,

Limpieza e higiene en los
manipuladores de

: . maricos, huevos y | alimentos y en el equipo,
fiebre tifoidea, . o
fiebre Salmonella spp | productos lacteos poco | pasteurizacion,
e cocinados o | refrigeracion apropiadas y
paratifoidea. :
recalentados envasado, evitar
contaminacion fecal
Enfriar rdpidamente los
alimentos en pequefias
cantidades; cocer
Vacuno y otras carnes . )
. totalmente los alimentos;
. rojas crudas o poco . -
Infeccidn por . practicar la higiene
L _ . | cocinadas, guesos, )
Escherichia Escherichia coli . personal; preparar los
. leche no pasteurizada, ;
coli alimentos en forma
pescado crudo, por |, . .. . "
. higiénica; proteger y tratar
manipuladores e
el agua; eliminar las aguas
residuales de forma
higiénica
VIRUS
Usar alimentos y
suministros de agua
Alimentos seguros, evitar
Rotavirus Rotavirus contaminados por | contaminacién fecal de
heces fecales manipuladores con higiene
personal, cocer los
alimentos a méas de 60° C
Lavado a fondo de las
Mariscos crudos de | manos de los
. Virus de la aguas contaminadas, | manipuladores de
Hepatitis o . . .
Hepatitis A bocadillos, ensaladas, | alimentos, manejo
postres higiénico de los alimentos,
cocinara 70° C
HONGOS
Mantener el producto en
Intoxicacion Producida por | Semiillas, cereales, | refrigeraciobn para evitar

por aflatoxinas

Aspergillus spp.

granos, piensos

crecimiento, no utilizar
alimento enmohecido

Tabla no. 2. Principales enfermedades causadas por contaminacion biolégica.
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AGENTE
ENFERMEDAD ALIMENTOS IMPLICAD MEDIDAS PREVENTIVA
CAUSANTE oS CADOS S S
PROTOZOOS
Verduras y  frutas , .
_ ] contaminadas por Calentar la comida a mas
Disenteria Entamoeba ) de 55° C, o almacenar en
) . . manipuladores, i

amebiana histolytica congelacion la carne cruda

moscas, etc. Agua

. mas de 24 horas
contaminada

HELMINTOS

Coccion de la carne a una
Cerdo (T. solium) vy | temperatura interna a mas
vacuno (T. saginata) | de 60° C, o almacenar en
poco cocidos congelacion la carne cruda
a-15°C

Taenia solium y

Teniasis T. saginata

Continuacién Tabla no. 2.

Se puede emplear el nimero o el tipo de microorganismos presentes en o
sobre un alimento para evaluar su calidad y seguridad microbiolégica. La
seguridad se determina por la presencia o0 ausencia de microorganismos
patdgenos o0 sus toxinas, por el numero de patégenos y por el control o
destruccion esperada de estos agentes. Los ensayos con microorganismos
indicadores pueden utilizarse para probar la calidad o seguridad microbiolégica
siempre que previamente se haya establecido una relacion entre la presencia del
organismo indicador y la presencia probable de un patégeno o una toxina. El nivel
de microorganismos alterantes da idea de la calidad microbiol6gica o salubridad
del alimento, asi como la efectividad de las medidas empleadas para controlar o
destruir tales microorganismos. Normalmente los criterios microbiologicos sirven
para evaluar:

A. La seguridad de un alimento.

B. La implementacion de Buenas Practicas de Fabricacion.

C. El mantenimiento de la calidad (vida util) de ciertos productos

perecederos.

D. La utilidad (adecuacion) de un alimento o un ingrediente para un

propésito determinado.

E. La aplicacién de buenas practicas de higiene y sanitizacion.

Aplicados correctamente, los criterios microbiolégicos pueden ser una util
herramienta para garantizar la seguridad y la calidad de los alimentos, que a su

vez eleva la confianza del consumidor.
18




GENERALIDADES

2.3.2. CONTAMINACION QUIMICA.

Todos los alimentos estdn hechos con compuestos quimicos y se espera
que sean seguros para el consumo. Se produce un peligro quimico cuando los
niveles de dosificacion de compuestos quimicos concretos alcanzan niveles
toxicos. V2 | os alimentos pueden contener substancias quimicas téxicas que
pueden afectar directa o indirectamente la habilidad del organismo para sobrevivir
y reproducirse, al alterar la velocidad de desarrollo; al incrementar la
susceptibilidad a las enfermedades, a las parasitosis o a los depredadores; al
interrumpir las funciones de reproduccion y; causando mutaciones que reducen la
viabilidad de la descendencia.

En el caso de los téxicos alimentarios, de particular importancia para la
prevencion del riesgo por ingestion de las sustancias tdxicas presentes en los
alimentos es el conocimiento y control de sus fuentes, es decir su origen, y de
hecho con este criterio se clasifican en: 5*

A. Naturales. Componentes del alimento y toxinas producidas por
microorganismos. Son numerosos Yy mayoritariamente de origen vegetal
(fitotoxinas). Las toxinas pueden ser de origen bacteriano (histamina), fangico
(micotoxina) y a partir de dinoflagelados marinos (ficotoxinas).

B. Antropogénicas. Intencionales, accidentales y los generados durante el
procesamiento de alimentos. Pueden ser intencionales directos (aditivos
alimentarios) o indirectos (agroquimicos y medicamentos veterinarios). Los
accidentales estan vinculados a la contaminacion ambiental y al empleo de
envases (metales pesados, dioxinas, metaloides). Los generados durante el
procesamiento aparecen como consecuencia de practicas culinarias de
elaboracion y tecnologicas.

En estrecha relacion con las fuentes se encuentran los niveles de
exposicion, los cuales estan determinados por la dosis de aplicacion (para el caso
de los toxicos intencionales), la magnitud de los residuos en los alimentos y las
cantidades y frecuencia de consumo de los alimentos. La disminucion de la
exposicion influye extraordinariamente en la reduccién del riesgo toxicoldgico y es

objeto fundamental de la Toxicologia.
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Un parametro de extrema importancia en este sentido sera el
establecimiento y cumplimiento de las tolerancias o mas correctamente, los limites
maximos de residuos de los toxicos naturales, aditivos y contaminantes quimicos
en los alimentos, los cuales son las cantidades maximas permisibles expresadas
en mg. del toéxico/kg. de alimento. Se recomienda consultar los limites maximos
permitidos en las Normas Oficiales Mexicanas, en las normas del Codex
Alimentarius o basarse en informacion especifica tomada de la literatura. 55*

El control de los peligros quimicos antes de la recepcion o utilizacion y
control en el inventario, almacenamiento y manipulacion se identifican en la tabla
siguiente. ElI envenenamiento quimico por la ingestion de alimentos es raro. A
pesar de ello, los alimentos consumidos regularmente contienen sustancias
quimicas que podrian resultar fatales si se ingiriesen en mayores cantidades. El
tipo mas corriente de envenenamiento quimico es la intoxicacion por metales; se
caracteriza por una muy rapida presentacion de los sintomas, a menudo entre uno
y dos minutos de haberse ingerido el alimento, siendo los sintomas mas
caracteristicos el vémito y un agudo dolor abdominal. Los metales principalmente

implicados han sido: arsénico, plomo, mercurio, antimonio, cadmio y cinc. Foryne

PASO DEL PROCESO MEDIDAS EMPLEADAS

Especificacion de la materia prima
Certificacion/garantia del proveedor
Revisiones puntuales

Verificacion

Control antes de la recepciéon

Revision del proposito de la utilizacion del
compuesto quimico

Control antes de la produccion | Asegurar la pureza apropiada, formulacion y
etiquetado

Control de cantidades usadas

Control de las condiciones de | Evitar las condiciones que conducen a la
almacenamiento y manipulacion | elaboracién de téxicos de origen natural

Inventario de todos los | Revision de uso
compuestos quimicos Registros de utilizacion

Tabla no. 3.Control de Peligros Quimicos. Y2
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2.3.3. CONTAMINACION FisICA.
En el suministro de los alimentos son cualquier objeto extrafio encontrado
en los alimentos que puede contaminarlos. Puede ser debido a la recoleccion o
alguna fase de elaboracién, o puede ser intrinseco al alimento, como huesos en el
pescado, huesos en las frutas, cascaras de huevo, insectos o partes de insectos.
Los animales o cultivos que crecen en campos abiertos estan sujetos a
contaminacion fisica. Los peligros fisicos pueden llegar a los alimentos debido a

varias incidencias que varian desde maquinaria defectuosa a un error humano.

Vackavik

MATERIAL RIESGO POTENCIAL FUENTE
Vidrio Cortes, hemorragias Botell_als, . boteg, focos,
utensilios, aislamientos
Madera Cortes, infecciones, ahogo Ca‘.mPOS’ pallets,  cajas,
edificios
Piedras Ahogo, rotura de dientes Campos, edificios
Metal Cortes, infeccion Maquinaria, campos,

alambres, empleados

Insectos u otro tipo | Enfermedades, traumas, | Campos, contaminacion
de suciedad ahogo después de la elaboracién
Aislantes Ahogo Materiales de construccion
HUESOS Ahogo _Campos, procesado
inadecuado
Campos, materiales de
Plastico Ahogo, cortes, infeccion envasado, pallets,
empleados
Efectos personales Ahogo,  cortes, rotura de Empleados

dientes

Tabla no. 4. Origen de los principales materiales que pueden constituir

Vaclavik

un peligro fisico en los alimentos.

Estudios recientes indican que los objetos duros o filosos (vidrios, metales o

madera) de 7 mm en su dimension mayor cuando estan presentes en los
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alimentos representan un peligro fisico para el consumidor. Objetos similares
cuando son menores de 7 mm en su dimension mayor, representan también un
posible peligro, especialmente para grupos de riesgo como son los nifios y viejos.
Estos objetos duros y filosos pueden lacerar la boca o garganta o causar dafio en
los dientes o encias; existen informacion epidemioldgica en los EUA de casos en
gue han llegado a lacerar o perforar los intestinos.

Los principales materiales que preocupan como peligros fisicos incluyen
objetos extrafios como vidrio, madera, metal, plastico, piedras, insectos y otros
tipos de suciedad. Se han disefiado modernas tecnologias para minimizar este
tipo de contaminacién. Se pueden usar mecanismos como pantallas, filtros,
imanes y detectores de metales o de rayos X en linea para examinar los objetos
extrafios. V2@ En |a Tabla no. 4 se muestra una lista de con los materiales que
se llegan a encontrar en los alimentos:

Por otra parte los restos de insectos, pajaros o roedores representan otro
peligro fisico, ya que se reconoce desde hace tiempo que los mayores vectores
para los microorganismos patégenos son las moscas, las cucarachas, los pajaros
y los roedores. Por lo que la presencia de restos de estas plagas es evidencia de
condiciones de proceso insalubres que indican ausencia o deficiencias en las

buenas practicas sanitarias, especificamente en programas de control de plagas.
SSA
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2.4.BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION.

Las Buenas Practicas de Fabricacion se definen como el conjunto de
normas y actividades relacionadas entre si, destinadas a obtener productos
inocuos y seguros. Las BPF fueron creadas para ayudar a la industria alimentaria
a establecer las condiciones higiénicas minimas para elaborar productos seguros.
Para minimizar los riesgos para la salud en el manejo, uso y consumo de los
productos, y propiciar una cultura de calidad, en empresarios y consumidores.
Implementando en el quehacer cotidiano de las empresas, técnicas y métodos
efectivos que propicien el adecuado manejo de productos. Teniendo en cuenta, el
panorama de las empresas, la SSA emite la Guia para la Autoverificacién de la
Buenas Practicas de Higiene en su Establecimiento, para que el empresario se
autoevalue e identifique fallas, teniendo posibilidad de corregirlas y, por otro lado
como un avance en el proceso de eliminacion de las practicas discrecionales, que
tradicionalmente se llevan a cabo en las verificaciones, imposibilitando a los
productores, distribuidores, comercializadores y aun a los verificadores, conocer
los requisitos minimos necesarios e indispensables para llevar a cabo los
procesos productivos de manera higiénica y segura.

Por su parte, la autoridad sanitaria a través de las verificaciones, identifica
aguellos aspectos de la operaciéon de los establecimientos o de la calidad de los
productos, que no cumplen con lo estipulado en la Ley General de Salud, en el
Reglamento de la Ley General de Salud, en materia de control sanitario de
actividades, establecimientos, productos y servicios, y en las normas oficiales
mexicanas (NOM-093-SSA1 y NOM-120-SSA1). Ademas orienta al propietario y al
personal de los establecimientos para la correccion de habitos sanitarios
inadecuados que existan en su operacion.

En los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex
Alimentarius, editado por la FAO, se establece la base para asegurar la higiene de
los alimentos, y sientan sélidos cimientos para el desarrollo eficaz del sistema de
HACCP o de otro equivalente. La aplicacién de los principios generales y de las
Buenas Practicas de Fabricacion (BPF) permite al productor operar en condiciones

favorables para la produccion de alimentos inocuos. Los Principios Generales de
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Higiene de los Alimentos siguen la cadena alimentaria desde la produccion
primaria hasta el consumo final, resaltdndose los controles de higiene basicos que
se efectlan en cada etapa. En suma, imparten orientaciones sobre el disefio y la
construccion de instalaciones, el control de las operaciones, los programas de
apoyo sobre saneamiento e higiene personal y consideraciones respecto a los
controles de higiene una vez que el producto haya dejado las plantas de
produccion.

Los controles descritos en los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos son reconocidos internacionalmente como fundamentales para asegurar
gue los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo. Los Principios Generales
se recomiendan a gobiernos, a la industria (incluidos los productores individuales
primarios, los fabricantes, los elaboradores, los operadores de servicios
alimentarios y los vendedores), asi como a los consumidores. Todos tienen la
responsabilidad de garantizar que los alimentos sean inocuos para el consumidor
y de disminuir la incidencia de enfermedades provocadas por los alimentos, asi
como su deterioro y descomposicion.

Entre los nuevos desafios que debe encarar la industria alimentaria estan
las nuevas técnicas de produccion, elaboracion y distribucion de alimentos, los
cambios en los habitos alimentarios y los mayores volimenes de alimentos que se
estan transportando en todo el mundo. Adicionalmente, es preciso tener en cuenta
que las oportunidades para el comercio internacional han mejorado entre quienes
producen alimentos en un ambiente estrictamente higiénico, y que el pais que se
adhiere rigurosamente a las practicas higiénicas adquiere reputacion como
productor de alimentos inocuos.

En Estados Unidos, en 1969, la FDA publico la primera regulacion sobre
BPF 6 GMP. Esta ley trataba principalmente de la sanidad en la fabricacion,
procedimientos, envasado o conservacion de productos.

La seccidn de operaciones sanitarias establece unas normas basicas, para
una empresa de alimentacion. Se facilitan los requisitos fundamentales para el
mantenimiento de las condiciones fisicas; limpieza y desinfeccion de equipamiento

y utensilios; almacenaje y manejo del equipo y utensilios de limpieza,
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desinfectantes y pesticidas. GMPs cuenta con un suplemento especifico que
enfatiza sobre la salubridad y seguridad de los productos elaborados. Cada
regulacion cubre una industria especifica o una actividad intimamente ligada con
alimentos. Los pasos criticos en las operaciones de fabricacién son explicados de
una manera especifica y detallada, incluyendo relacion tiempo-temperatura,
condiciones de almacenaje, uso de aditivos, limpieza y desinfeccion,
procedimientos en los analisis y formacion especializada para los empleados.
Marriott

A continuacion se exponen los puntos que toca la NOM-120-SSA1, como
requisitos por aplicar tanto a las instalaciones como al personal que se encuentre
en contacto con la elaboracién de los alimentos, o en alguna parte de su proceso
de distribucion:
A. Personal.
B. Instalaciones.
C. Instalaciones sanitarias y sus controles.
D. Servicios a planta.
D.1. Abastecimiento de agua.
D.2. Drenaje.
D.3. lluminacién.
D.4. Ventilacion.
D.5. Recipientes para desechos y basura.
D.6. Ductos.
Equipos y utensilios.
Proceso.

Control de plagas.

I o mm

Limpieza y sanitizacion.

Tienen relacibn con los procedimientos de limpieza, desinfeccién vy
mantenimiento utilizados para controlar las posibles contaminaciones en la
planta de produccion. Los elementos clave de un programa de limpieza y
desinfeccidn son el calendario general de limpieza (Se utiliza para garantizar la

realizacion periédica de las tareas que no son diarias.), un programa
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calendarizado de limpieza, los procedimientos escritos, las practicas de
limpieza, y la seleccién de los detergentes y los desinfectantes.

Para conocer el estado higiénico de un establecimiento, éste debe
controlarse a fondo. El programa higiénico es por consiguiente un programa de
control, en el que debe constar SENASICA:

A. Nombre del Area.

Fecha.

Nombre de equipo, maquinaria, utensilio o instalacion.

Instrucciones de desarmado y armado del equipo y superficies a limpiar.
Frecuencia.

Método manual o mecénico.

. Productos de limpieza, sanitizacion y utensilios.

I o mmoOo®

Observaciones.

Criterios de evaluacion.

“

Acciones correctivas.

K. Responsable de la operacion.

El Codex Alimentarius define en su documento de Principios Generales de
Higiene de los Alimentos los términos “inocuidad de los alimentos” (Asegurar que
un alimento no provoque una enfermedad a los consumidores) y “aptitud para el
consumo” (Se aplica para designar un alimento que esté descompuesto o que no
sea apto para el consumo humano normal por algun otro motivo). Asi como en el
mismo documento sefiala que el cumplir con estos principios por parte de la
industria y los gobiernos para ™° :

A. Proteger adecuadamente a los consumidores de las enfermedades o dafios
causados por los alimentos; las politicas deberan tener en cuenta la
vulnerabilidad de la poblacion o de diferentes grupos dentro de la poblacion.

B. Garantizar que los alimentos sean aptos para el consumo humano.

C. Mantener la confianza en los alimentos comercializados internacionalmente.

D. Realizar programas de educacidon en materia de salud que permitan

comunicar eficazmente los principios de higiene de los alimentos a la

industria y a los consumidores.
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La industria deberd aplicar las practicas de higiene establecidas en el
presente documento a fin de ™ :

A. Asegurar que los consumidores dispongan de una informacion clara y facil
de comprender mediante el etiguetado y otros medios apropiados, de
manera que puedan proteger sus alimentos de la contaminacion y del
desarrollo o supervivencia de patégenos, almacenandolos, manipulandolos
y preparandolos correctamente.

B. Proporcionar alimentos que sean inocuos y aptos para el consumo.

C. Mantener la confianza en los alimentos que se comercializan.

Debido a la importancia de contar con un sistema preventivo para obtener
productos alimenticios inocuos y seguros, se ha implementado la creacion de
normas y reglamentos para asegurar la aplicacion de estas actividades en la
elaboracion de sus productos (BPF, como limpieza y sanitizacion de las
instalaciones donde se procesen y distribuyan alimentos). El industrial no sélo
debe conocer las normas nacionales e internacionales, sino aplicarlas en todas las
areas de la planta, llevando los registros de verificacion de las actividades a
realizar y manteniendo al personal en un programa de capacitacion. Por lo que el
industrial, no sélo debe cumplir con repartir los productos, sino a darle el
seguimiento a su proceso de produccién y almacenamiento. Tarea que puede
parecer rigurosa, pero al colocar personal capacitado tanto en las areas de
produccion hasta la de distribucion, facilita que se cumplan con todos estos
objetivos. Teniendo la certeza al final, que se obtiene un producto que cumple con
las especificaciones que el mercado solicita.

2.5.SISTEMA ARICPC o HACCP
El Analisis de Riesgos, Identificacion y Control de Puntos Criticos (ARICPC

o HACCP) es un sistema que identifica, evalla y controla la posibilidad de
presencia de peligros para la salud del consumidor en los alimentos producidos,
elaborados o suministrados y caracteriza los puntos y controles considerados
criticos para la seguridad de los alimentos.

El riesgo, es una funcién de la probabilidad de un efecto adverso derivado

del consumo de un alimento y la gravedad de dicho efecto. Y el peligro es el
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agente de origen bioldgico, quimico o fisico o condicién de un alimento que puede

tener efectos adversos en la salud. La notacién de "probabilidad" es que ha

existido una conformacion de informacion cientificamente basada.

Los principios y valores contenidos en el ARICPC se definen en tres
aspectos: riesgo, prevencion y sistema. En el fondo el ARICPC no es mas que un
sistema logico, practico y dinamico para garantizar seguridad en el proceso
productivo de alimentos. Se basa en investigacion cientifica y considera todas las
herramientas que llevan a la comprobacién o no de hipétesis determinadas, la
planta industrial se convierte entonces en un centro de investigacion donde las
operaciones, procesos Yy tecnologia significan un entorno de medicién, evaluacién
y mejora continua.

El principio constante en todo el sistema es pensar con enfoque de riesgo,
desarrollo de alternativas de prevencion y encuadre en un concepto de sistemas
que permite dar el seguimiento tal como lo promueve el proceso administrativo
(planeacion, organizacion, direccion y control) y denotar si las medidas correctivas
y preventivas seleccionadas estan siendo efectivas, pensando en la economia de
la empresa, donde los costos de la inspeccion o andlisis de los productos finales
se reducen y se substituyen para vigilar las operaciones significativas del proceso.

La implantacion del sistema de ARICPC ofrece ventajas para las empresas,
por ejemplo:

A. Ofrece un alto nivel de calidad sanitaria en los alimentos.

B. Contribuye a consolidar la imagen y credibilidad de la empresa frente a los
consumidores y aumenta la competitividad tanto en el mercado interno como
en el externo.

C. Contribuye a la reduccion de costos y a disminuir sustancialmente la
destruccién o reproceso de productos, lo que resulta en un aumento de la
productividad.

D. Genera ganancias institucionales; la autoestima e importancia del trabajo en
equipo; ya que las personas involucradas pasan a un estado de conciencia,
ganando autoconfianza y satisfaccion de que la produccion de alimentos se

realiza con un alto nivel de seguridad.
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E. En el aspecto legal la implantacion del sistema ARICPC facilita la
comunicaciéon de las empresas con la autoridad sanitaria, puesto que la
empresa ha resuelto las premisas tales como: el cumplimiento de buenas
practicas sanitarias y el énfasis en el control del proceso garantizando la
calidad sanitaria, que es el punto de encuentro de la responsabilidad del
gobierno y la industria para proteger a la poblacion del pais. Actualmente la
instrumentacion del ARICPC dnicamente es obligatoria en la industria
procesadora de productos pesqueros; sin embargo existe la tendencia a
convertirse en un requisito para toda empresa procesadora de alimentos.

Los principales obstaculos que pueden dificultar su implementacién, son:

A. Las creencias y valores arraigados en algunas empresas y personas,
constituyen una de las barreras que dificultan el reconocimiento de la
importancia de este sistema. Inercias operativas o en algunos casos,
politicas corporativas reducen la importancia de la garantia de calidad.

B. No considerar el costo de implantacién del sistema y el tiempo en el que se
empiezan a percibir los resultados.

C. Las dificultades de identificar los puntos criticos de control y la identificacion
inadecuada de éstos, puede aumentar los costos de control y llevar a una
falsa seguridad del producto por parte de la empresa y por eso es
fundamental que los elaboradores del plan de ARICPC cuenten con los
conocimientos adecuados para realizar un trabajo de calidad.

D. La falta de personal capacitado para disefiarlo e implementarlo
adecuadamente.

El sistema ARICPC es aplicable a todo proceso de alimentos, desde la
produccion primaria hasta el consumo final, los principios que integran el sistema
son aplicables a cualquier actividad relacionada con los alimentos, sin embargo,
un plan de ARICPC es especifico para un determinado proceso.

En funcion de donde afectan los riesgos y de los limites criticos, se
establecen los Puntos Criticos de Control (PCC) que son las fases,
procedimientos, operaciones o etapas en la produccion de un alimento en el que

se puede controlar un riesgo.
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Por otro lado, se ha de considerar como medida preventiva a cualquier
actividad que pueda utilizarse para advertir o identificar un riesgo o peligro; las
acciones correctivas son aquellos procedimientos que se deben seguir cuando
exista desviacion en los limites criticos, los procesos de vigilancia (monitoria)
periodicos permiten confirmar el cumplimiento de las especificaciones de proceso
establecidas y realizar las mejoras pertinentes, una vez puesto en marcha el
sistema.

Los prerrequisitos (base para la implementacion del sistema ARICPC) son
pasos 0 procedimientos que controlan las condiciones internas basicas del
establecimiento, que proveen una plataforma para la produccion segura de los
alimentos, ejemplos de ellos son: buenas practicas de higiene, su aplicaciéon
sistematica y su documentacion, distribucion de areas y equipo de la planta para

prevenir la contaminacion cruzada y programas de capacitacion del personal.

HACCP

GMPs Sanitation

Fig. no. 2. BPF y Sanitizacidbn como parte del programa de prerrequisistos

para establecer el programa de HACCP -""

Las Buenas Practicas de Higiene, son los pasos o procedimientos que
controlan las operaciones dentro de un establecimiento en donde se procesan
alimentos y que mantienen condiciones favorables para producir un alimento
seguro. Estas son obligatorias puesto que estdn reguladas por medio del
Reglamento del Control Sanitario de Productos y Servicios, la NOM-093-SSA1-
1994, Bienes y Servicios. Practicas de Higiene y Sanidad en la preparacion de

alimentos que se ofrecen en establecimientos fijos y la NOM-120-SSA1-1994,
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Bienes y Servicios. Practicas de higiene y sanidad para el proceso de alimentos,
bebidas no alcohdlicas y alcohdlicas.

Cuando las buenas préacticas sean eficientemente implantadas se facilitara
el plan ARICPC, asegurando su integridad y eficiencia con el propésito de
garantizar la inocuidad de los alimentos ademas de controlar las posibles fuentes
de contaminacion cruzada para obtener un producto que cumpla con las
especificaciones sanitarias. Es necesario que todo el personal involucrado en el
proceso las conozca, comprenda y las aplique. ElI programa de prerrequisitos
(GMP y SSOP) establece la base para un programa de HACCP confiable (Fig. no.
2). El sistema ARICPC es un sistema preventivo para asegurar la inocuidad
alimentaria. Aplicado adecuadamente, el sistema es capaz de evitar objetos
peligrosos, que puedan contaminar los alimentos. Como microorganismos
patogenos, objetos (vidrio, metal, huesos), productos quimicos (toxinas, metales
pesados, detergentes, sanitizantes, pesticidas), alimentos crudos, condiciones de
proceso, indicador del modo de empleo o preparacién para los consumidores, o
condiciones de almacenamiento. """

Los aspectos a considerar en el programa de prerrequisitos de HACCP son:
NACMCF

A. Instalaciones.

B. Control de proveedores.

C. Especificaciones.

D. Equipo de produccion.
Procedimiento Normalizado de Operacion de Limpieza y Sanitizacion. Se
debera llevar a cabo una limpieza eficaz y regular de los establecimientos,
equipos y vehiculos para eliminar residuos de los productos y suciedades que
contengan microorganismos. Efectuar la desinfeccion cuando sea necesario,
para reducir los microorganismos a un numero tal que no contaminen los
productos. Seleccionar los detergentes y desinfectantes para lograr el fin
perseguido. Los residuos de estos agentes que queden en una superficie
susceptible de entrar en contacto con los productos, se eliminaran mediante un

enjuague minucioso con agua, cuando asi lo requieran. Realizar un
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procedimiento de limpieza y desinfeccion, programas calendarizados y
registros de limpieza y desinfeccion que satisfagan las necesidades
particulares del proceso y del producto.

BPF.

Capacitacion.

Control de quimicos.

I o T m

Recepcion, Proceso, Almacenamiento y Distribucion.

Trazabilidad y recall.
J. Control de plagas.

Las condiciones y operaciones de higiene para ser aplicadas
consistentemente deben ser sistematizadas, debiendo adoptar acciones
correctivas siempre que se observen desvios y registrar su ocurrencia. Un registro,
al ser un documento que contiene datos, resultados o lecturas especificas, se
convierte en un instrumento Gtil en la aplicacion de cualquier procedimiento. La
documentacion confiere credibilidad y demuestra la efectividad y eficacia del
control; sirve ademas cuando se realizan auditorias que certifican las buenas
practicas de higiene. 5>*

El soporte técnico administrativo que documente las buenas practicas o el
sistema ARPIC y consiste en los siguientes documentos: >*

A. Manual.

B. Politica.
Procedimiento.
Formato.

Registro.

mmo o0

Lay-out.

La higiene de los alimentos ha sido unos de los campos donde la CCA ha
desarrollado mas actividades desde su creacion. En vista de que la higiene de los
alimentos se regula mejor en la etapa de produccion y elaboracion en el pais
exportador, el Comité ha centrado su labor en la preparaciéon de coédigos de
practicas de higiene, en lugar de normas microbiologicas aplicables al producto

final.
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Avanzando un paso mas en este planteamiento, la CCA adopto el Sistema
de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) y Directrices para
su Aplicacion, que fueron elaboradas por el Comité sobre Higiene de los

Alimentos.

PRINCIPIOS TAREAS

. Definir términos de referencia

Fase preparatoria . Seleccién de equipo HACCP

. Describir el producto

. Identificar el uso

. Elaborar el diagrama de flujo

. Verificar in situ el diagrama

. Enlistar todos los riesgos potenciales asociados
cada paso del proceso considerando cualquier

medida de control posible

1. Realizar analisis de

riesgos

DO, WN|F,O

7. Aplicar el arbol de decisiones HACCP a cada

2. Determinar los PCC'’s
paso del proceso

8. Establecer el valor Nominal para el control de

limites cada PCC y sus limites maximo y minimo de

3. Establecer los

criticos

tolerancia

4. Implementar el sistema
de monitores para cada
PCC

9. Idear un sistema rapido, sencillo, objetivo, y
eficiente que permita mantener vigilado el
cumplimiento de los limites criticos de cada PCC

5. Implementar acciones

correctivas

10. Elaborar el plan de acciones correctivas a ser
tomadas cuando el monitor detecte un PCC fuera
de limites criticos

6. Implementar procedimien-
tos de verificacion

11. Implementar procedimientos de verificacién que
permitan confirmar que el sistema HACCP esta
funcionando de manera eficiente

7. Implementar el sistema
de control de documentos y

datos HACCP

12. Implementar el procedimiento
13. Revisar el plan HACCP

Tabla no. 5.

Siete Principios y Catorce Tareas HACCP

Al hacerlo, reconocié que el HACCP era un instrumento para evaluar los
peligros y establecer sistemas de control centrados en medidas preventivas, en
vez de depender de los analisis del producto final.

Al instituir un sistema de HACCP en un establecimiento, el primer paso
consiste en examinar los programas existentes para verificar si cumplen con los
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Principios Generales de Higiene de los Alimentos y las BPF, si se realizan los
controles necesarios y si existe la documentacién requerida (por ejemplo,
descripcion del programa, persona responsable, registros de vigilancia).

Es necesario destacar la importancia de estos programas, ya que forman
las bases para formular buenos planes de HACCP. Los programas inadecuados
pueden dar lugar a puntos criticos de control adicionales, que tendrian que ser
identificados, vigilados y mantenidos bajo el plan de HACCP. Consecuentemente,
la adopcion de los Principios Generales de Higiene de los Alimentos y de las BPF
simplificara la aplicacion de los planes de HACCP, lo que permitira mantener la
integridad de los planes de HACCP y la inocuidad del producto elaborado. ™°

2.6.METODOS DE LIMPIEZA.

La limpieza se efectia usando combinada o separadamente métodos
fisicos, por ejemplo: restregando o utilizando fluidos turbulentos y métodos
quimicos, por ejemplo, mediante el uso de detergentes, alcalis o acidos. El calor
es un factor adicional importante en el uso de los métodos fisicos y quimicos. Y
hay que tener cuidado en seleccionar las temperaturas, de acuerdo con los
detergentes que se usen y de las superficies de trabajo.

Segun las circunstancias, podran emplearse uno o mas de los métodos
siguientes:

Manuales.

Limpieza "In Situ".

Pulverizacion a baja presion y alto volumen.
Pulverizacion a alta presion y bajo volumen.

Limpieza a base de espuma.

nmoow>»

Maquinas lavadoras.
Los factores que influyen en el grado de limpieza alcanzado, no importando
el método elegido, son:
A. La temperatura, composicion y concentracion de las disoluciones de
detergente.
B. El tiempo de contacto entre las disoluciones de detergentes y las superficies

sucias.
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C. El grado de turbulencia promovido.
D. El espesor y la naturaleza de la capa de suciedad.

La composicién del detergente gobierna la capacidad de un proceso para
separar los depdsitos de suciedad de un sistema. Hay que seleccionar el
detergente a través de pruebas de laboratorio, realizadas con el tipo de sdlidos
gue se supone se va a encontrar, asi como el grado de deposicién que se espere.
La concentracion y temperatura de la disolucion afectan a la velocidad de reaccion
entre la suciedad y el detergente. La temperatura de la disolucion se puede regular
por inyeccion de vapor de agua. En los métodos de limpieza in situ, el grado de
turbulencia producido y el tiempo de circulacidon influyen sobre la eficacia del
proceso mecdanico de limpieza producido por el flujo del liquido. Este efecto
erosivo es el que sustituye al cepillado de la limpieza manual.

También influye en la eficacia de la limpieza la calidad del agua. Si el agua
es bacteriolégicamente aceptable y ha sido ablandada, s6lo se precisa afadir
detergente; si el contenido mineral del agua es grande, hay afiadir sustancias que
ablanden el agua (como el polifosfato sédico) a fin de que no se formen
precipitados sobre la superficie de las tuberias y de los aparatos. Entre los
complejantes termoestables que se utilizan como ablandadores, en las
formulaciones de los detergentes a utilizar a elevadas temperaturas, cabe citar el
acido etilendiamino tetracético (EDTA) y el acido glucénico y sus sales. Son
compuestos caros, por lo que en las instalaciones de limpieza “in situ” se prefiere
usar aguas mas blandas.

Si los depésitos de suciedad no son muy grandes, se pueden mezclar y
circular conjuntamente las disoluciones de limpieza y desinfecci6n. Be"™""

Con la limpieza se busca:

A. Eliminacién de capas de grasa.
B. Remocion de particulas de suciedad.
C. Prevencién de depdsitos petrificados:

En la industria alimentaria generalmente se utiliza la limpieza con agua y

soluciones limpiadoras, de acuerdo a los siguientes pasos:

A. Cubrir partes eléctricas del equipo.
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B. Desarmar maquinaria.

C. Retiro de residuos.

D. Pre-enjuague con agua tibia a 45° C.

E. Aplicacion de un agente limpiador a temperatura adecuada para su efecto
Optimo, tallando (manual o automatico)

F. Enjuague con agua caliente.

G. Evaluar el lavado.

H. Desinfeccion.

Secado.

Cuando el equipo se deja mojado después de lavarlo, pueden proliferar
microorganismos en la capa de agua. Por ello es importante secar el equipo
cuanto antes, y si es posible, dejar que se seque naturalmente al aire. Para el
secado se puede usar papel o materiales absorbentes, pero éstos deben usarse
una sola vez.

Deben proveerse puntos apropiados de desagiie para el equipo que no
pueda desmontarse, asi como bastidores para secar las piezas pequefias de los
equipos que se desmontan para su limpieza.

Todo equipo que inevitablemente quede mojado durante un periodo en el
gue puedan desarrollarse un numero importante de microorganismos, debera
desinfectarse antes de volverse a usar.

Los utensilios de limpieza que mas se utilizan en la industria alimentaria,
son:

Cepillos manuales o mecanicos.
Escobas

Aspiradoras

Raspadores.

Estropajos

Pistolas de agua a presion alta y baja

. Pistolas de vapor

r o mmoow>»

Limpiadores hidraulicos: aspersores fijos o giratorios.
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Es util conocer la composicion quimica de los diferentes tipos de suciedad,

gue sera un criterio de seleccion del detergente. Estos se muestran en la Tabla no.

6.

ORIGEN

SUCIEDAD

COMPONENTES FISICO-
QUIMICOS

Vegetales crudos

Tejidos vegetales
Harina
Gelificantes
AzUcar

Aceites vegetales

Celulosa

Almidon — Proteina
Polisacaridos — Proteina
Glucidos solubles

. Lipidos
Tierra b
Sangre, musculo Proteinas
Productos carnicos | Grasas Lipidos
y de la pesca Gelatina Colageno - Proteinas
Minerales Minerales
. Proteinas
Leche, suero, cuajada e
Lipidos

Productos lacteos

Nata, materia grasa
Piedra de la leche

Lactosa, proteinas, lipidos,
minerales

Clara Proteinas
Ovoproductos e .
Yema Lipidos — Proteinas
Zumos de frutas Azucares, pulpas
Bebidas Vinos — Cervezas AzUcares, taninos, fermentos
Aguas Minerales
Materiales de naturaleza
Desechos )
. diversa
Utensilios Metales pesados 2. .
> . ., Oxidos minerales
Corrosion — Oxidacion .
Incrustaciones
Polvos Varios Minerales y organicos

Tabla no. 6. Clasificaciéon de la suciedad

Hyginov

Los detergentes deben tener capacidad humectante y poder para eliminar la

suciedad de las superficies, asi como mantener los residuos en suspension.

Asimismo, deben tener buenas propiedades de enjuague, de suerte que se

eliminen facilmente del equipo los residuos de suciedad y detergente.

Existen muchos tipos de detergentes, por lo que se recomienda informarse

al respecto, con el fin de asegurarse de que el detergente se utilice en cualquier

circunstancia sea adecuado para eliminar el tipo de suciedad resultante de una
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determinada elaboracién de productos, y que se apliquen en la concentracion y
temperaturas correctas. El detergente que se use debe ser del tipo no corrosivo, y
compatible con otros materiales, incluidos los desinfectantes empleados en los
programas de sanidad.

Aun cuando en algunos casos las soluciones frias de detergentes pueden
ser eficaces, para eliminar la grasa animal, se necesitara la aplicacion de calor. La
sedimentacién de sales minerales en el equipo puede causar la formacién de una
escama dura ("costra"), especialmente en presencia de grasa o proteinas. En
consecuencia, probablemente se requiera un acido o detergente alcalino, o
ambos, para eliminar tales depdsitos. La "costra" puede ser una de las principales
fuentes de contaminacion bacteriana del producto. Y puede ser reconocida
facilmente por su fluorescencia al aplicar rayos ultravioleta que detectan depdésitos
gue normalmente escapan a la inspeccion visual ordinaria.

El objeto de aplicar la solucion detergente es el de desprender la capa de
suciedad y microorganismos y mantenerlos en suspension. Y el objeto del
enjuague es el de eliminar la suciedad desprendida y los residuos de detergentes.

Las propiedades generales de un agente limpiador, son:

A. Completa y rapida solubilidad.

W

No ser corrosivo a superficies metalicas.

o

Brindar completo ablandamiento del agua, o tener capacidad para
acondicionar la misma.

Excelente accion humectante.

Excelente accion emulsionante de la grasa.

Excelente accidn solvente de los sélidos que se desean limpiar.

Excelente dispersion o suspension.

I @& mmo

Excelentes propiedades de enjuague.

Accién germicida.
Bajo precio.
No toxico.

Inodoro.

= - X<«

. Estable durante el almacenamiento.
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Se eligen los productos de limpieza en funcion de la naturaleza y el estado
de las superficies y la suciedad, pero también se contemplan consideraciones de
tipo econdmico. La Tabla No. 7 da algunas indicaciones que guiaran esta eleccion

COMPOSICION PRODUCTO DE LIMPIEZA
DE LA i
CARACTERISTICAS
SUCIEDAD FAMILIA EJEMPLOS PRINCIPALES
) Sosa Solubilizante
Alcalinos Lo
. Potasa Saponificante
AzUcares solubles
Alcalinos Sosa Solubilizante
Potasa Saponificante
. Sosa Solubilizante
Alcalinos Lo
. Potasa Saponificante
Proteinas
Productos Hidrolizante
o Proteasas .
enzimaticos Disgregante
Anidnicos
) L. Humectante
Tensoactivos Catiénicos o
, o Emulsificante
Materias grasas No idnicos
Productos . Hidrolizante
S Lipasas :
enzimaticos Disgregante
) Clorhidrico
Acidos Nitrico Solubilizante
. Fosforico
Minerales
Secuestrantes EDTA
(Quelantes) Polifosfatos Secuestrante
Gluconato
Sarro enoldgico Alcalinos Sosa Solubilizante

Tabla no. 7. Eleccién de producto de limpieza 9"

2.7.TECNICAS DE DESINFECCION.

Aunque la desinfeccion da lugar a la reduccion del namero de
microorganismos Vvivos, generalmente no mata las esporas bacterianas. Un
desinfectante eficaz reduce el nimero de microorganismos a un nivel que no
perjudica la salud. Ningun procedimiento de desinfeccion puede dar resultados
plenamente satisfactorios, a menos que a su aplicacion le preceda una limpieza

completa.
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En las medidas higiénicas industriales predominan las “superficies inertes”,
es decir, las superficies de las instalaciones de produccién y todas las demas
superficies que en el camino seguido por los alimentos desde el punto de origen
hasta el consumidor tienen contacto con éstos. Naturalmente, las superficies
deben tratarse con cuidado en el sentido de una segura proteccion de los
materiales, aunque en todos los casos se diferencian tanto constitutivamente de
los gérmenes a combatir, que deben utilizarse con preferencia sustancias que
desarrollen una sustancia nociva persistente sobre la sustancia organica de los
microorganismos.

En la desinfeccion de “superficies vivas” debe tenerse siempre presente la
similitud existente en la constitucién estructural de gérmenes y vehiculos de éstos.
Como actuaciones antimicrobianas en el interior de un cuerpo humano o animal
hay que considerar en ocasiones los efectos de residuos indeseables, en los que
no cabe esperar la inocuidad de los productos quimioterapeulticos convencionales.

Sobre la piel integra de las manos no tiene lugar, en el curso de una medida
de desinfeccion, ninguna accion directa sobre el metabolismo de la persona, si
bien solo unos pocos grupos de sustancias activas permiten su accion sin
alteraciones cutaneas peligrosas. En las “superficies inertes” debe preferirse
siempre un tipo de actuacion en el que la desnaturalizaciéon de la sustancia
organica tenga lugar mediante un mecanismo destructor inespecifico, con lo que a
la vez se consigue un amplio espectro de accion. Por el contrario, en el
tratamiento de las “superficies vivas” debe perseguirse un efecto particular, que
actie de la manera mas especifica posible sobre los gérmenes a combatir. A tal
fin sirven, debido a su escaso potencial lesivo, preferentemente sustancias con
mecanismos de accion inhibidores, incluso cuando con ellas deba renunciarse a
un amplio espectro de acciones. V'd°ret

Los desinfectantes deben seleccionarse considerando los microorganismos
que se desea eliminar, el tipo de producto que se elabora y el material de las
superficies que entran en contacto con el producto. La seleccion depende también
del tipo de agua disponible y el método de limpieza empleado. El uso continuo de

ciertos desinfectantes quimicos puede dar lugar a la seleccion de
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microorganismos resistentes. Deben usarse desinfectantes quimicos cuando no
sea viable la aplicacién de calor, ademas de realizar rotacion de productos, segun
lo defina el Departamento de Control de Calidad.

Los detergentes y sustancias sanitizantes deberan ser almacenados en un
lugar definido fuera del area de proceso.

Los utensilios y equipos se deben limpiar y sanitizar antes de su uso y
después de cada interrupcion de trabajo. Los equipos y utensilios limpios y
sanitizados deben protegerse de recontaminacion cuando se almacenen o no
estén en uso.

Todos los detergentes sanitizantes en uso, deben estar previamente
aprobados por el departamento de control de calidad y por los organismos
oficiales competentes.

Las partes de los equipos que no entren en contacto directo con los
productos también deben mantenerse limpios y tener un adecuado disefio
sanitario.

Los tipos de desinfeccion que se utilizan en la industria son:
Desinfeccion por calor.
Desinfeccion con agua caliente.

Desinfeccion por vapor.

o0 w >

Desinfeccion con sustancias quimicas.
En general se clasifican en:
D.1. Cloro y productos a base de cloro
D.2. Yoddforos
D.3. Compuestos cuaternarios de amonio.
D.4. Agentes anfoteros tensoactivos.
D.5. Acidos y alcalis fuertes.
D.6. Fenol y compuestos relacionados.
D.7. Agentes gaseosos esterilizantes.
Los factores que se indican a continuacion afectan la eficacia de los

desinfectantes:
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Inactivacion debida a la suciedad.
Temperatura de la solucion.
Tiempo.

Concentracion.

Estabilidad.

Las exigencias sobre la capacidad microbicida de una aplicacion

moow?>

desinfectante especifica resultan del grado de contaminacién que se suponga en
el punto de actuacion, es decir, de la cantidad y clase de los microorganismos
presentes y de la suciedad residual. Esta carga microbiana depende sobre todo de
la calidad de una limpieza practicada previamente. Estas operaciones forman
parte de lo que podria denominarse “lucha antimicrobiana en superficies inertes”.
La desinfeccién en “superficies vivas” como es el caso especialmente de la
desinfeccion de manos del personal, constituye un apartado independiente. "V1dPret

La eleccion de un agente desinfectante no siempre es facil. En ciertos tipos
de actividad el desinfectante debe tener una accidn selectiva, para respetar cierta
flora especifica de maduracion de ciertos productos (quesos, por ejemplo). En
otros casos, se buscara una accion mas orientada hacia los microorganismos
patdgenos o alterantes.

La tabla siguiente muestra las caracteristicas principales que presentan los

desinfectantes a las concentraciones habituales.
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ESPECTRO

TIPO DE BACTERIAS HONGOS Y pH DE

DESINFECTANTE VIRUS | ACTIVIDAD
GRAM | GRAM
M M ESPORAS | LEVADURAS
Amonios _ 4 e B 4 B NA
cuaternarios
Aldehidos + + + + + Acido
) Neutro o
Agua oxigenada +/— +/— - - - acido
Acido peracético + + + + + Acido
Cloro + + + + + Alcalino
Yodo + - + + + Acido
Ten,soactivos + + — + — Variable
anfoteros
Alcoholes + + - + — Neutro
Mercuriales + +/— - + - NA
Biguanidas + + — + — NA
Tabla no. 8. Criterios de seleccién de un desinfectante ™9V
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CAPITULO 3. PROCEDIMIENTOS NORMALIZADOS DE OPERACION
DE LIMPIEZA Y SANITIZACION.
3.1. GENERALIDADES.

Los procedimientos de limpieza y sanitizacion se recomienda que sean
establecidos por un experto en el Area de Sanitizacién, y que este se coordine con
el Area de Produccion, y los proveedores de insumos para limpieza. Los
procedimientos de limpieza deberan satisfacer las necesidades peculiares del
proceso y del producto de que se trate, y se registraran por escrito en programas
calendarizados que sirvan de guia a los empleados y a la administracién. S5

Debera implantarse para cada establecimiento un programa de limpieza y
sanitizacion permanente. Con objeto de que estén debidamente limpias todas las
instalaciones, el equipo y el material donde se procesa o almacena el producto
(Plan maestro de Limpieza).

Es importante no sélo establecer un programa de limpieza, sino que el
procedimiento se encuentre escrito, implementado, y comprendido por los
encargados de realizar esta labor. Lo anterior, junto con la supervision de las
actividades, sirve de verificacion de los procedimientos, comprobando si se
ejecutan segun se instauraron. Para tal fin, se debe educar al personal para
registrar sus actividades, asi como las desviaciones que se encuentran en el
proceso y las acciones correctivas empleadas.

Es relevante educar al personal para que lleve un registro de sus
actividades y las desviaciones que se hayan encontrado en el proceso. Ya que los
registros son el complemento de los procedimientos para mantener las labores
realizadas bajo control. En este documento se hacen las anotaciones pertinentes a
la tarea o proceso que se pretende controlar, disefiando los formatos
especificamente para tal fin. O bien, narrar brevemente en una bitacora las
acciones realizadas.

3.2.IMPORTANCIA.

Se observa que para realizar cualquier tarea se sigue un cierto orden légico

de acciones; también se notara que no todas las personas siguen exactamente los

mMismos pasos para realizar una misma actividad o que los ejecutan de manera
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diferente, y si bien algunas diferencias pueden ser irrelevantes, a menudo resultan
en variaciones que pueden influir seriamente en la inocuidad de los productos
obtenidos.

Para la limpieza de un local, es posible que un trabajador utilice mas
detergente que otros o que prefiera una marca de detergente o desinfectante;
posiblemente le dé mas importancia a la limpieza de lugares que otros no limpian
con el mismo esmero, incluso cuando una misma persona es la que realiza la
actividad, no siempre obtiene los mismos resultados debido a que puede tener
variaciones en la manera de hacer las cosas.

Para que no suceda lo anterior, cada una de las actividades que se realizan
en la empresa tiene que hacerse de la misma manera y bajo condiciones siempre
iguales, desde luego cumpliendo con los principios de Buenas Practicas de
Higiene y Sanidad. ¢ Pero como puede lograrse que una actividad sea realizada de
la misma manera, aun con cambios de personal?

Es comdn que el personal mecanice las actividades que realiza, y que
cometa errores inadvertidamente, suponiendo que la manera como hace las cosas
es la correcta. En muchos casos las empresas cuentan con un experto 0 un
maestro (el duefio, un encargado, el jefe de produccion, un obrero, etc.) que
conoce el proceso de los productos y realiza su trabajo generalmente bien,
después de un periodo de pruebas y errores, a lo largo de varios afios de
experiencia.

Esta situacién provoca que la empresa dependa demasiado del experto, y
que éste, a su vez, tenga siempre mucho trabajo. En ese sentido, los
procedimientos y registros son las mejores herramientas para facilitar la
conservacion y transmision de los conocimientos entre el personal sobre cémo
elaborar un producto o ejecutar una actividad, liberando al experto de una
importante carga de trabajo rutinario, y permitiéndole desarrollar nuevas
actividades y proyectos en provecho de la empresa.

El contar con procedimientos y registros de la elaboracion de productos y
de otras actividades ademas de representar una ventaja para mejorar la eficiencia

de la empresa, se encuentran los siguientes beneficios:
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I @ mmOo

Normalizar los sistemas de trabajo.

Planificar, organizar y controlar las actividades productivas de la empresa.
Asignando tareas especificas en tiempos definidos.

Optimizar recursos, al reducir pérdidas de tiempo y asignar tareas
especificas a cada trabajador.

Garantizar resultados consistentes.

Evitar pérdidas.

Autoverificar procesos y actividades de manera efectiva y ordenada.

. Evaluar objetivamente las practicas utilizadas y los resultados obtenidos.

Facilitar las actividades de aseguramiento de calidad.
Garantizar la calidad sanitaria de los productos.

El contar con los Procedimientos de Limpieza actualizados, ademas de sus

respectivos registros, y el Plan Maestro da al Industrial y a la Secretaria de Salud

sistemas de autocontrol auditables, que permiten contar con elementos para

proveer a la poblacién de alimentos seguros, y que contribuyan al desarrollo de

estas empresas en un espacio cada vez mas competido. >*

3.3.ESTRUCTURA DE LOS PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA.

Los procedimientos deben explicar la manera especifica de desempefar

una actividad, ya sea elaborar un producto o hacer la limpieza de un

establecimiento, por lo tanto deben indicar con claridad:

A.

r &G mmoOow

Qué es lo que se va a hacer.

Donde debe hacerse.

Cbmo debe hacerse.

Con qué se va a hacer.

Cuando hay que hacerlo (con que frecuencia).

Quién lo debe hacer.

. Criterios de evaluacion.

Cuales deben ser las acciones correctivas.

Ademas, en los procedimientos se deben sefalar las cosas que se

necesitan para desempeifiar la actividad, asi como el cargo del responsable de
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supervisar la ejecucién del procedimiento y la manera como sera hecha y

registrada esa supervision.

Cuando la empresa cuenta con procedimientos, el personal puede
desarrollar las actividades con mayor precision y velocidad, y con un minimo de
variaciones, pero, para que esO ocurra es necesario que los trabajadores
conozcan esta informacién y que reciban capacitacion.

Para desarrollar un procedimiento se debe describir paso a paso la
actividad a realizar, haciendo las observaciones necesarias para que sea
facilmente entendible, y explicando cdmo se va a controlar y registrar esa
actividad.

Las personas que elaboran un procedimiento deben ser de preferencia
aguellas con mayor conocimiento y experiencia en el tema,

La informacion que debe aparecer en un procedimiento es la siguiente:

A. Una caratula o portada que contenga la informacion que identifiqgue al
documento:

A.1. Nombre del establecimiento.

A.2. Nombre del documento.

A.3. Cargo de quién lo elabord, revisé y de quién lo aprobd. Puede ser la
misma persona, sobre todo si el duefio es el tnico empleado.

A.4. Fecha de elaboracién y fecha de aprobacion.

A.5. Fecha de la ultima revision.

A.6. Tiempo de vigencia.

A.7. Proxima revision.

B. indice del contenido del documento. Se citaran en orden de aparicion los
diferentes temas contenidos en el mismo. El indice facilita el manejo del
documento y permite localizar rapidamente los temas que se desean consultar.

C. Objetivos y alcance del procedimiento. En este apartado se establece
claramente qué se pretende obtener con la aplicacién del procedimiento, asi
como las condiciones y limites de su utilizacion.

En un procedimiento de limpieza, se tendra que indicar, ademas, el sitio o sitios

en los que aplicara este procedimiento, por ejemplo: "Este procedimiento de
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limpieza y desinfeccion serd aplicado en el area de proceso, al final de la
jornada de trabajo”

. Definiciones. Es una especie de vocabulario donde se incluyen las siglas,
simbolos, abreviaturas y definiciones de las palabras y términos utilizados en el
texto que puedan ser dificiles de entender, o que tengan un significado
especial. Al escribir su significado, todos los que consulten el documento,
podran leerlo y entenderlo sin dificultad.

Descripcion del procedimiento. Esta es una de las partes mas importantes del
documento ya que en este capitulo se hace la explicacion clara y ordenada de
la actividad o proceso que se va a efectuar. Aqui también se incluye la lista de
los materiales, equipos y utensilios necesarios para realizar dicho trabajo, asi
como los resultados que se espera obtener (la limpieza del establecimiento,
por ejemplo). También debe contener los criterios de aceptacion o rechazo, es
decir, las condiciones que deben cumplirse para decidir si el trabajo se hizo
bien o no, y en ese caso, si se tiene que repetir el trabajo; o si debe
rechazarse. Asimismo, se escribiran los métodos de control y registro, es decir,
los pasos que se van a seguir para vigilar que la actividad se haga bien y la
manera como se van a registrar los resultados.

En este capitulo pueden describirse las condiciones o requisitos que debe
cumplir el area de elaboracién, Los equipos y utensilios; y de ser necesario, el
personal que ejecutara el procedimiento,

Puesto del responsable de la ejecucion del procedimiento y del encargado de
supervisarlo. Este aspecto es de suma importancia para definir quien realizara
cada una de las actividades, evitando confusiones y errores. Es conveniente
nombrar uno o mas suplentes que puedan llevar a cabo las actividades en
caso de que el responsable titular no se encuentre presente.

Debe indicarse también el puesto del responsable de supervisar que el
procedimiento se ejecute, y que los resultados esperados se cumplan.

Si durante el proceso de un producto o la ejecucion de una actividad, o bien, al

final de éstos, se detecta que las cosas no salieron como se esperaba, se
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deben tomar acciones correctivas, indicando qué se va a hacer al respecto, asi
como tomar medidas preventivas para evitar que tal situacion vuelva a ocurrir.

G. Programa calendarizado (Plan maestro de limpieza). En esta parte se indica la

frecuencia con la que se llevara a cabo la actividad descrita, tipo de limpieza
por area y equipo inventariado o con qué periodicidad se realizara la limpieza
de las instalaciones, asi como los responsables de efectuarlas.
Para el caso de otras actividades como limpieza y desinfeccion el plan debe
obedecer a las necesidades de la planta, considerando que las actividades
programadas cumplan con el objetivo previsto, pudiendo tener en este caso
actividades diarias, semanales, mensuales, etc., segun proceda.

H. Anexos. En esta parte se incluyen Los diagramas, dibujos, esquemas,

fotografias, peliculas, formatos, tablas, y cualquier otro documento
indispensable para el desarrollo de la actividad descrita, 0 que se requiera para
explicar un procedimiento y registrarlo.
Es conveniente en este punto esquematizar mediante un diagrama de bloques
o de flujo el proceso que se describe, haciendo la narracién de los detalles
importantes y de las condiciones especiales que deban ser tomadas en cuenta.
En esta seccion se colocan ejemplos de los formatos que se utilizaran para
registrar los parametros del proceso, las actividades de limpieza y
desinfeccién, de mantenimiento, etc., indicandose en qué momento se
utilizaran y como deberan ser llenados. Si se utiliza un cuaderno para registrar,
se sefialara qué datos deberan ser anotados.

La responsabilidad de la aplicacion de los Procedimientos, serd de todo el
personal involucrado durante el proceso: obreros, supervisores y gerentes del
establecimiento.

La aplicaciéon de los Procedimientos Normalizados de Sanitizacion se divide
en Pre-Operacional y Operacional, de acuerdo a las caracteristicas de sus
instalaciones, equipo y personal:

A. Pre-Operacional
Son las actividades que se llevan a cabo antes del proceso de produccion.

Estas incluyen la limpieza y sanitizacion de instalaciones, equipos y utensilios.
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Para este procedimiento, se toman en cuenta los siguientes puntos:

Al

A.2.

A.3.

AA4.

A.5.

A.6.

A.T.

A.8.

A.9.

Hacer la identificacion especifica de areas en toda la planta, como:
recepcion, almacenamiento, camaras, proceso, etc.

Elaborar un inventario por area de las instalaciones, maquinaria y equipo,
tales como paredes, techo, pisos, puertas, difusores, estructuras, tuberia,
equipos y utensilios de proceso, etc.

Procedimientos de calidad de agua, dosificacion de detergentes y
sanitizantes permitidos por la Secretaria, asi como los recursos
necesarios para realizar la limpieza.

Procedimientos de limpieza y sanitizacion que incluyan instalaciones
internas y externas, equipos, utensilios y las frecuencias a realizar.
Procedimientos para la diaria limpieza y sanitizacion de las superficies que
estan en contacto directo con el producto, los equipos y utensilios.
Procedimientos para desarmado y armado de los equipos, para su
limpieza y sanitizacion.

Procedimientos de monitoreo, verificacion y correccién en caso de fallas y
desviaciones.

Procedimiento para acondicionamiento de areas y equipo antes de iniciar
el lavado, aplicando medidas de seguridad como: apagar equipos y cubrir
partes eléctricas, retirar residuos sélidos de pisos, equipo y limpieza de
coladeras o trampas de grasa.

Cada procedimiento debera especificar: qué, como, con qué, cuando,

donde y quién.

A.10. Procedimiento de muestreo para la evaluacién de limpieza y sanitizacion

de equipo. Deben existir criterios cualitativos y cuantitativos para esta

evaluacion.

A.11. Procedimientos para la eliminacion de desechos no comestibles

organicos e inorganicos.

A.12. Procedimiento para la seleccion, capacitacion, adiestramiento y

evaluacion del personal que realiza, supervisa, evalia la limpieza y

sanitizacion del establecimiento.
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El responsable de sanidad debe designar y capacitar al personal para realizar

esta actividad.

Al realizar dicha actividad, el personal debe responsabilizarse de usar el equipo

necesario que le fue asignado por sanidad y al finalizar la jornada, debe

entregarlo completo y limpio.

. Operacional

Son las labores de limpieza y sanitizacién que se efectlan durante el proceso

de elaboracién de un alimento. Cuya finalidad es la de mantener un ambiente

con las condiciones higiénicas necesarias para evitar la contaminacion del

producto durante su manipulacion.

B.1. Procedimientos de limpieza y sanitizacion en puntos de acceso y salida de
las diferentes areas del establecimiento.

B.2. Procedimientos de acciones correctivas en caso de fallas o desviaciones.

B.3. Procedimientos de desalojo de desperdicios y basura de las areas de
proceso.

B.5. Procedimientos de identificacion de utensilios de limpieza y sanitizacion
por area y actividades especificas.

B.6. Procedimientos para la eliminacion de desechos no comestibles,
peligrosos y no peligrosos.

B.7. Procedimientos de limpieza y sanitizacion de vehiculos para el transporte
externo del producto terminado.

Ademas de analizar los cronogramas y registros, deberd implementarse un

programa de muestreo de superficies y equipos que tengan contacto directo con el

producto, para confirmar la eficacia del programa de sanitizacion del

establecimiento (el procedimiento de muestreo debera estar descrito en el Manual

Pre-Operativo y Operativo).

Después de cada proceso de limpieza, se debe sanitizar el area de

proceso, asi como el equipo que se utilice en las mismas con el objetivo de evitar

la proliferacién de microorganismos que puedan adulterar el producto.
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Para impedir la contaminacién de los productos, todo el equipo y utensilios
se limpiaran con la frecuencia necesaria y se desinfectardn siempre que las
circunstancias asi lo exijan.

Los detergentes y desinfectantes seran seleccionados cuidadosamente
para lograr el fin perseguido, y deben ser aceptados por el organismo oficial
competente. Los residuos de éstos agentes que queden en una superficie
susceptible de entrar en contacto con los productos, deben eliminarse mediante un
enjuague Minucioso con agua.

Los lugares de almacenamiento, deberan estar ubicados lejos de las areas
de proceso y estar claramente identificados con carteles y su rombo de
identificacion sobre el grado de riesgo de los materiales, no se debe almacenar en
la misma &rea productos de limpieza y sanitizantes, con plaguicidas u otros.

Los detergentes liquidos, desinfectantes, plaguicidas, solventes u otras
sustancias toxicas que puedan representar un riesgo para la salud y una posible
fuente de contaminacioén de los alimentos, deben estar etiquetados y almacenados
en salas separadas o armarios especialmente destinados para ello y cerrados con
llave.

Se tendra especial cuidado en el uso de materiales abrasivos, para que
éstos no modifiquen el caracter de la superficie de contacto del producto, y que los
fragmentos de cepillos, raspadores y otros materiales de limpieza no contaminen
el producto.

Para el cumplimiento eficaz de dichos procedimientos, es necesario contar
con un encargado que ejerza la supervisién de las operaciones. EI mismo no
debera ser la persona que se ocupa de la tarea. A su vez, el resto del personal
debe ser instruido cuidadosamente en las técnicas de los procedimientos de
limpieza.

Por lo tanto, deben considerarse ciertos criterios para un buen manejo de
los mismos de manera tal que:

A. Se pueda evitar la contaminacion del producto.

B. Se evite la propagacion de plagas (polillas, moscas, etc.).
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C. Todos los recipientes utilizados para el almacenamiento de desechos,

deben estar tapados e identificados.

D. Todos los equipos que hayan entrado en contacto con los desechos se

deberan limpiar y sanitizar.

E. El area de almacenamiento de residuos debe estar limpia, sanitizada y

separada del area de proceso.

Es recomendable nombrar a personas, de preferencia empleados
permanentes del establecimiento, cuyas funciones sean independientes de las de
produccion, para que se encarguen de ejecutar los procedimientos de limpieza y
desinfeccién. Y a una sola persona para supervisarlos, dicha persona deberé tener
pleno conocimiento de la importancia de la contaminacién y de los riesgos a la
salud que la misma entrafia.

Todo el personal que ejecute los trabajos de saneamiento y limpieza debe
estar entrenado.

3.4.REGISTROS.

Los registros son los documentos que contienen los datos importantes del
proceso o la actividad desarrollada; estos datos se obtienen de las observaciones,
mediciones, andlisis de laboratorio y otros medidas que sirven para comprobar las
condiciones a controlar, como son tiempos, temperaturas, concentraciones de
ingredientes, etc., asi como de aquellas otras actividades que sin estar
directamente relacionadas con la transformacion de los productos, requieren
mantenerse bajo control como buenas practicas de higiene del personal, limpieza
y desinfeccion de instalaciones, equipos Yy utensilios, control de plagas,
mantenimiento de la infraestructura fisica del establecimiento y equipos, entre
otros.

Los registros permiten conocer:

A. Qué se hizo (Qué actividad se llevé a cabo).

B. Do6nde se realizd (En qué area se realiz6 la actividad y qué equipos se

usaron).

C. Como se hizo (Qué condiciones se controlaron y cuéles son los

resultados de las observaciones y mediciones).
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D. Cuando se llevé a cabo (Fecha y hora en que se realizé la actividad y

las diferentes mediciones efectuadas en el turno).

E. Quién lo hizo (Responsable de la actividad).

F. Quién superviso la actividad y los resultados de las mediciones.

G. Si existi6 alguna desviacion, qué medidas correctivas se ejecutaron.

Las anotaciones que se incluyen en los registros, sirven para demostrar el
cumplimiento de las operaciones y especificaciones que se describen en los
procedimientos, es decir, permiten comprobar si se esta haciendo lo que se
deberia hacer, por lo tanto son la prueba de que las actividades estan siendo
ejecutadas tal como se planearon y los resultados obtenidos son los que se
esperan.

Por otra parte, si derivado de las observaciones y mediciones que se hacen
se detecta alguna desviacion en la actividad o se encuentra que los resultados no
son los esperados, es posible revisar los registros anteriores y determinar si la
falla es recurrente, descubrir las causas por las cuales las cosas no estan saliendo
bien y aplicar las medidas correctivas y preventivas necesarias para que esta
situacion no se vuelva a presentar, destacando que las medidas que se adopten,
deben también quedar por escrito, y si es necesario modificar los procedimientos;
debe sefialarse tal decision.

Los registros deben ser legibles (escritos con letras y nimeros que se
entiendan), estar fechados y de preferencia foliados, ser continuos, tanto en su
numero de folio y fecha, como en la secuencia de la actividad o proceso que se
registra (por ejemplo, para la elaboracion de un producto debe haber un registro
de produccién de cada lote); los registros deben anotarse con tinta y no tener
borraduras o tachones. Ademas, deben tener escrita unicamente la informacion
importante y ser de facil lectura y manejo. Para tener validez debe tener la firma
de la persona que realiz6 la actividad y de quien la supervisé.

Se recomienda que los registros sean llenados en el momento en el que se
hace la observacion de la actividad o proceso, o inmediatamente después, con el

fin de no olvidar anotarlos.
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Los formatos para el registro de las actividades y detalles del proceso de los
productos deben ser disefiados de manera que la informacion registrada sea
suficiente para describir las actividades realizadas y los datos relevantes del
proceso. Para el caso de limpieza y desinfeccion de un sitio, el registro de
ejecucion y supervision puede consistir de una hoja en la que se confirme el
cumplimiento de las condiciones de limpieza esperadas.

Los registros de verificacion o formatos de control de frecuencia diaria pre-
operacional, deberan contener la siguiente informacion: fecha, é&rea en
instalaciones, maquinaria y equipo, hora de inicio y hora de término, nombre del
responsable y su firma, nombre y firma del Supervisor, asi como sus acciones
correctivas efectuadas en caso de fallas o desviaciones.

Es fundamental que cada establecimiento asegure su limpieza y
sanitizacion, para ello, debe contar con un registro de los procedimientos que sirva
de guia a los empleados y a la administracion, establecer las tareas no sélo de
limpieza, sanitizacion del establecimiento, de equipos y de vehiculos, sino ademas
para los utensilios usados en esta actividad. En los establecimientos debera existir
un departamento de control de calidad, que evalle o audite la aplicacion de los
Procedimientos de Limpieza, para ello debera hacerlo a través de registros y
cronogramas, que permitan verificar su adecuada aplicacion.

Finalmente los registros permiten al empresario demostrarse a si mismo y a
las dependencias reguladoras de alimentos, que la calidad y proteccion de
alimentos se esta realizando en el proceso productivo. Los registros constituyen el
mejor respaldo de la empresa para probar las incidencias ocurridas, la aplicacion
de soluciones y las acciones determinadas conformando un marco histérico y
marcando las tendencias. ***

3.5.PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA.

La forma correcta de desarrollar e implementar la limpieza y desinfeccion en
una planta de alimentos se basa en un Plan Maestro de Limpieza. Este Plan nos
permite cumplir con lo establecido en las Buenas Practicas de Fabricacion ya que

nos indica claramente:
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Qué debemos limpiar
Cbémo lo vamos a limpiar
Quién es el responsable de realizar las tareas

Con qué frecuencia se debe realizar la limpieza

moow?>

Como se va a verificar que las instalaciones estan limpias y
desinfectadas.

Al momento de desarrollar un Plan Maestro de Limpieza, es importante
involucrar a todo el personal supervisor y a los operadores, ya que en mi
experiencia muchos planes de limpieza que han sido elaborados por el personal
técnico sin involucrar a los supervisores y operadores, quedandose a nivel de
manuales muy bien escritos que nunca llegan a la planta. Ademas se tiene la
ventaja que se puede revisar la forma como se esta implementando y si todo esta
de acuerdo a lo descrito en el Plan. Por ejemplo: ¢se estan usando los productos
de limpieza y sanitizacion recomendados?; ¢se esta cumpliendo con todos los
pasos descritos en el Plan?; de esta manera, en aquellos casos que sea necesario
modificar la manera en que se estan realizando las tareas de limpieza y
Sanitizacion, el operador estara mucho mas dispuesto a adoptar las acciones
correctivas y cuando lo ameriten las circunstancias, a cambiar el Plan; ya que al
haber participado en su elaboracion, se habr apropiado del mismo.

La dnica forma de comprobar que el Plan se esta implementando
correctamente, es verificar si esta siendo efectivo en reduccién del riesgo a traves
del llenado de los registros de ejecucion, verificacion e implementando un
monitoreo microbiolégico ambiental y/o cerciorAndose que la limpieza ha sido
efectiva usando la técnica de luminometria.

Es bueno recordar que el Plan Maestro de limpieza debe abarcar todo el
entorno (los locales, los equipos y las instalaciones fisicas) para evitar la
contaminacion cruzada de los alimentos por medio de contactos, movimientos de
personal, aire, carretillas, aparatos y utensilios. ""**** Las multiples formas en que
un entorno sucio puede afectar negativamente la calidad, salubridad e inocuidad
de los alimentos, como serian por las corrientes de aire o por la introduccion de

equipo sin desinfectar o combinar los utensilios de limpieza de distintas areas.
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Con el Plan Maestro de Limpieza se identifican las tareas clave para el
equipo, exteriores, zonas edificadas y utensilios, estableciendo la frecuencia de la
limpieza, la persona responsable o su puesto y proporciona los medios para
comprobar las fechas de su realizacion y el empleado que la hizo. El objetivo de
la utilizacion de un calendario es en primer lugar proporcionar un método de
gestion de todas estas tareas importantes que no pueden gestionarse en la
practica con la memoria, y todas estas tareas importantes que no pueden
gestionarse en la practica con la memoria, y en segundo lugar, programar las
actividades le limpieza con una frecuencia que rompa los ciclos vitales de insectos
y microorganismos “SC.

3.6.REGULACIONES.

El Reglamento de control sanitario de productos y servicios que emite la
SSA dispone que en los establecimientos donde se efectie el proceso de los
productos, deben existir registros a bithcoras que incluyan como minimo, el
seguimiento de las diferentes etapas del proceso, las caracteristicas de
almacenamiento de la materia prima y del producto terminado, analisis de
productos, programas de limpieza y desinfeccion de instalaciones y equipo, Yy
programa de erradicacion de plagas.

Por su parte, la Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994. Practicas de
higiene y sanidad para el proceso de alimentos, bebidas no alcohdlicas y
alcoholicas, sefiala que en la elaboracion de los productos se deben seguir
procedimientos descritos en manuales de proceso, entre los que deberan figurar el
orden de adicion de los ingredientes, los tiempos de mezclado, agitacion y otros
parametros del proceso (por ejemplo: temperatura y tiempo de calentamiento,
temperatura de conservacion, cantidades de cada ingrediente, caracteristicas que
deben reunir las materias primas y los productos terminados, entre otros).

También establece que la empresa debe contar con procedimientos de
limpieza y desinfeccion que incluyan un programa calendarizado por escrito, que
sirva de guia a los empleados y que permita supervisar que las areas estén
debidamente limpias. Asimismo, dispone que de cada lote o partida de produccién

deba llevarse un registro continuo, legible y fechado, que contenga los detalles
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importantes de la elaboracion. Estos registros se deben conservar por un tiempo
igual o mayor al tiempo calculado como vida de anaquel de los productos
elaborados, a menos que una disposicion (norma, acuerdo u otro ordenamiento
legal emitido por la autoridad sanitaria) aplicable a tales productos indique otra
cosa.

El Instituto de Procesadores de Alimentos de Estados Unidos, propone el
disefio de un programa de sanitizacion, donde en principio se establezcan
procedimientos y estandares de sanitizacion, disefiado para corregir deficiencias y
para prever una situacion de emergencia. Las politicas internas de la compaifiia,
deberan reflejar los requerimientos de las regulaciones gubernamentales. Dénde
las responsabilidades del programa deberan estar claramente delineadas. Y los
métodos de evaluacidbn deberdn probar la efectividad del programa de
sanitizacion.

Debe de haber un equipo de personas que sean encargadas del disefio,
desarrollo e implementacion de los programas sanitarios. Pero es responsabilidad
de la Direccion el establecer una politica y mantener el programa bajo control
delegando, supervisando y revisando los reportes del programa.

Los siguientes factores son fundamentales para el desarrollo del programa
de sanitizacion:

A. Las leyes y regulaciones federales que aplican.

B. El disefio de procedimientos para establecer el estandar.

C. Delegar autoridad y responsabilidad al Departamento indicado, para
implementar y evaluar el programa.

D. Procedimientos de emergencia.

E. Criterios de evaluacion.

F. Sistema de registro y reporte efectivo.

El responsable del control de la limpieza de la planta, puede estar
subordinado o no dependiendo del tamafio de la planta. Si esta es grande, lo mas
conveniente es que el directamente responsable sea el gerente de la planta. En

comparacion, con una planta pequefia, una persona puede ser responsable de
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todo el programa. Y esta, le reporta directamente al duefio o al presidente de la
compaiiia.

Las actividades béasicas de sanitizacion pueden ser agrupadas en varias
tareas relacionadas. En la mayoria de las plantas procesadoras de alimentos
incluyen sanitizacién general, operaciones de limpieza, control de plagas, higiene
de los empleados y control de microorganismos indicadores. Otras funciones que
influyen en la sanitizacion, son la construccion, mantenimiento del edificio y del
equipo, distribucion y calidad del suministro de agua, eliminaciéon de desechos,
inspeccion y algunas pruebas de laboratorio. @s"yam?

En Estados Unidos, en el CFR 21.110 “Good Manufacturing Practice in
Manufacturing, Packing or Holding Human Food” en la subparte B (110.35)
establece los primeros lineamientos a seguir para llevar a cabo las operaciones de
Sanitizacion en el establecimiento. Y en el CFR 21.120 en la subparte A (120.6)
“Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) Systems” establece que cada
procedimiento debe tener implementado un programa de higiene y sanitizacion,
indicando el tipo de limpieza que tiene el establecimiento antes, durante y después

del proceso de fabricacion de alimentos.
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CAPITULO 4. VERIFICACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA.
4.1. GENERALIDADES.

Uno de los primeros sistemas de la calidad desarrollados por la industria
alimentaria fue la aplicacion de BPF, como complemento al analisis del producto
acabado. Esta aproximacion es principalmente activa y preventiva. Las BPF
proporcionan reglas generales basadas en una dilatada experiencia practica,
incluyen la atencion a las condiciones ambientales. Sin embargo, en el ambiente
de la produccién alimentaria, se dan cita otros factores que contribuyen a la
seguridad sanitaria de los alimentos, como el lavado de las manos, la limpieza y
desinfeccidn de las instalaciones, la prevencion de la condensacion, y le exclusion
de los trabajadores enfermos de la fabrica. Aunque la mayoria de las actividades
de BPF pueden ser comprobadas mediante inspeccion visual, existe una
aplicacion importante de los métodos rapidos en la verificacion de las BPF: el
empleo de técnicas que cuantifican los niveles de ATP (Adenosin trifosfato) para
vigilar la higiene y el estado de limpieza de los alimentos.

El empleo de BPF constituye un procedimiento general de controlar la
seguridad sanitaria de los alimentos, que ha conducido a la introduccion del
concepto HACCP. El sistema HACCP es una aproximacion estructurada a la
identificacién, la evaluacién y el control de los peligros de origen microbiano (y de
otros origenes) en cualquier proceso alimentario. Se dirige a la identificacion de
los problemas antes de que ocurran y establece medidas de control adecuadas.

En la etapa de identificacion del peligro del HACCP, es necesario identificar
cualquier microorganismo peligroso que pueda estar presente en el alimento. En
consecuencia, no es mucha la necesidad de métodos rapidos y automatizados en
esta etapa.

La verificacion es la fase 6 del sistema HACCP y conlleva a la realizacion
de las adecuadas pruebas suplementarias, junto con la revision de los procesos
para confirmar que el sistema ésta funcionando con eficacia. El equipo de estudio
deberia especificar los métodos a emplear y la frecuencia de los procedimientos
de verificacion. Los métodos pueden incluir sistemas de auditoria interna, analisis

microbiolégico del producto en diferentes etapas del proceso y pruebas mas
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rigurosas en puntos criticos seleccionados. Sin embargo, también aqui es el
funcionamiento del sistema HACCP, no el andlisis microbioldgico de los productos
acabados, lo que garantiza que el producto alimenticio elaborado es
sanitariamente seguro. °**®

Siguiendo la metodologia de aseguramiento de la calidad, y como lo indica
el sistema HACCP, se debe demostrar que las operaciones de limpieza y
desinfeccién estan bajo control: el plan permite manifestarlo y proporciona un
sistema de documentacion al respecto.

A pesar del cuidado, que se pone en la eleccion de los diferentes productos
utilizados para la limpieza y desinfeccion de las superficies y los utensilios, los
protocolos utilizados y la formacion del personal, es indispensable controlar in situ
estos puntos. El control de superficies es un medio para evidenciar desviaciones
en la aplicacion de los protocolos.

4.2. CONTROLES QuiMICOS.

En el caso de la limpieza in situ (CIP), para la que se usa una secuencia de
productos &cidos y alcalinos, un control de pH del agua de vertido permite verificar
la ausencia de acidos o bases (con papel indicador pH).

Para verificar que no quedan trazas de los productos de degradacion del
acido peracético (agua oxigenada + acido acético), se pueden utilizar tiras de
identificacion y determinacion semi-cuantitativa de peroxidos.

Hay que recordar la normativa que se encuentra en vigor, respecto a los
productos de limpieza que pueden estar en contacto con los productos
alimentarios. Esta exige un enjuagado con agua potable obligatorio para arrastrar
cualquier resto de los productos utilizados. Por otra parte, en el caso de utilizar un
compuesto cuaternario de amonio o un yoddéforo, se debe controlar la eficacia del
aclarado mediante un reactivo apropiado. ™9

4.3. CONTROLES VISUALES.

Es indispensable un control visual tras la limpieza y la desinfeccion. El
llevarlo a cabo tiene la ventaja de que puede realizarse todos los dias.

También se pueden utilizar equipos, como el detector de metales o el

detector de rayos X. Ya qué estos se pueden colocar en linea, en cualquier parte
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del proceso, para detectar la contaminacion del producto en cualquier punto del

proceso que se desee o0 antes de la salida de éste del establecimiento.

AREA POR REVISAR CONTROL VISUAL
Todas las superficies Residuos, manchas
Acero inoxidable Brillo

Tabla de corte de .
Raspar con un cuchillo

polietileno
Cuchillos Pasar un escobillén por la unibn mango/hoja
Maquinas Pasar un escobillon por los angulos, ejes, tubos,

etc.

Parte inferior de los

muebles Pasar el dedo (polvo)

Pasar el dedo por las rejillas y la placa para

Aire acondicionado .
colectar el agua de condensacion

Tabla no. 9. Controles visuales para la evaluacion de la limpieza. "9V

4.4. CONTROLES AMBIENTALES.

Es util conocer la carga microbiana ambiental del aire. Para este supuesto
dejar una placa de Petri abierta durante una hora, con un medio de cultivo
selectivo para los microorganismos que se busca, permite obtener una primera
estimacion de la presencia de dichos gérmenes.

Para realizar un estudio cuantitativo se debe utilizar un colector de aire. La
toma de muestras de un volumen de aire constante en condiciones conocidas y
fijas permite realizar este analisis cuantitativo.

Estos aparatos se basan en los siguientes principios:

Filtracion de membrana.

w

Centrifugacion.
C. Siembra sobre medio sélido.
El volumen de aire aspirado es fijo o variable. Se elegira un aparato que sea
capaz de tomar una muestra de volumen suficiente.
Algunos pasos necesitan usar medios de cultivo sobre soportes especiales,

mientras que otros permiten usar las placas clasicas. ™"
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4.5. CONTROLES MICROBIOLOGICOS.

Deberd verificarse la eficacia de los procedimientos de limpieza y
desinfeccion mediante la vigilancia microbioldgica de las superficies que entran en
contacto con los productos.

En el muestreo para la verificacion microbiolégica del equipo y las
superficies que estan en contacto con los productos, debera utilizarse un agente
atenuador (neutralizador) para eliminar cualquier residuo de desinfectantes. 5*

El concepto de superficie limpia no puede establecerse con suficiente
exactitud, ya que a fin de cuentas resulta del éxito de las medidas de desinfeccion
sucesivas 0 de realizacion simultanea. El control visual desempefia un papel
importante en las tareas de limpieza, porque orienta enseguida sobre el estado de
la superficie o del aparato en cuestién. Vidret

Hay una serie de razones que justifican la necesidad de analizar los
alimentos para determinar cualitativa o cuantitativamente sus microorganismos.
Los principales objetivos del analisis microbiol6gico son asegurar:

A. Que el alimento cumple con las normas.
B. Que se ajusta a normas internas establecidas por la compariia procesadora

y a las externas exigidas por el comprador.

C. Que las materias primas que llegan para ser procesadas cumplan las
normas exigidas y las pactadas con el productor.

D. Que se mantiene el control del proceso y la higiene de la linea de
fabricacion.

El responsable de los controles debe elegir cuidadosamente los puntos de
muestreo, apoyandose en diversos criterios como HYe:

A. El concepto de zona o de utensilio de riesgo.
B. La dificultad de la limpieza.
C. La naturaleza y el estado de las superficies.

Los métodos del examen microbioldgico utilizados para controlar la calidad
del alimento son en si mismos muy variados y dependientes, en gran parte, del
Wildbrett

alimento que va a ser analizado.

La cantidad de alimentos que se comercializa estd aumentando
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continuamente. En consecuencia, existe una demanda siempre creciente de
pruebas sencillas, econémicas y sobre todo rapidas, que se puedan utilizar para
comprobar la calidad microbioldgica de estos productos.

La microbiologia de los alimentos tradicional utiliza los métodos de recuento
de viables, asociados con pruebas bioquimicas, microscopicas y seroldgicas, para
identificar los tipos de microorganismos. Los esfuerzos por encontrar métodos
quimicos y fisicos de analisis, que implican instrumentos rapidos que ahorran
trabajo, con el fin de mejorar la rapidez y la sencillez de los analisis
microbioldgicos, han tenido un éxito limitado.

La rapidez puede conseguirse por una serie de técnicas analiticas
innovadoras, que a continuacién se relacionan en orden del tiempo que se gana:

A. Reduciendo el tiempo necesario para inocular muchas placas con series de
diluciones diferentes.

B. Acortando los tiempos de incubacién, por la utilizacion de medios
templados, y técnicas de deteccion mas sensibles.

C. Concentracion por filtracion, centrifugacion o separacion inmunomagnética.

El éxito limitado de las nuevas técnicas instrumentales se debe al hecho de
que los métodos tradicionales de recuento de colonias confian en la capacidad
singular de los microorganismos para multiplicarse: una propiedad de
autoamplificacién. Asi, es posible detectar concentraciones de microorganismos
sumamente pequefias (en relacion con la masa total del alimento). Todavia no se
cuenta con instrumentos capaces de alcanzar este grado de sensibilidad. M

A continuacién se mencionan los principales métodos para el andlisis
microbiolégico de los alimentos Mss®":

A. Meétodos tradicionales, por 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, bien
porque estén inadecuadamente dotados, bien porque el tamafio de la muestra
impediria su manejo convenientemente. Por ello se ha convertido en practica
corriente investigar en los alimentos la existencia de bacterias que indican la

posibilidad de la presencia de las productoras de toxiinfecciones alimentarias o
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de otras patdgenas. Por esto se les denomina “microorganismos indicadores” y
se catalogan frecuentemente como de gran importancia al establecer la
seguridad y calidad microbioldgica de los alimentos. Las principales bacterias
empleadas como indicadores son:

A.l. Coliformes.

Las principales bacterias son Escherichia coli y Enterobacter aerogenes. La
primera se encuentra normalmente en el tracto gastrointestinal del hombre,
mientras que E. aerogenes se asocia normalmente con la vegetacion y sélo
ocasionalmente aparece en el intestino.

En el andlisis de agua E. coli es el indicador clasico de la posible presencia de
patdgenos entéricos. Hay una relacion directa entre el nimero de E. coli e
intensidad de la contaminacion fecal, cuanto mayor es el nimero, mayor es la
contaminacion; esto es asi porque los microorganismos no se multiplican en el
agua y su namero disminuye lentamente, a no ser que acaezca una nueva
contaminacion. En los alimentos la presencia y concentracion de E. coli es de
menor significado y su presencia, incluso en mayor ndmero, no implica
necesariamente una contaminacion fecal intensa reciente. Su numero esta
influenciado por muchos factores como crecimiento actual en el alimento,
equipo deficientemente limpiado y contaminacion a partir de las personas. Por
lo tanto todo lo que puede concluirse con muchos alimentos es que la
contaminacion fecal, directa o indirecta, tuvo lugar en alguna fase de su
obtencién y que la seguridad alimentaria es cuestionable. 7Y"®

A.2. Enterococos.

Los enterococos comprenden dos especies encontradas en los intestinos
humanos y animales, concretamente E. faecalis y E. faecium. El primero se
encuentra fundamentalmente en el intestino humano, mientras que el segundo
se encuentra tanto en el hombre como los animales. Los enterococos se
emplean a veces como indicadores de contaminacion fecal en el analisis de
agua; una de las ventajas sobre E. coli es que mueren mas lentamente y uno
de los inconvenientes que se encuentran con mas frecuencia que aquel en

ambientes no fecales y por lo tanto su aislamiento no indica tan claramente
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contaminacion fecal. Se ha sefialado con frecuencia que en los alimentos los
enterococos constituyen una mejor indicacién del estado sanitario que E. coli;
generalmente se recuperan antes que los coliformes, sobre todo en los
alimentos congelados y en los deshidratados, asi como en los que han sufrido
un tratamiento térmico moderado. Sin embargo esta mayor capacidad de
recuperacion rebaja su valor como microorganismos indicadores, ya que su
presencia, por ejemplo, en los alimentos tratados por el calor, tiene poco valor
Si otros microorganismos menos termoestables, como las salmonelas, se han
destruido durante el tratamiento térmico. Foryne

A.3. Staphylococcus aureus.

Su habitat natural es la piel del hombre y los animales. Este microorganismo
puede persistir en los materiales de procesado. En consecuencia, la presencia
de S. aureus en los ingredientes alimenticios generalmente indica
contaminacion de los manipuladores humanos y/o limpieza y desinfeccidn
defectuosas de las instalaciones de procesado. Sin embargo, la ausencia de S.
aureus de los productos acabados no significa necesariamente que el alimento
haya sido producido higiénicamente. P

Examen microbioldgico de superficies.

Deteccion de luminiscencia en relacion con el ATP microbiano.

Este método bioquimico, que ha sido simplificado para su facil aplicacion, mide
la presencia del adenosin trifosfato (ATP) por su reaccion con el complejo
luciferin-luciferasa. Puede incorporarse a los métodos de calculo de la carga
microbiana de una muestra de alimento. La reaccién bioluminiscente requiere
ATP, luciferina y luciferasa de luciérnaga, una enzima que produce luz en la
cola del gusano. Durante la reaccion la luciferina se oxida y emite luz. Un
lumindbmetro mide la luz producida, que es proporcional a la cantidad de ATP
presente en la muestra. La tasa de ATP puede correlacionarse con el numero
de microorganismos presentes, porque todas las células microbianas tienen
una cantidad especifica de ATP.

Para comprobar la higiene se determina el contenido total de ATP de la

muestra. La bioluminiscencia se emplea mucho ahora para establecer la

66




DESARROLLO

calidad higiénica de las superficies de trabajo. Las muestras se toman frotando
la superficie con una torunda libre de ATP y determinando la cantidad de ATP.
La correlacion entre el recuento estandar en placas y la luz emitida en el
ensayo de bioluminiscencia del ATP es generalmente buena (r>0,85). Forsyne

Es necesario insistir en que la presencia, incluso de un niamero sustancial,
de microorganismos indicadores no significa con certeza que haya ocurrido la
contaminacion fecal de los alimentos procesados; también puede indicar un
procesado inadecuado, una contaminacién posterior o condiciones de procesado
antihigiénicas, especialmente si los alimentos se han almacenado a temperaturas
que permiten el crecimiento microbiano. Fo's¥te

La seleccidn de estos microorganismos debe ser cuidadosa y los resultados
ser interpretados con cautela. Solamente cuando los microorganismos son
correctamente utilizados pueden proporcionar informacion acerca de la
contaminacion fecal de los ingredientes, del efecto del tratamiento térmico, de la
recontaminacién y de varios otros aspectos microbiolégicos de la produccién de
alimentos.

La determinacion de los microorganismos indicadores puede,
generalmente, hacerse mediante el empleo de técnicas sencillas y relativamente
baratas de recuento en placa y casi siempre con tiempos de lectura de 20 a 24
horas. Por tanto, el empleo de herramientas modernas como diluidores
automaticos y sistemas automaticos de siembra en placa y recuento de colonias
facilitan esta determinacién y permiten un ahorro de mano de obra ¢

Actualmente, el método mas utilizado es el de bioluminiscencia, midiendo el
ATP que se encuentra en la superficie de las mesas de trabajo o equipo. La mayor
ventaja que tiene este meétodo es la rapidez con la que se puede contar de un
resultado microbiolégico para medir la flora que exista en el area después de la
limpieza y el lavado de ésta. Pudiendo tomar acciones correctivas, antes de iniciar
el proceso de elaboracion de un producto.

4.6.INTERPRETACION DE RESULTADOS.
Los resultados se interpretan segun criterios internos de la empresa; no

deben compararse con los de otras empresas, puesto que las condiciones de
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produccion no son similares. Por otra parte, cabe recordar que los resultados
obtenidos por presion sobre agar nunca deben compararse con los obtenidos por
hisopado, porque no se recuperan los microorganismos de idéntica manera. Esto
no impide que se utilicen las dos técnicas en paralelo sobre superficies diferentes.
Lo importante es que se utilice siempre la misma técnica sobre un material
determinado.

Cada empresa debe establecer sus propios valores umbral. Estos pueden
variar en funcién del nivel de higiene deseado, del estado de las superficies y de la
carga microbiana del propio producto.

Como primera aproximacion podemos tomar como referencia la siguiente

tabla para las tomas de muestra con placa de contacto para la flora total. HY9"

RIESGO UFC/25 m? (POR PLACA) UFC POR cm?
4 <5 <0,2
3 <5 <0,2
2 <50 <2
1 <125 <5
Hygynov

Tabla no. 10. Riesgo de contaminacion microbioldgica en superficies.

Teniendo los resultados disponibles, se deben tomar los siguientes puntos
para su correcta interpretacion y toma de decision:
A. El andlisis microbiolégico de superficies debe hacerlo personal formado y
competente para la toma de muestras.
B. Después de la desinfeccion no se deben de encontrar coliformes.
C. Los resultados se deberan registrar, ademas de en una libreta, también en
un grafico de control
D. Los analisis se anotan sucesivamente, y seran llevados a un grafico para
poner en evidencia las desviaciones, que pueden ser puntuales o
continuas.
E. Estos limites seran propios para cada zona o habitacion.
Se estableceran limites de calificacion en funcion de la flora total.
En México, hay publicadas varias Normas Oficiales, que indican la carga
microbiana, la descripcion de las técnicas de evaluacién de microorganismos tanto
en materia prima como producto terminado, asi como los limites microbiologicos
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para el consumo humano de alimentos, dependiendo del tipo de alimento que se

trate. Las cuales se mencionan a continuacion:

A.

NOM-092-SSA1-1994. Bienes y servicios. Método para la cuenta de
bacterias aerobias en placa.

NOM-110-SSA1-1994. Bienes Yy servicios. Preparacion y dilucion de
muestras de alimentos para su analisis microbioldgico.
NOM-111-SSA1-1994. Bienes y servicios. Métodos para la cuenta de
mohos y levaduras en alimentos.

NOM-112-SSA1-1994. Bienes y servicios. Determinacion de bacterias
coliformes. Técnica del nimero mas probable.

NOM-114-SSA1-1994. Bienes y servicios. Método para la determinacioén de
salmonella en alimentos.

NOM-115-SSA1-1994. Bienes y servicios. Método para la determinacion de

Staphylococcus aureus en alimentos.

. NOM-093-SSA1-1994. Bienes y servicios. Practicas de higiene y sanidad

en la preparacion de alimentos que se ofrecen en establecimientos fijos.

. Reglamento de Control Sanitario de Productos y Servicios.
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CAPITULO 5. DESARROLLO E IMPLEMENTACION DEL MANUAL
DE LIMPIEZA Y SANITIZACION
5.1.CASO PROBLEMA.

La limpieza y la desinfeccion es un proceso general para cualquier tipo de
planta que se dedique a la fabricacion de productos alimenticios para consumo
humano. Se propone una planta, la cual cuente con una zona de recepcion de
materias primas, produccion y almacenamiento de producto terminado. También
considerard con areas como comedor para empleados, sanitarios, vestidores,
laboratorio y oficinas.

Siendo el tema de este proyecto el programa de limpieza e higiene, se
propone un Procedimiento Normalizado de Operacion de Limpieza y Sanitizacion,
el cual estard enfocado para antes del proceso de elaboracion de los alimentos.

5.2.IMPORTANCIA DE LA CONSERVACION DE LOS ALIMENTOS

El principio general en el tratamiento de los alimentos para conseguir su
inocuidad o seguridad, es que este tratamiento debe ser reforzado por las BPF,
aplicadas con el mayor grado de exigencia alcanzable. Para esto existen tres
razones Mo
A. Es de indole puramente microbiolégica. La higiene, es decir, evitar la

contaminacion y el control de la temperatura para limitar la colonizacion,
reducir al minimo el ndmero de microorganismos a eliminar, permitiendo
con ello utilizar un tratamiento letal de intensidad minima. De este modo, se
conservaran los valores nutritivos y propiedades sensoriales de los
alimentos.

B. Vincular las BPF con la descontaminacién, es de caracter protector de la
salud. Los procedimientos normales de tratamiento o procesado no
inactivaran muchas toxinas preformadas de origen bacteriano o producidas
por mohos. Por lo tanto, aunque una materia prima de calidad deficiente
puede parecer, después de procesada, que es de buena calidad, en
realidad aun existe la posibilidad de que provoque efectos adversos en los

consumidores por la existencia de toxinas residuales.
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C. Es una razoén ética. El tratamiento de inocuidad o seguridad nunca se debe
utilizar para disimular practicas defectuosas dentro o fuera de la empresa
donde se aplica el tratamiento. El hecho de que un producto se sanitice o
descontamine al final no es en absoluto motivo para suavizar o postergar
las BPF.

Algunos alimentos pueden ser reforzados con sales minerales, como son
los compuestos de hierro y de calcio que se afiaden en la harina. Algunos
colorantes y algunos productos utilizados para dar sabor a los alimentos sintéticos.
Aunque los alimentos suelen contener vitaminas, también pueden ser
incorporadas a los mismos o pueden ser ingeridas aparte, ya que se pueden
obtener por sintesis quimica y se conocen microorganismos que las producen.

Los microorganismos descomponen con facilidad la mayoria de las clases
de alimentos, a no ser que se utlicen procedimientos especiales para
conservarlos.

Para preservar los alimentos se utilizan principalmente los siguientes
procedimientos:

A. Higiene y sanitizacibn, o mantenimiento de los alimentos sin

microorganismos.

Eliminacion de microorganismos.

Mantenimiento de anaerobiosis.

Empleo de temperaturas elevadas. (Pasteurizacion, a 100 °C, enlatado)

Empleo de temperaturas bajas. (Refrigeracidon, congelacion)

nmo o w

Desecacion; este procedimiento incluye el enlace de agua por solutos,

coloides hidrofilicos, etc.

G. Empleo de conservadores quimicos, tanto si son producidos por
microorganismos como si se afiaden al alimento.

H. Irradiacion.

I. Destruccion mecanica de los microorganismos, por ejemplo, mediante
trituracion del alimento, empleo de presiones elevadas, etc.

J. Empleo simultaneo de 2 o mas de los procedimientos anteriores.

Unicamente en contadas ocasiones resulta eficaz uno solo de los
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procedimientos de conservacion, razdn por la cual se suelen emplear varios

a la vez, siendo la intensidad necesaria del tratamiento correspondiente a

cada uno de ellos menor que la que se necesita cuanto se utilizan por

separado.

Los procedimientos utilizados para regular la actividad de los
microorganismos suelen ser eficaces tanto frente a la actividad enzimatica
existente en el alimento como frente a las reacciones quimicas. No obstante
procedimientos tales como la desecacion o el empleo de temperaturas bajas,
permiten que la autodescomposicion del alimento continle, a no ser que se
adopten precauciones especiales.

Varios procedimientos corrientes de conservacion de alimentos no se basan

en la destruccién o eliminacién de microorganismo, sino en el retardo de la
iniciacion de su multiplicacion y en la interrupcion de la misma una vez iniciada.
Se evitara la descomposicibn microbiana de los alimentos si se destruyen (o
eliminan) todos los microorganismos que producen alteraciones y se evita que se
vuelvan a contaminar. No obstante, por el mero hecho de detener la multiplicacion
de los microorganismos no necesariamente se evita su descomposicion, ya que
pueden seguir teniendo actividad células microbianas viables o sus enzimas. La
destruccion de los microorganismos mediante la mayoria de los procedimientos
que se utilizan con esta finalidad, cuando en el alimento existe un nimero inicial
mas reducido, siendo mas facil que cuando su namero inicial es mas elevado; esto
pone de relieve la importancia que tiene la contaminacion.

En las industrias alimentarias cada vez se presta mayor atencion a la
prevencion de la contaminacion de los alimentos desde que entra la materia hasta
la obtencién del producto terminado. El quimico se ocupa de la “carga biolégica”
de microorganismos existentes en la superficie o en el interior de un determinado
alimento y tiene en cuenta tanto las especies como el nimero de microorganismos
que contiene. Las especies tienen importancia porque pueden incluir
microorganismos que producen alteraciones, los apropiados para una determinada
fermentacion, o incluso microorganismos patégenos. EI numero de

microorganismos tiene importancia porque cuanto mas numerosa es la poblacién
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gue provocan alteraciones, tanto mas probable sera que el alimento se altere, asi
de dificil sera la conservacion del alimento, y ser& muy probable que existan
organismos patdgenos. La carga biolégica puede ser debido a que el alimento se
ha contaminado, a que en €l se han multiplicado microorganismos o a ambas
causas.

5.3.METODOS DE CONTROL DE CALIDAD PARA LA ELABORACION DE ALIMENTOS.

A. Consideraciones generales.

El mejor control del estado microbioldgico de los alimentos descansa en la
adhesion a las BPF y al desarrollo de programas HACCP. Entre los factores
importantes a controlar se incluyen: un buen procesado de conservacion, reducir
al minimo la contaminacién posterior al procesado, en especial la contaminacién
cruzada; mantener un buen control de la temperatura (almacenamiento en
refrigeracion o en congelacion); observacion de las medidas higiénicas por parte
de los manipuladores del alimento y una atencién continuada a la higiene. Siempre
gue sea posible, el disefio de la planta proporcionara barreras activas para evitar
la contaminacion, asi como controlar los desplazamientos de los operarios y de los
utensilios. Los operarios deben familiarizarse con la buena higiene y deben usar
guantes sanitarios o lavarse y desinfectarse las manos antes de manipular el
producto cocido. Los protocolos de procesamiento deben establecerse de forma
que se minimice el intervalo de tiempo entre el termoprocesado y la colocacion del
producto tratado en una barrera que impida la recontaminacion. En las plantas
pequefias en las que no se dispone de locales separados, sélo la buena higiene
personal, la desinfeccion frecuente y una cuidadosa manipulacion impiden la
contaminacién cruzada. '“MsF

Para obtener un producto que sea inocuo al consumo, es importante seguir
los lineamientos que los gobiernos proporcionan al industrial. Ya que las normas
son elaboradas en base a los conocimientos y experiencias de técnicos y
especialistas, dando una metodologia para asegurar una “cadena higiénica”’ desde
los establecimientos de colecta y rastro, hasta el sitio donde se procesan los
productos para destinarlos al consumidor final. De ahi la relevancia, en tener

conocimiento en estas normas para que al implementar cualquier plan de higiene
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(BPF, HACCP) o todos juntos, sea de manera integral, persiguiendo un solo
objetivo: Mantener la calidad e inocuidad alimentaria hasta el Ultimo comprador. A
continuacion se enlistan las principales normas emitidas por la SSA y del gobierno
de Estados Unidos, a través del CFR, a seguir:

A. NOM-093-SSAL. Bienes y servicios. Practicas de Higiene y Sanidad en

la preparacion de alimentos que se ofrecen en los establecimientos fijos.

B. NOM-120-SSALl. Bienes y servicios. Practicas de Higiene y Sanidad

para el proceso de alimentos, bebidas no alcohdlicas y alcohdlicas.

C. CFR 21.110. Good Manufacturing Practices.

D. CFR 21.120. Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP)

Systems.
B. Analisis de Laboratorio.

La inspeccion de las lineas de procesado, junto con el muestreo
microbiolégico periédico de las mismas, sirve para verificar la eficacia de las
operaciones higiénicas. El analisis microbiolégico periddico de ciertos patdégenos
(dependiendo del tipo de alimento) y de algunos organismos indicadores
(recuentos aerobios en placa, coliformes, coliformes fecales, S. aureus) puede
utilizarse para asegurar la integridad del proceso y la eficacia del proceso de
elaboracion y almacenamiento. EI empleo de microorganismos indicadores para
predecir la incidencia y prevalencia de ciertos microorganismos especificos no ha
dado buenos resultados y no se recomienda su utilizacion rutinaria para la
comprobacion de lotes.

5.4.FACTORES Y AREAS DE OPORTUNIDAD QUE INFLUYEN AL ESTABLECER UNA
METODOLOGIA PARA EFECTUAR LA LIMPIEZA Y DESINFECCION.

El objetivo de un programa de limpieza y desinfeccion aceptable es
alcanzar en el equipo y en las superficies que entran en contacto directo con el
alimento, un nivel de limpieza que cumpla con las especificaciones que la
regulacion nacional solicita (NOM-093-SSA1 Bienes y Servicios. Préacticas de
higiene y sanidad en la preparacion de alimentos que se ofrecen en
establecimientos fijos), asi como las establecidas por la empresa.

La limpieza, como se practica en las industrias procesadoras de alimentos,
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implica factores fisicos, quimicos y microbiolégicos. Ya que ésta va desde la
eliminaciébn de objetos extrafios al proceso (contaminacion fisica), hasta la
ausencia de compuestos quimicos derivados de la limpieza y la desinfeccién o el
control de plagas (contaminacion quimica), pasando por la disminucion de los
niveles de microorganismos (contaminacion biolégica) de las superficies donde el
alimento es procesado sea inocuo.

Con este fin, se debe establecer un programa de limpieza y desinfeccion.
Capacitando al personal, antes de su ingreso a la planta, en BPF y el PNO de
Limpieza, se puede lograr la concientizacion y la cooperacion del personal
encargado de la Limpieza como de Produccion. Para apoyar esta labor, también
se tiene el Plan Maestro de Limpieza, pues después de haber realizado el
inventario fisico de las instalaciones, equipos y utensilios se facilita su practica y
estar en coordinacion con las distintas Areas para su cumplimiento. Como es el
caso del lavado y sanitizacidon de las cisternas y tinacos. Donde generalmente lo
realiza el personal de Limpieza, junto con el de Mantenimiento.

Las labores, siempre deberan ser supervisadas, por el supervisor de
Limpieza. Ademas el personal de Aseguramiento de Calidad realizara un analisis
para verificar microbiolégicamente la efectividad de los detergentes y sanitizantes
utilizados en esta labor, en las superficies en contacto directo con el alimento asi
como las instalaciones y utensilios utilizados en el Area de Produccion.

Estas tareas van enfocadas a obtener un producto inocuo, cuyos niveles
microbiolégicos sean constantes y dentro de las especificaciones dispuestas. El
programa de limpieza debe ser eficaz y barato, debe ayudar a mantener la calidad
del producto. Recordando en este punto que es importante el disefio higiénico
inicial de la planta procesadora.

El Plan Maestro de Limpieza, debe incluir todas las areas por donde
transitan las materias primas y alimentos ya procesados, asi como de las areas
anexas a la compafia. El plan debera incluir: Zona de depdsito de basura,
recepcion de materias primas, carga y descarga de materias primas y producto
terminado, almacén de materias primas, almacén de producto terminado,

sanitarios, guardarropa, comedor, zonas de descanso, patios, pasillos, incluyendo

75




DESARROLLO

las unidades de distribucién del producto terminado (si se hace cargo la empresa

procesadora).

Como se menciond en el Capitulo 3, en la seccién 3.3, el Programa de

Limpieza debera ser Pre-operacional y Operacional. Ademas de los puntos que se

incluyen en la seccién mencionada, se debera incluir los siguientes:

A.
B.

La secuencia de limpieza, para evitar que se recontamine el equipo.
La profundidad con que debe desmantelarse un equipo, y si se requiere la

ayuda de un mecanico.

. Detallar en el procedimiento el desarmado y correcto armado del equipo, en

caso de que asi se requiera.

El tiempo que se debe invertir en las distintas fases de la limpieza. Este
tiene que ser suficiente para llevar a cabo todas las actividades y para
permitir la accion quimica de los productos de limpieza.

Indicar la frecuencia de la limpieza tanto operacional, como limpieza
profunda que requieren instalaciones y equipos.

La rotacion de los productos desinfectantes, para evitar la formacion de
biopeliculas.

Después de terminar el proceso de produccién, llevar a cabo el proceso de

limpieza y desinfeccion.

. Aunque no se utilice el equipo, sefializar que esta limpio y sanitizado,

indicando la fecha en que se llevo a cabo este trabajo.

Poner a disposicion de los empleados el equipo y utensilios necesarios para
llevar a cabo la limpieza.

Comunicar e informar a los empleados de los resultados de la limpieza
efectuados. Dando a todos la oportunidad de participar en la solucion de las
areas de oportunidad y en la mejora del proceso.

Disefio higiénico y disposicion de los equipos en el Area de Produccion,
ademas de tener un Lay-out actualizado e indicado el flujo de personal y
producto en un lugar visible. Esto evita recontaminaciones o0

contaminaciones cruzadas.
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Verificar diaria y por turnos la concentracién de los desinfectantes, para
asegurar su eficacia. Ademas de que las soluciones se deberan preparar
diariamente y comprobar que no se encuentren sucias.

. Revisar la eficacia de los productos de limpieza en el area destinada para
su uso. realizando pruebas microbiolégicas que avalen su empleo.

. Capacitacion a los empleados en los Procedimientos de Limpieza, en los
detergentes y sanitizantes utilizados en cada area de la empresa, asi como
los fundamentos de la limpieza.

. Contar con el personal suficiente para llevar a cabo las operaciones de
limpieza. Ya que siendo una ocupacién considerada inferior en algunas
empresas, no se le da la importancia debida.

Dar estimulos al personal de Limpieza, ya que sus labores son
generalmente en fines de semana, cuando las plantas detienen su proceso
de Produccion. Alentando y reconociendo la labor que realizan, para
mantener las plantillas de trabajo y disminuir la rotacion del personal.

. Incorporar al personal de Produccion en las actividades de Limpieza de su
area. Ya que tienen mayor conocimiento de los equipos y utensilios, asi
como la importancia de esta actividad. Para que sean los encargados de
mantener limpio el equipo y las instalaciones antes, durante y después del
proceso.

. Dentro de este programa, es de importancia el papel de la Direccion y la
Gerencia. Ya que son los responsables de sefialar la frecuencia y el tiempo
destinado a la limpieza. Y de promocionar en la Compafiia una buena
disposicion hacia la higiene. Transmitiendo esta preocupacion al resto de

los empleados.
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Capitulo 6.

PROCEDIMIENTO NORMALIZADO DE OPERACION DE LIMPIEZA Y SANITIZACION.

(Nombre de la empresa)

Elaborado por:

Fecha.

Revisado por:

Fecha.

Aprobado por:

Fecha.

Proxima revision.
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Clave del Documento Aprobado por: Fecha de
Actualizacion:
TITULO: Revisado por: ReeILnUpElz\i/ia a:
Procedimiento normalizado —
de operacion de limpieza y Elaborado por: Pagina
sanitizacion 1de 21
OBJETIVO.

Aplicar las buenas practicas de limpieza y sanitizacion a las
instalaciones, equipos y utensilios de la empresa para reducir los
factores que influyen en la contaminacion y alteracion de los productos
que se ofrecen a la poblacion consumidora.

ALCANCE.
Este procedimiento involucra al personal responsable de Ila

limpieza y sanitizacidon, de areas, equipos, instalaciones y utensilios.

RESPONSABILIDADES DEL SUPERVISOR DE LIMPIEZA

+ Verificar el estado sanitario de las instalaciones, del proceso y del
personal.

+ Verificar el estado de los pisos, paredes, ventanas, bafios y servicios
sanitarios.

+ Supervisar los procedimientos de la limpieza y desinfeccion de la
planta.

+ Supervisar que el personal cumpla con las BPF; y los procedimientos
de higiene y limpieza.

+ Verificar el cumplimiento de directrices sobre el manejo de utensilios
de trabajo.

+ Verificar el cumplimiento de normas y reglamentos de higiene, por
parte de los empleados.

+ Realizar inspecciones y verificaciones periédicas, segun el Plan
Maestro de Limpieza.

+ Coordinar la limpieza con el Departamento Mantenimiento, cuando
asi se requiera.
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Clave del Documento Aprobado por: Fecha de
Actualizacioén:
TITULO: Revisado por: ReeI:Ianaza a:
Procedimiento normalizado l,JE_VA
de operacion de limpieza y Elaborado por: Pagina
sanitizaciéon 2 de 21

DEFINICIONES.

Area de proceso. Zona de proceso que se mantiene con control
microbioldgico y libre de patégenos por medios fisicos y/o quimicos de
acceso restringido.

Contaminacion. Alteracion del producto o materia prima. Puede ser
debida a microorganismos, materia extrafia, asi como cualquier otra
sustancia que rebasen los limites permisibles establecidos por Ila
Secretaria de Salud.

Desinfeccion. Reduccion del nUmero de microorganismos a un nivel que
no da lugar a contaminaciéon del alimento, mediante agentes quimicos,
meétodos fisicos 0 ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente
no mata las esporas.

Desinfectante. Cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar
las formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes
de microorganismos patégenos.

Detergente. Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es
abatir la tension superficial del agua, ejerciendo una accién humectante,
emulsificante y dispersante, facilitando la eliminacion de mugre vy
manchas.

Higienizacion (sanitizacion). Reduccion de la poblacion microbiana, a
niveles que se juzgan no perjudiciales para la salud. Conjunto de
procedimientos que tiene por objeto la eliminacion total de agentes
patégenos. Una operacion de limpieza y desinfeccidon es sinbnimo de una

operacion de higienizacién o Sanitizacion.
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Limpieza. Conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar

tierra, residuos, suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

Manipulacién. Accion o modo de regular y dirigir materiales, productos,

vehiculos, equipo y maquinas durante las operaciones de proceso, con

operaciones manuales.

Registro. Documento que contiene los resultados de las observaciones y

mediciones de las actividades y procesos ejecutados.

CONSIDERACIONES GENERALES.

-

Antes de iniciar la limpieza, se deben eliminar todos los residuos de
producto, polvo o cualquier otra suciedad adherida a las superficies
que van a ser limpiadas.

No aplicar el jabéon directamente sobre las superficies a limpiar, éste
se debe disolver previamente en agua potable.

Humedecer la superficie a limpiar con agua potable, proveniente de
una manguera con suficiente presién, de modo que el agua la cubra
totalmente. En caso de no poder utilizar una manguera, el agua debe
estar contenida en recipientes completamente limpios.

No se recomienda el uso de esponjas o telas en el proceso de
enjuague, ya que pueden contener jabon o estar sucias.

Hacer una revision visual después del enjuague para verificar que ha
sido eliminada toda la suciedad. En caso de ser necesitarlo, debe
hacerse de nuevo un lavado con jabon hasta que la superficie quede

completamente limpia.
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A

El personal que lleve a cabo los trabajos de Limpieza y Sanitizacion
debe estar bien capacitado en los procedimientos establecidos.

Los productos de Limpieza deben aplicarse de manera que no
contaminen la superficie de los equipos y/o alimentos.

Todos los productos de Limpieza y Sanitizacion seran aprobados
previamente a su uso (deben ser especificos para la industria de
alimentos)

Todos los productos de Limpieza y Sanitizacién se almacenaran en un
lugar especifico, fuera del area de proceso. Deberan estar rotulados y
contenidos en recipientes destinados para tal fin. Dichos recipientes
de ninguna manera deberan ser utilizados para contener productos
alimenticios.

Aquellos equipos que estén conformados por piezas deben
desarmarse para asegurar una adecuada limpieza y desinfecciéon. Las
piezas o partes del equipo no deben colocarse directamente sobre el
piso, sino sobre mesas o estantes diseflados especificamente para
este proposito. Esto también se aplica para los utensilios necesarios
para el proceso.

El equipo de proceso, una vez limpio, no debe arrastrarse por el piso
para que no se contamine.

Los implementos de limpieza deben ser de uso especifico, de ninguna
manera deben utilizarse para otros fines. Por ejemplo las escobas o
cepillos utilizados para limpiar los pisos, no deben utilizarse para

restregar las canastillas.
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Se debe evitar que el agua sucia de un equipo que se esta lavando
salpique en algun equipo ya lavado.

Las superficies de contacto utilizadas para la elaboracion y/o
retencion del alimento, deberan estar limpias durante todo el tiempo
de exposicion, por lo que deberan ser lavadas frecuentemente.

La desinfeccion se hace después de revisar que la superficie esta
completamente limpia.

Cuando se utilicen equipos y utensilios en una operacion de
produccion continua, las superficies de contacto se limpiaran tantas
veces como sea necesario.

Utilizar agua potable, para lavar y enjuagar el equipo.

Después de realizar el lavado del equipo o utensilio, antes de ser
utilizado por el personal de Produccién, el supervisor de

Aseguramiento de Calidad verificara el resultado de la limpieza.

NORMAS DE SEGURIDAD.

-

Asegurar que los equipos en el &area de produccion estén
completamente detenidos y se haya cortado la alimentacion eléctrica.
Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos
con bolsas de polietileno.

Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion evitando
en todo momento el contacto directo de los productos con la piel,
mucosas Yy 0jos.

Usar gafas protectoras (goggles) durante todas las operaciones de
lavado y sanitizacion. Utilizar goggles, guantes y mandil al emplear
desinfectantes, desengrasantes o cualquier otro producto quimico.
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO.

1. INSTALACIONES.
1.1. CampANAS (PL-01)

Area: Proceso.
Frecuencia: Quincenal.
Método: Manual.

Pre- enjuagar con agua.
Enjabonar con detergente previamente disuelto.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Aplicar desengrasante.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Evaluar limpieza, si esta sucio, repetir el lavado.
Sanitizar.
Productos de limpieza: Fibras, escoba, franela, guantes, cubeta.
Agua, solucion detergente, desengrasante, solucion desinfectante.
Observaciones: Se debera respetar el cédigo de colores, por area.
La franela y fibra utilizada, solo se usara para lavar las campanas.
Utilizar equipo de seguridad.
Criterio de evaluacion: Visual.
Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,
volver a lavar.
Responsable de la operacién: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Limpieza.
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1.2. CHARCA SANITARIA Y COLADERAS (PL-02)

Area: Entrada al 4rea de proceso.
Frecuencia: Diario, por turno.
Método: Manual.

Sacar el agua.
Enjabonar.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Evaluar limpieza, en caso de notar suciedad volver a enjabonar y
tallar.
Desinfectar.
Productos de limpieza: Escoba, jalador.

Agua, soluciéon detergente, solucion desinfectante.
Observaciones: Se debera respetar el cédigo de colores, por area.

Criterio de evaluaciéon: Visual.

Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,

volver a lavar.
Responsable de la operacién: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Limpieza.
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1.3. CORTINAS HAWAIANAS Y PUERTAS (PL-03)

Area: Proceso.
Frecuencia: Diario.
Método: Manual.

Pre- enjuagar con agua.
Enjabonar.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Evaluar limpieza, en caso de notar suciedad volver a enjabonar y
tallar.
Desinfectar.
Productos de limpieza: Fibra, franela, jerga, cubeta.

Agua, soluciéon detergente, solucion desinfectante.
Observaciones: Se debera respetar el cédigo de colores, por area.

Criterio de evaluacién: Visual.

Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,

volver a lavar.
Responsable de la operacién: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Limpieza.
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1.4. EQuIPO DE AIRE ACONDICIONADO (PL-04)

Area: Proceso.
Frecuencia: Semanal.
Método: Manual.

Pre- enjuagar con agua.
Enjabonar.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Evaluar limpieza, en caso de notar suciedad volver a enjabonar y
tallar.
Desinfectar.
Productos de limpieza: Fibra, franela, cubeta, escobetas.
Agua, soluciéon detergente, solucion desengrasante, solucion

desinfectante.

Observaciones: Se debera respetar el cédigo de colores, por area.
Verificar que el equipo no este conectado a la corriente eléctrica.
Si  requiere una limpieza profunda, solicitar apoyo a

Mantenimiento.
Criterio de evaluacion: Visual.

Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,

volver a lavar.
Responsable de la operacion: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Limpieza.
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1.5. PAREDES, VENTANAS, TECHOS Y Pisos (PL-05)
Area: Proceso.
Frecuencia: Pisos: Diario por turno.
Ventanas, techos y paredes: Semanal.
Método: Manual.
Pre- enjuagar con agua.
Enjabonar.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Evaluar limpieza, en caso de notar suciedad volver a enjabonar y
tallar.
Desinfectar.
Productos de limpieza: Fibras, escoba, franela.
Agua, soluciéon detergente, solucion desinfectante.
Observaciones: Se debera respetar el cédigo de colores, por area.
Utilizar utensilios de limpieza diferentes de los utilizados en el
piso, a los de techos, paredes y ventanas.
Tapar clavijas de equipos y contactos antes de iniciar la limpieza
de las paredes.
Criterio de evaluacion: Visual.
Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,
volver a lavar.
Responsable de la operacion: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Limpieza.

89




DESARROLLO

Clave del Documento Aprobado por: Fecha de
Actualizacion:
TITULO: Revisado por: ReeI:InUpElt\a/i\a a:
Procedimiento normalizado —
de operacion de limpieza y Elaborado por: Pagina
sanitizaciéon 11 de 21
2. EQuIPOs.

2.1. BOTE DE BASURA (PL-06)

Area: Proceso.
Frecuencia: Diaria.
Método: Manual.

Pre- enjuagar con agua, el cubo y la tapa.
Enjabonar.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Evaluar limpieza, en caso de notar suciedad volver a enjabonar y
tallar.
Desinfectar
Productos de limpieza: Fibra verde, escoba, cubeta, bolsa para basura.

Agua, solucion detergente, solucién desinfectante.
Observaciones: Se deberéa respetar el codigo de colores, por area.

Criterio de evaluacion: Visual.

Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,

volver a lavar.
Responsable de la operacion: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Limpieza.
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2.2. MESAs DE ACERO INOXIDABLE (PL-07)

Area: Proceso.
Frecuencia: Antes de su uso.
Método: Manual.

Pre- enjuagar con agua.
Enjabonar.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Validar limpieza, en caso de notar suciedad volver a enjabonar y
tallar.
Sanitizar.
Productos de limpieza: Fibra, cubeta, escobillén, franela y jalador.

Agua, soluciéon detergente, solucion desinfectante.
Observaciones: Se debera respetar el cédigo de colores, por area.
No utilizar el jalador de la mesa, para el piso o viceversa.
Criterio de evaluacion: Visual, en caso de contar con métodos

cuantitativos aplicarlos y documentar los resultados.

Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,

volver a lavar.

Responsable de la operacién: Personal de Produccion.

Responsable de la supervision: Supervisor de Aseguramiento de Calidad.
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2.3. TARIMAS DE PLASTICO (PL-08)

Area: Proceso.
Frecuencia: Semanal.
Método: Manual.

Pre- enjuagar con agua.
Enjabonar.
Tallar.
Enjuagar con agua.
Evaluar limpieza, en caso de notar suciedad volver a enjabonar,
tallar y utilizar desengrasante.
Sanitizar
Productos de limpieza: Escoba, escobeta, cubeta.

Agua, solucion detergente, desengrasante, solucion desinfectante.

Observaciones: Se debera respetar el cédigo de colores, por area.
La escoba que se utilice debera ser para uso solo de limpieza de

tarimas.
Criterio de evaluacién: Visual.

Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,

volver a lavar.
Responsable de la operacién: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Limpieza.
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3. UTENSILIOS.
3.1. UTENSILIOS DE COCINA. (CUCHARAS, JARRAS, PALAS, BowLs, CUCHILLOS,

COLADERAS, CHAROLAS, EMBUDOS, OLLAS). (PL-09)

Area: Proceso.
Frecuencia: Antes de su uso.
Método: Manual.

Pre- enjuagar con agua.

Enjabonar.

Tallar.

Enjuagar con agua.

Validar limpieza, si esta sucio, volver a lavar con desengrasante.

Sanitizar.
Productos de limpieza: Fibra verde.

Agua, soluciéon detergente, soluciéon desengrasante, solucidn
desinfectante.
Observaciones: Se debera respetar el codigo de colores, por area.

La fibra que se utiliza para los utensilios, no debera ser la misma
que la de los equipos.

Guardar los utensilios limpios y resguardarlos del polvo.
Criterio de evaluacion: Visual, en caso de contar con métodos
cuantitativos aplicarlos y documentar los resultados.
Acciones correctivas: En caso de encontrar deficiencias o estar sucio,
volver a lavar.
Responsable de la operacion: Personal de Limpieza.

Responsable de la supervision: Supervisor de Aseguramiento de Calidad.
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ANEXO I.
LAY OUT DE LA EMPRESA
Entrada de personal Banos Vestidores
Estacionamiento Comedor
Camara de
sanitizacion
Productos [ Proceso
Quimicos - ——
Laboratorio
Oficinas
Area de
Almacen recepcion
Andén de descarga Andén de recepcion
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ANEXO I1I.
DIAGRAMA DE FLUJO DE PERSONAL
Entrada de personal Banos Vestidores
o . { -
Estacionamiento Comedor
Camara de
sanitizacion
_ |
I
Productoss [ Proceso
Quimicos — ——
< il
v Laboratorio |l
Oficinas }
< []
{ Areade Y
Almaceén recepcion
Andén de descarga Andén de recepcion
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ANEXO I11.
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PRODUCTO

Entrada de personal Banos Vestidores

Estacionamiento Comedor

Camara de
sanitizacion
S
Productos [ Proceso
Quimicos — ——
Laboratorio
— - —|
Oficinas |
T
' [ Area de
Almaceén . recepdion
[ E— | — —
Andén de descarga v Andén de recepcion
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ANEXO V.

REGISTRO DE MONITOREO DE LIMPIEZA

RESPONSABLE

INSTALACION O EQUIPO A FECHA HORA OBSERVACIONES Y ACCIONES CORRECTIVAS
LIMPIAR Y SANITIZAR

Campanas

Charca sanitaria

Coladera

Cortinas hawaianas

Puertas

Equipo aire
acondicionado

Paredes

Ventanas

Techos

Pisos

Bote de basura

Mesa de acero
inoxidable

Tarimas de plastico

Utensilios de cocina
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ANEXO V.

REGISTRO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA DEL AREA DE PROCESO

AREA PROCESO

FECHA HoRA RESPONSABLE
INSTALACION O CALIFICACION SANITARIA OBSERVACIONES Y

EQUIPO A EVALUAR - ™ FRECUENCIA | SUPERVISOR ) S\nggfvis

Campanas Quincenal Sup. Limpieza

Charca sanitaria Diario x turno | Sup. Limpieza

Coladera Diario x turno | Sup. Limpieza

Cortinas hawaianas Diario Sup. Limpieza

Puertas Diario Sup. Limpieza

Eggr:%?c?(;:]ea do Semanal Sup. Limpieza

Paredes Semanal Sup. Limpieza

Ventanas Semanal Sup. Limpieza

Techos Semanal Sup. Limpieza

Pisos Diario x turno | Sup. Limpieza

Botes de basura Diario Sup. Limpieza

Tarimas de plastico Semanal Sup. Limpieza

Sup. Limpieza: Supervisor de Limpieza
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ANEXO V.
REGISTRO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA DEL AREA DE PROCESO
AREA PROCESO
FECHA HORA RESPONSABLE
INSTALACION O | CALIFICACION SANITARIA OBSERVACIONES Y
FRECUENCIA | SUPERVISOR ACCIONES
EQUIPO A EVALUAR
BIEN MAL CORRECTIVAS
Mesas de acero Antes de la | Sup. Aseg.
inoxidable operacion Calidad
Cucharas Antes .(,je la Sup. Aseg.
operacion Calidad
Antes de la | Sup. Aseg.
Jarras > :
operacion Calidad
Palas Antes Igle la Sup. Aseg.
operacion Calidad
Bowls Antes .(Ije la Sup. Aseg.
operacion Calidad
Cuchillos Antes Igle la Sup. Aseg.
operacion Calidad
Coladeras Antes .(,je la Sup. Aseg.
operacion Calidad
Charolas Antes fje la Sup. Aseg.
operacion Calidad
Embudos Antes I(,je la Sup. Aseg.
operacion Calidad
Ollas Antes .gje la Sup. Aseg.
operacion Calidad

Sup. Aseg. Calidad. Supervisor de Aseguramiento de Calidad

99




DESARROLLO

Clave del Documento

Aprobado por:

Fecha de
Actualizacion:

TITULO:

Revisado por:

Reemplaza a:

Procedimiento normalizado Nl,JE_VA
de operacion de limpieza y Elaborado por: Pagina
sanitizacion 21 de 21
ANEXO VI.
PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA
AREA
) OPERADOR )
INSTALACION O EQUIPO FRECUENCIA VERIFICACION
RESPONSABLE
Campanas (PL-01) Personal de Limpieza | Quincenal Supervisor de Limpieza
Charca sanitaria (PL-02) Personal de Limpieza | Diario por turno | Supervisor de Limpieza
Coladeras (PL-02) Personal de Limpieza | Diario por turno | Supervisor de Limpieza
Cortinas Hawaianas (PL-03) | Personal de Limpieza | Diario Supervisor de Limpieza
Puertas (PL-03) Personal de Limpieza | Diario Supervisor de Limpieza
(EFﬂiJ '82) aire acondicionado Personal de Limpieza | Semanal Supervisor de Limpieza
Paredes (PL-05) Personal de Limpieza | Semanal Supervisor de Limpieza
Ventanas (PL-05) Personal de Limpieza | Semanal Supervisor de Limpieza
Techo (PL-05) Personal de Limpieza | Semanal Supervisor de Limpieza
Pisos (PL-05) Personal de Limpieza | Diario Supervisor de Limpieza
Bote de basura (PL-06) Personal de Limpieza | Diario Supervisor de Limpieza

Mesa de acero inoxidable

Personal de Produccion

Antes de la

Sup. de Aseguramiento

(PL-07) operacion de calidad
Tarimas de plastico (PL-08) | Personal de Limpieza | Semanal Supervisor de Limpieza
Utensilios de cocina Personal de Limpieza | Diario Sup. de Aseguramiento
(PL-00) P de calidad
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CONCLUSIONES

Desafortunadamente las empresas de alimentos no le dan la importancia
gue se merece a las tareas de limpieza y la sanitizacién. Por tal motivo, es facil
incurrir a mermas o0 reprocesos al detectar estas fallas. Ya que por razones
econdmicas, como aumento del costo del producto por los insumos de limpieza y
los tiempos de horas hombre empleadas, se retrasa la implementaciéon de este
programa. Sin tomar en cuenta que este proyecto es preventivo, y que al ponerlo
en funcionamiento se obtiene un proceso mas eficiente, y con menor nimero de
acciones correctivas.

Actualmente, existen maquinaria, utensilios, productos, normas, e
informacion suficiente, para apoyar al industrial y facilitar la realizacion de estas
tareas. El presente trabajo, solo busca proporcionar todos estos recursos y hacer
conciencia que al ser productores son responsables de que los articulos ofrecidos
a los consumidores sean inocuos.

A continuacién se enlistan las conclusiones a las que se llegaron, después
de terminado el estudio:

Los procedimientos y registros son importantes herramientas en el proceso
de elaboracion de productos alimenticios, ya que permiten controlar de manera
efectiva la fabricacion de los productos y otras actividades de las empresas.
Estos permiten efectuar la verificacion de las condiciones de operacion y los
procesos por parte de las empresas y facilitan la verificacion por parte de la
autoridad sanitaria.

Los procedimientos y registros no tienen que ser escritos largos y
€engorrosos, sino que, por el contrario, pueden ser muy simples para facilitar su
revision por los usuarios.

Las tendencias actuales en el comercio de alimentos y la cada vez mas
amplia competencia entre productores, ejercen una fuerte presion para las
empresas, especialmente para las pequefias y microempresas, que ven
desplazados sus productos en el mercado, por lo que resulta necesario que
éstas implementen medidas de control que garanticen el cumplimiento de los
requisitos de inocuidad y calidad que demandan los consumidores. Ya que al

tener un programa de sanitizacion es un signo de competitividad e higiene de
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los productos elaborados.

Los procedimientos y registros para el control de procesos y actividades de
limpieza representan un importante paso hacia la implementacion de sistemas
de aseguramiento de la calidad. Estos permitiran a las empresas desarrollarse
y ampliar su capacidad de respuesta ante condiciones de mayor competencia
en los mercados.

Optimizar recursos, evitar pérdidas y garantizar la calidad de los productos
Un buen programa de sanitizacidon es un programa preventivo que anticipa
y elimina peligros potenciales, antes de que sean problemas serios.

Se le debe dar el respeto y apoyo al personal y al departamento encargado
de realizar estas tareas. Haciendo conciencia de su valor, desde los puestos
Directivos. Ya que esta actitud, es la que hace que los trabajadores realicen
sus labores con el cuidado que requiere.

El éxito del programa depende del factor humano, de la capacitaciéon
recibida y los incentivos personales. Teniendo presente que la empresa es
responsable de la contratacion de personal calificado, estimular los

procedimientos de inspeccion propia y educacion continua.

Y recordar también que:
El dinero invertido en un programa de sanitizacion da como beneficio un
producto de calidad, que tiene la aceptacion de los consumidores y un incremento

en la productividad de los empleados.
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