UNIVERSIDAD NACIONAL
AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE ESTUDIOS
SUPERIORES CUAUTITLAN

Desarrollo y evaluacion de procedimientos operacionales
estandarizados de sanidad (POES) para equipos del
laboratorio 7 Unidad de Investigacidn Multidisciplinaria.

TESIS
Qué Para obtener el titulo de:

INGENIERA EN ALIMENTOS

PRESENTA

Maria del Carmen Sanchez Vera

Asesora: Dra. Adriana Llorente Bousquets

Cuautitlan lzcalli, Edo. de México 2016




e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



1] (oo 11 oo o o USSP 1
A= T oo T =T o 4 T o R 4
R = T4 T USSR 4
I 7 o Yo 1= 0 [ 0 =T U o P 4
1.1.3 Composicidn qUIMICa A€ 18 CAINE ........cccuviiiiiiiii ettt et 6
1.1.4 Calidad sanitaria de a Carne ...........cccocvecuirieiiiiiii e 6
1.1.5 Elaboracion de producCtoS CAMMICOS........cuiiiiiiiieii ittt ettt e e e 7
1.1.5.1 Procesos de elaboracion y transformacion de la carne .........cccccceeevvevceeenvennee, 8
1.2 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad (POES)..........cccccevvvrneee. 10
1.2.1 Normatividad aplicable @ POES...........coi oottt 11
1.2.2 COAX AlIMENIALIUS ........c..cccviiiiiiiiiiiiiiies ettt 12
1.2.3 Certificacion 1SO 9001:2008..........cocueeririeirieieitrieieesee st 13
1.2.4 Generalidades de la norma ISO FSSC 22000 (Food Safety Systems Certification)
.................................................................................................................................................. 17
1.2.4.1 Objetivo de la norma ISO FSSC 22000.........cccceercreieireeeieeeeieeeeree e sreeesvee s 19
1.2.4.2 TErminoS Yy defiNICIONES ......ccveiiiieecee e 19
1.2.4.3 Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos............ccceeeveeecieeiieecciens 20
1.2.5 Clasificacion de SUCIEAAA .........c..coveiiiriiiiiiiece e 24
1.2.6 Limpieza y deSINfECCION .........cooiiieiiiecee et e st e e 26
1.2.7 Clasificacion de detergentes y desinfectantes.........cccccoeveevciiiiee e, 27
I A B B = = (o =T ] £ SRS 27
1.2.7.2 Alcalis inorganicos, CAuStiCoS Y NO CAUSHCOS.........c.c.ovvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 28
1.2.7.3 Acidos INOrgANICOS Y OFGANICOS ...t 29
1.2.7.4 Agentes de superficie activa limpiadores Neutros ...........cccoeeeveevieeniecciecnieennen, 29
1.2.7.5 Agentes secuestrantes inOrganicos y OrganiCosS. ........c.cevueeerieeeneeesieeessieeeneeens 29
1.2.7.6 DeSINFECIANTES .....cueiiiiieee et 30
1.3 Evaluacion de limpieza y deSiNfECCION ...........cceeeviiiiiiiiiiiecee et 32
1.3.1 Biopeliculas y microorganismos formadores ............ccoeeviiieienienenienenieseeesieene 33
1.3.2 Técnica de bioluminNiSCENCIA..........cocuieiiiiriiiiieec e 34

1.3.3 Fundamentos del Lightning MVP ™ .. .o 38



2 Metodologia eXPeriMENTAl ............uuiiieiiiiiii ittt e e e nnnne 43

ODJETIVO GENEIAL ...ttt et sae e st e b e s e naneens 43

[ 1T 0T 0 (=1 SR 43
ODjJetivo PartiCUIAr 1 ..ot sttt et e sane e 43
ODjJEtiVO PartiCUIAr 2 .......c.eooiiiiieee ettt st saee e 43
ODbjJetivo PartiCUIAr 3 ...........ooiiiieeeee ettt ettt sane e 43

P2 PR O1UE=To | {3 43 T=1 7o To [o] oo | [o'o LSRR 44
2.2 DesCripCion dE POES. ...ttt ettt e e e e e s tb e e e e etree e e etbaee e e easees 45
2.3 Reconocimiento de equipos de laboratorio para el estudio...........cccecveeeevcieeiiniiiencenee, 47
2.4 Plan d& MUESIIBO........cccuiiiiiiiiiiieect ettt 53
2.4.1 TECNICA A€ MUESIIEO.....c.ueiiiiiieiiiiiciece e e 53

2.5 Criterios de seleccion de detergente, desinfectante y preparacion de soluciones......... 54
2.6 Conocimiento, uso y calibracién del equipo de bioluminometria .........c.ccccocoevevieiieennneen. 57
2.7 Actividades previas a la aplicacion de los POES ..........cccco o, 59
2.7.1 Actividades previas para los POES pre-operacionales............ccccooeveeeeveencieeesveeenen. 61
2.7.2 Actividades previas para los POES operacionales ..........ccccocvevivieeicieeccieeciee e, 62

2.8 Aplicacion y evaluacion de POES. ...t 64

3 Andlisis y discusion de ReSURAAOS ...........ccooiiiiiiiiiiii e e 66
| POES PRE-OPERACIONAL MOLINO DE CARNE TORRey M-12-FS........cccccceiiiiiiieiinn 72
I POES PRE-OPERACIONAL REBANADORA TORrey 55-300 .......ccccuvieeiiiiieeeeiiieeee e 76
Il POES PRE-OPERACIONAL CAMARA CLIMATICA.......coieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 80
IV POES PRE-OPERACIONAL CORTADORA CUTTER .....oiiiiiiiieeeieeeee e 83
V POES OPERACIONAL CONGELADOR HORIZONTAL.....ccitiiiieiiiiee e 87
VI POES OPERACIONAL DEL ENFRIADOR VERTICAL....ccciiuiiiiaiiiiiee e 89
VII POES POST-OPERACIONAL DEL MOLINO DE CARNE TORRey M-12-FS .................. 94
VIl POES POST-OPERACIONAL REBANADORA TORReY 55-300 ........ccvveeeiiiiiieeeiiieenn. 98
IX POES POST-OPERACIONAL DE LA CAMARA CLIMATICA.......coovveeeeeeeeeeeeeeee 102
X POES POST-OPERACIONAL CORTADORA CUTTER.......cuiiiiiiiiiee e 105
3.1 ANAliSiS EStadiStICO........eiiiiiiiiiiiiiiiiiiee et 116
T O7o] ol VS]] o 1= T TP PERTP R 119

BiIDHOGIafia ... 120



indice de figuras

Figura 1 Organizacion de 1a fibra MUSCUIAK ..............uiiiiiiiiiiiiee e 5
(o8] = W 0= 4 g [ o] (o= o L= TSP PSP P PPTPPPPPPPPPPPPPIRE 9
Figura 3 Modelo de un sistema de gestion de calidad basado en procesos.................uvvvveeeennnes 15
Figura 4 Ejemplo de comunicacion dentro de la cadena alimentaria..................oevvviiiiiiiiiiiinnnn. 18
Figura 5 Produccion de DIopeliCUIa .............euiiiiiiiiiiiiiiieieee e 33
Figura 6 MOIECUIA A ATP ...ttt seeennsnnnne 35
Figura 7 Reaccion Luciferin-LuCiferasa-ATP ............o it 35
Figura 8 Relacion entre moléculas de ATP Yy URL ......ooiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 36
Figura 9 Zonas A€ MUESIIEO ........eeiiiiiiiiiiiiieee ettt esennnnnnes 37
Figura 10 Foto del lumindmetro Lightning MVP™ e 38
Figura 11 Hisopos para evaluar limpieza y desinfeccidén por bioluminiscencia ...........c...ccc........ 39
Figura 12 Grafico de reproducibilidad por zonas comparada contra reproducibilidad en URL ...40
Figura 13 Curva de sensibilidad y correlacion ATP VS URL...........ooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeiiiiiee 41
Figura 14 Escala de limpieza de luminémetro Lightning MVP™ ... ., 42
Figura 15 Molino de Carne TORRey M-12-FS Clave MC............oouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeees 48
Figura 16 Rebanadora TORRey 55-300 Clave RE.............ouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 49
Figura 17 Camara Climatica Clave CC.............o i it eeeeeeeeenennnnes 50
Figura 18 Cortadora Cutter Hobart Clave CU.............ooiiiiiiiiiece e 51
Figura 19 Congelador Horizontal Clave CH ... 52
Figura 20 Enfriador Vertical Clave EV ............. i 52
Figura 21 Técnica de muestreo por hiSOPAdO ..........covvviiiiiiiii i 54
Figura 22 Tira reactiva para determinar la concentracion de QACS en solucion ....................... 55
Figura 23 Hisopos de acero inoxidable y solucién radio activa carbono 14 ..., 57
Figura 24 Hisopos utilizados para conocer el uso del lumindmetro ............ccccceeeeeiiiiiiiiieens. 58
Figura 25 Activacion del NiSOPO ......cccooi i 58
Figura 26 Recomendacion del ProVEEAON .........cccoviiiiiiiiie e e 59
Figura 27 Figuras para el diagrama de ajuste y evaluacién de POES pre-operacional ............. 61
Figura 28 Diagrama de ajuste y evaluacion de POES pre- operacionales..............cccccvvvvnnnnnn... 61
Figura 29 Figuras para el diagrama de ajustes y evaluacion de POES operacional.................. 63
Figura 30 Diagrama de ajuste y evaluacion de POES operacionales..............ccccceeeerviiiiinennnn... 63

Figura 31 Diagrama de aplicacion y evaluacion de POES pre-operacionales y operacionales.64
Figura 32 Figuras para el diagrama de aplicacion y evaluacion de POES post- operacional....64

Figura 33 Diagrama de aplicacion y evaluacion de POES post- operacionales........................ 65
Figura 34 Resultados de lumindmetro POES del Molino de Carne TORRey M-12-FS............. 110
Figura 35 Resultados de lumindmetro POES de la Rebanadora TORey 55-300.................... 111
Figura 36 Afilador de cuchilla antes del POES ............oooiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeees 111
Figura 37 Resultados lumindmetro POES de la Camara Climatica ................eeveveeiiiiiiiiininnnnns 112
Figura 38 Resultados lumindmetro POES de la Cortadora Cutter Hobart ..............cccceeeeeee. 113
Figura 39 Resultados de lumindmetro POES del Congelador horizontal...............cccccccoeiinies 114
Figura 40 Resultados de lumindmetro POES del Enfriador Vertical ..., 115
Figura 41 Grafico del analisis Tukey para el congelador horizontal ............cccocoiiiiinis 117

Figura 42 Grafico de andlisis Tukey del enfriador vertical ... 118



indice de cuadros

Cuadro 1 Composicion quimica general de las principales carnes

comestibles........ccccceveiiii 6

Cuadro 2 Caracteristicas de la suCiedad..............uuuuiiiiii i e 24
Cuadro 3 Solubilidad de la suciedad .............cooiiiiiiiiiii e 25
Cuadro 4 Criterios de seleccidn de desinfectantes..........ooooeveiiiiii e 30
Cuadro 5 Especificacién de microorganismos aceptables en superficies en contacto con

=] 0=T o] (o1 T OO RTRE 32
Cuadro 6 Materiales para preparar soluciones de detergente y desinfectante ........................ 56
Cuadro 7 Utensilios para la aplicacion de 10s POES ... 60
Cuadro 8 Resultados de luminémetro primera propuesta de aplicacion REa...........cccccooeeeeeee. 66
Cuadro 9 Resultados de lumindmetro primera propuesta de aplicacion CHa .......ccooeeeeieieennn. 67
Cuadro 10 Resultados de lumindmetro segunda propuesta de aplicacion MCg ........ccceeeiennnnn. 67
Cuadro 11 Resultados de lumindmetro segunda propuesta de aplicacion CCg.....cceoeeeennnnn. 68
Cuadro 12 Resultados de lumindémetro tercera propuesta de aplicacién CUc .........cccoeeeeeennnn. 69
Cuadro 13 Resultados de luminémetro tercera propuesta de aplicacion EVc..........ccooeeeeieennn. 69
Cuadro 14 Resultados de luminémetro aplicacion POES pre-operacional propuesta C............ 70
Cuadro 15 Resultados de luminémetro aplicacion POES operacional propuesta C. ................ 71
Cuadro 16 Resultados de luminédmetro procedimiento pos-operacional C ............cccceeeeeeeeeeen. 92
Cuadro 17 Resultados de luminémetro tercera aplicacion operacional C............cccccceeeeieeeeenee, 93
Cuadro 18 Resultados de lumindémetro POES del molino de Carne TORRey M-12-FS ......... 109
Cuadro 19 Resultados de luminémetro POES de la rebanadora TORRey 55-300.................. 110
Cuadro 20 Resultados de lumindmetro POES de la Camara Climatica.............cooeeeeeeeeeeeeeennn. 112
Cuadro 21 Resultados de luminémetro POES de la Cortadora Cutter Hobart ......................... 113
Cuadro 22 Resultados de lumindmetro POES del congelador horizontal...........c....c.c..ooooo 114
Cuadro 23 Resultados de lumindmetro POES del congelador horizontal. ..............cccoooooooe. 115
Cuadro 24 Analisis de Tukey para el congelador horizontal .............ccccccieieiiiiiiiie 116

Cuadro 25 Analisis de Tukey para el enfriador vertical............ccccooooiiiiiiiii e, 117



ATP
BPA
BPD
BPH
BPM
ETA
FAO

FDA

FESC
FIM
FSSC

HACCP

IMNC
ISO

NOM

OMS

P9

POES

PPR

QACS o QUATS
SAGARPA
SENASICA
SQF

SSA
SSOPS
UM

URL

Nomenclatura
Adenosin- Trifosfato
Buenas Practicas Agricolas
Buenas Practicas de Distribucion
Buenas Practicas de Higiene
Buenas Practicas de Manufactura
Enfermedades Transmitidas por Alimentos
Food and Agriculture Organization por sus siglas en inglés; Organizacion de las
Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion
Food and Drug Administration por sus siglas en inglés; Agencia de Alimentos y
Medicamentos
Facultad de Estudios Superiores Cuautitlan
Food Marketing Institute
Food Safety Systems Certification por sus siglas en inglés; Certificacion de
Sistemas de Inocuidad Alimentaria
Hazard Analysis and Critical Control Points por sus siglas en inglés; Analisis de
Riesgos y Control de Puntos Criticos
Instituto Mexicano de Normalizacion y Certificacion
International Organization for Standardization; Organizacion Internacional de
Normalizacion
Norma Oficial Mexicana
Organizacion Mundial de la Salud
Picogramos
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad
Prerrequisito
Compuestos de amonio cuaternario
Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca y Alimentacion
Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad Agroalimentaria
Quality Food por sus siglas en inglés; Alimentos Sanos y de Calidad
Secretaria de Salud
Sanitation Standard Operating Procedures
Unidad de Investigacion Multidisciplinaria

Unidades Relativas de Luz



Introduccion

La UNAM busca la certificacién en cada uno de sus laboratorios, para garantizar asi que los
procesos de formacion en docencia e investigacion sean cada vez de mayor calidad para
formar mejores profesionales, respaldar la investigacion y extender los beneficios de esta
ultima, asi como de la cultura hacia la sociedad, con la certidumbre de que un organismo

certificador es quien avala lo anterior (ISO 9001:2008).

La certificacion de los laboratorios de investigacion de la FES Cuautitlan, iniciada en 2010 esta
constituida en un sistema de gestion que ayuda a la mejora continua y al aseguramiento de la
calidad, en el proceso de formacién de recursos humanos para la investigacion, esta es la
razén por la cual se esta revisando cada una de las actividades que se desarrollan al interior de

los mismos.

Los procedimientos documentados tienen la finalidad de estandarizar aquéllas actividades que
por el numero de tareas que las constituyen, son complejas; éstos a su vez permiten el
desarrollo de aquellas actividades necesarias para implantar elementos del sistema de gestion
de la calidad. Un procedimiento escrito o documentado generalmente contiene el objetivo y el
alcance de una actividad; qué debe hacerse y por quién; dénde, cuando y como debe ser
realizado; qué materiales, equipos y documentos deben ser usados y, como debe ser
controlado y registrado; estas herramientas han sido aplicadas en la FESC para obtener

productos de mayor calidad en una filosofia de mejora continua (ISO 9001:2008).

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad (POES), definen claramente los
pasos a seguir para asegurar el cumplimiento de los requisitos de limpieza y desinfeccién que
se aplican antes (pre-operacional), durante (operacionales) y después de los procesos de
elaboracion (post-operacional). Precisan el como hacerlo, con qué, cuando y quién. Para
cumplir sus propdsitos, deben ser totalmente explicitos, detallados y claros para evitar cualquier

distorsion o mala interpretacion; a estos se les nombran protocolos.

La limpieza y desinfeccion ayuda a prevenir la contaminacion de los alimentos producida por
las superficies en contacto directo con los mismos. En la mayoria de los casos la higiene es
una condicion extremadamente necesaria, y como tal, debe tener asociado un sistema de
monitoreo y registro (Feldman et al., 2001).




La elaboracién e implementacion de los POES es fundamental para que un laboratorio funcione
correctamente, al ser un lugar en donde se maneja carne; es de suma importancia el asegurar
que la limpieza y la desinfeccién de los materiales, equipos y superficies se realicen de manera
apropiada para que cada una de las personas que llevan a cabo esta labor las cuales deben
tener claro cual es el procedimiento que se debe aplicar, con el objetivo de evitar

contaminaciones secundarias y cruzadas.

Es necesario realizar correctamente estas actividades y validar que los procesos de limpieza y
desinfeccion son eficientes, para asegurar y garantizar que la descontaminacion de equipos
superficies y materiales, que entren en contacto con alimentos en el laboratorio, permitan

sustentar que los productos ahi elaborados son inocuos (SENASICA, 2009).

El analisis de las superficies exige primera y principalmente técnicas que garanticen el
desprendimiento de la materia organica asi como de los microorganismos. Con frecuencia,
éstos se encuentran adheridos firmemente a las superficies del equipo por lo que son
necesarios procedimientos meticulosos para desprenderlos; un claro ejemplo de éstos son
aquellos microorganismos capaces de formar biopeliculas, constituidas por proteinas y
polisacaridos que se encuentran unidas firmemente a superficies, generando una matriz que
los protege de los efectos estresantes tales como, flujo turbulento y de la actividad de

sustancias quimicas tales como detergentes y desinfectantes (Mortimore y Wallace, 2004).

Existen varias técnicas de andlisis microbiolégico que permiten evaluar los niveles de
contaminacion microbiologica y la eficiencia de la limpieza y desinfeccion, entre las que se
destaca la bioluminiscencia, como una alternativa a los procedimientos tradicionales. Misma
que proporciona resultados rapidos, exactos y sensibles a través de una operacién sencilla, con
fundamento en la deteccion de materia organica residual por cuantificacion indirecta del ATP
(Baptista, 2003).El ATP es una molécula que esta presente en todos los organismos vivos y en
la materia organica constitutiva de los alimentos; de este modo, su presencia puede ser
detectada, en forma conjunta especificamente para monitoreo de higiene de superficies de
contacto directo, mediante la aplicacion de la prueba basada en bioluminiscencia (Feldman et
al., 2001).

Esta técnica también llamada la ATP — Bioluminiscencia estd basada en una reaccion que
ocurre en forma natural en las luciérnagas (Photinus pyralis). La reaccion bioluminiscente
catalizada por la luciferasa utiliza energia quimica contenida en la molécula de ATP para

producir la descarboxilizaciéon oxidativa de la luciferina a oxiluciferina, dando como resultado la




produccion de luz. La cantidad de luz emitida es proporcional a los niveles de microorganismos,
a la cantidad de materia organica residual o a ambos presentes en la superficie (Feldman et
al., 2001).

Las bases bioquimicas de la reaccién de bioluminiscencia se refieren a las reacciones Luciferin
- Luciferasa, en las que una substancia luminiscente (Luciferin) es oxidada por la accion
catalizadora de una enzima (Luciferasa) (Cerda et al., 1998), que requiere Mg como cofactor
de la luciferina, y oxigeno para tener actividad (Forsythe y Hayes, 2002) ya que convierten la
energia quimica del ATP (microbiano y no microbiano) en luz a través de una reaccién de
oxido-reduccion, cuya cantidad es medida mediante el empleo de un luminémetro (Temprano y
D’ Aquino, 2004).

El uso del ATP bioluminiscencia ha encontrado una aplicacién cada vez mayor en este campo.
Proporciona resultados cualitativos y una medida rapida del estado higiénico de una superficie,
sin tener que establecer la diferencia entre ATP microbiano y ATP no microbiano, ya que los
niveles elevados de ATP cualquiera que sea su origen, indicaran limpieza y desinfeccion

insuficiente (Adams y Moss,1997).




1 Marco Teorico

1.1 Carne

Desde una perspectiva practica se entiende por carne a todas las partes de animales de sangre
caliente, propias para consumo humano; compuesta por la fibra muscular o parte comestible
del animal que se encuentra en condiciones sanitarias aptas para consumo humano (Academia
plantas piloto, 2004). Con la muerte higiénica del animal, el musculo esquelético, tejido
conectivo, musculo cardiaco, junto con cantidades pequefias de fibras nerviosas, arterias y

venas forman lo que comunmente se llama carne (Escobar, 2008; NOM 009-Z0O0-1994).

Muchas de las propiedades gastrondmicas y nutricionales de la carne tales como textura,
apariencia y color, se relacionan con la composicién del sistema proteico muscular y los

cambios bioquimicos que en él ocurren (Carballo et al., 2001).

1.1.2 Tipos de musculo

El musculo carnico constituye un tejido especificamente organizado tanto morfoldégica como
bioquimicamente, cuyo destino es producir energia para convertirla en movimiento mecanico
(Carballo et al., 2001).

Existen tipos de musculo en una canal de carne en un animal adulto que se pueden clasificar

de la siguiente manera:

Tejido conectivo: el colageno es el principal constituyente del tejido conjuntivo del musculo
ademas de que se encuentra en la piel y en los huesos, su funcion es mantener unidas las
fibras musculares. La elastina es el otro componente de importancia de este tejido y se localiza

en las paredes de las arterias y en los ligamentos de las vértebras, entre otras mas.

Musculo esquelético: se halla recubierto por una lamina de tejido conectivo denominada
epimisio. En la superficie interna del epimisio existe tejido conectivo que separa las fibras
musculares. Este tejido conectivo contiene vasos sanguineos y nervios de mayor tamafio que
constituyen el perimisio. A partir del perimisio nace un fino reticulo de tejido conectivo que

rodea cada fibra muscular individualmente que se denomina endomisio.




Musculo cardiaco: las fibras del musculo cardiaco tiene ramas que se adhieren con fibras
adyacentes. Sus miofibrillas, que son las responsables de la apariencia estriada del musculo
esquelético compuestas de delgados filamentos de proteina llamadas actina y miosina, son
similares a las del musculo esquelético. La caracteristica distintiva del musculo cardiaco es el

disco intercalar, que consiste en zonas donde unas células se unen a otras por los extremos
(Amerling, 2001).

ORGANIZACION DE LA FIBRA MUSCULAR
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Figura 1 Organizacion de la fibra muscular
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1.1.3 Composicion quimica de la carne

Existen variaciones en cuanto a los parametros quimicos en funcion de la especie animal y el
tipo de musculo considerado, por lo que la composicién global resulta ser muy variable. Asi
mismo existen variaciones, segun las distintas zonas corporales de donde proceda la carne

analizada, como puede apreciarse en los datos del Cuadro 1.

Cuadro 1 Composicion quimica general de las principales carnes comestibles

Animal Humedad (%) | Proteinas (%) | Lipidos (%) | Cenizas (%)
Cerdo (magro) 71.2 21.0 7.6 1.0
Cordero (pierna) 76.6 10.6 10.8 1.1
Cabrito 74.3 19.4 4.8 0.9
Venado 75.7 214 1.3 1.0
Conejo doméstico 74.0 21.2 3.5 1.1
Pollo (pechuga) 73.8 219 3.0 1.1
Pollo (muslo) 72.7 20.6 5.6 1.1
Pavo (pechuga) 73.5 239 1.0 1.2
Pavo (muslo) 74.7 20.5 3.6 1.1
Vacuno (Pierna) 76.4 21.8 0.7 1.2
Vacuno (Lomo) con tejido adiposo 74.6 22.0 2.2 1.2

Fuente: Gil, 2010; Hernandez y Sastre, 1999

En las principales especies productoras de carne se comprueba que la mayor proporcion
corresponde al agua; la relacion agua/proteina se mantiene constante y es indicativa de su
calidad (Carballo et al., 2001).

1.1.4 Calidad sanitaria de la carne

La calidad es un tema complejo, pues el cliente no solo exige un contenido nutricional alto, sino
también un producto inocuo.




Una carne inocua ha de considerarse desde el punto de vista parasitolégico, microbiologico y
toxicoldgico. Los dos primeros han sido fuente de preocupacion de veterinarios y bromatélogos
en el pasado, y el aspecto toxicoldgico lo esta siendo en el presente, como consecuencia de los
aditivos anadidos y de los farmacos utilizados en los tratamientos de enfermedades de los
animales. Ademas la calidad de la came se determina entre otros aspectos mediante un
conjunto de caracteristicas visuales, como el color, la cantidad de grasa y su distribucion asi
como por la existencia de goteo; y sensoriales de la carne cocida, como sabor, aroma,
suavidad y jugosidad (Carballo et al., 2001; Villada, 2013).

La produccién primaria de carne deberd gestionarse de una manera que reduzca la

probabilidad de introducir peligros, para que sea inocua y apta para el consumo humano.

Existe una extensa gama de peligros microbiolégicos relacionados con la carne, como por
ejemplo Salmonella ssp., Yersinia, Listeria monocytogenes, Staphylococcus aureus,
Escherichia coli, Enterobacterias y el virus de la hepatitis. Estos microorganismos llegan a la
carne, debido a la manipulacién constante de canales, generando contaminacién cruzada
(Carballo et al., 2001).

Una manera de vigilar este tipo de contaminacion es el control de proceso siendo el sistema
HACCP el que debera ser aplicado, cuando sea posible y estar respaldado por buenas
practicas de higiene que incluya Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad;
ademas de pruebas microbioldgicas con fines de verificacion (Codex Alimentarius, 2005).

1.1.5 Elaboracion de productos carnicos

Un Existen diversas normativas para realizar inspeccion del proceso de este producto y asi

poder asegurar la calidad sanitaria de la carne y sus subproductos.

producto carnico puede ser todo alimento preparado con un alto contenido de carne. La
transformacion de la carne se ha realizado desde tiempos remotos con el fin de conservarla por
periodos largos de tiempo. Las bajas temperaturas son y han sido factores determinantes en la
conservacion de los alimentos. Para tal fin, en cada zona geografica se desarrollaron distintas
técnicas dependiendo del entorno y el clima local, asi pues en el mediterraneo se desarrollaron

los embutidos crudos-curados, productos cocidos y los ahumados (Jaile, 2000).




Los productos carnicos se pueden clasificar por el tipo de proceso aplicado para su
conservacion a continuacién se mencionan en forma general las caracteristicas y ejemplos de
productos de estos procesos (NOM-213-SSA1-2004).

e Productos carnicos curados y cocidos. Son los elaborados con cortes definidos,
sometidos a la accidon de agentes de curacion y coccion humeda o seca hasta una
temperatura interna de 68 a 70°C. Los productos genéricos son: Jamones, curado
cocido, ahumado y horneado, tipo holandés, tipo York, tipo Virginia, tocino, lomos vy
chuletas.

e Productos carnicos curados y madurados. Elaborados con cortes definidos, sometidos a
curacion, parcialmente deshidratados, ahumados, madurados, por ejemplo el jamén
serrano.

e Productos carnicos curados, emulsionados y cocidos. Preparados con carne, visceras y
otros subproductos comestibles, los que ademas pueden ser sazonados, ahumados o
sometidos a ambos procesos; ejemplo de éstos son las salchichas, mortadelas, patés y
salchichones.

e Productos carnicos curados y troceados. son aquellos cuya carne cruda o no, fue
cortada y/o picada, hasta lograr trozos no menores de 2 mm, cocidos 0 ahumados con o
sin tripa natural o sintética; como el chorizo, salami y queso de puerco (SSA, 1994)

¢ Productos carnicos salados. Son sometidos a reduccion de humedad por medio de aire,
calor o sal hasta llegar a un valor no mayor a 25% (NOM-213-SSA1-2002).

1.1.5.1 Procesos de elaboracion y transformacion de la carne

Existen diferentes procesos que se le realizan a la carne para elaborar productos como los que
se describen en la seccion anterior; algunos procesos solo son como método de conservacion

por ejemplo:

o Refrigeracion: la temperatura tiene un papel importante, no sélo para el control de
microorganismos, sino también para que pueda ser trabajada correctamente. Es
importante mencionar que a temperaturas proximas a los 0°C se produce un
mecanismo bioquimico llamado "acortamiento por frio", por un mecanismo llamado
glucdlisis, que a temperaturas de 37 a 39°C su velocidad es alta y disminuye a medida

que baja la temperatura, y vuelve a aumentar a los 0°C; este mecanismo puede




explicarse de manera sencilla en términos de cinética enzimatica (Jaile, 2000; Moreno,
2006).

¢ Picado: Se hace pasar la carne por unas cuchillas que la cortan presionandola contra
una placa agujerada. los orificios de esta placa va en un intervalo de 1 a 13 mm como el

ejemplo en la figura 2.

Figura 2 Carne picada

Fuente: Jaile, 2000

o Emulsionado: produce pequefas o muy pequenas particulas de carne y de grasa; las
maquinas usadas para este proceso generalmente es la cortadora cutter, consiste en un
recipiente horizontal y una serie de cuchillas rotatorias que se mueven arriba de 5000
rom, las cutter modernas trabajan bajo vacio, lo que ayuda a mantener el color y la
textura de los productos carnicos (Hautzinger, 2007).

e Salado: Es la incorporacion de cloruro de sodio a la masa carnica y otros aditivos como
nitritos. El salado tiene diferentes fines el primero es que reduce la actividad de agua lo
que retarda la proliferacion de microorganismos, y también que modifica la textura ya
que extrae las proteinas que tienen propiedades de gelificacion con el calor. Existen dos
métodos de salado segun el producto a elaborar:

e Con sal seca, que consiste en un masaje, con o sin vacio, para la absorcion del
ingrediente; en reposo o en frio (2 a 4°C) durante al menos 36 horas.

e Y salado con salmuera que tiene dos versiones: por inmersién, donde se
disuelven en agua todos los ingredientes y aditivos; o introducida en el musculo

a través de agujas con maquina inyectora (Jaile, 2000; Hautzinger, 2007).




« Embutido: es una operacion donde se introduce la masa carnica preparada dentro de
una tripa natural o sintética. Generalmente estas maquinas deben estar conectadas a
un molino de carne para mantener el proceso continuo.

e Ahumado: tradicionalmente es la combustion de madera que contenga pocos
alquitranes o resinas, que son de olor agradable y efecto antibidtico, proceso que
produce humo agregandole un sabor caracteristico al producto. Con el tiempo el
proceso de ahumado se ha modificado, por ejemplo los generadores de calor que
actualmente son eléctricos o por gas.

e Coccidén: con este proceso se consiguen dos grandes objetivos: en primer lugar
eliminar los microorganismos y en segundo lugar coagular la proteina carnica, que dara
firmeza al producto.

e Secado: se basa en la eliminacion de agua; la carne seca tiene una vida util
significativamente mas larga que la fresca y el contenido en proteinas permanece

intacto (Hautzinger, 2007).

1.2 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad (POES)

La industria alimentaria tiene como objetivo proporcionar alimentos de calidad que contribuyan
a brindar nutricién a los consumidores y satisfacer sus expectativas en forma oportuna,
eficiente y segura. La seguridad se entiende como la inocuidad de los alimentos, esto implica
contar con practicas de manufactura eficientes en cada una de las etapas de la cadena de

produccién.

Un alimento contaminado puede generar Enfermedades Transmitidas por alimentos (ETA) al
ser ingerido y contener microorganismos y/o toxinas en cantidades tales que afecten la salud
del consumidor. En consecuencia es fundamental contar con un adecuado programa de
limpieza y desinfeccién que especifique los procedimientos de los mismos, explicando
claramente que es limpiar (eliminacion de suciedad) y desinfectar (eliminacion de

microorganismos).

Las operaciones de limpieza y desinfeccion son partes esenciales de la produccion de
alimentos y la eficiencia con que estas operaciones se llevan a cabo ejerce una enorme
influencia (Codex Rev.3, 1997).
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Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad (POES) o llamados en lengua
inglesa, como Sanitation Standard Operating Procedures (SSOPs), son documentos que
describen las tareas de limpieza y desinfeccion, que se deben realizar antes (pre-operacional),
durante (operacional) y después de los procesos de elaboracién de los alimentos (post-
operacional), y se definen de manera detallada, clara y explicita (SAGARPA, 2014).

A su vez, cada documento debera contar con registros de las operaciones de limpieza y/o
desinfeccion, manteniendo los detalles basicos de un registro: fecha, nombre, firma, acciones
correctivas, desviaciones, y toda la informacion que sea necesaria para el apropiado respaldo

de la actividad realizada.

Para desarrollar un procedimiento se definen ordenadamente los pasos a seguir para realizar
una tarea contestando a las preguntas de como hacerla, con qué, cuando, dénde, quién vy si
es necesario, el por qué. La redaccion debe ser tan clara que no permita errores por mala
interpretacion de los usuarios errores (Méndez, 2000). Se pueden incluir también analisis
microbioldgicos de verificacidon de dichos procedimientos ya sea mediante métodos directos o

indirectos.

La responsabilidad de la aplicacion de los POES, sera del todo el personal involucrado durante
el proceso: obreros, supervisores y gerentes del establecimiento, y deberan contar con los
registros diarios de las verificaciones que se realizan antes, durante y después de las
operaciones, asi como de las acciones correctivas efectuadas en caso de desviaciones o fallas
(SSA, 1992). Por otro lado los POES facilitaran el adecuado mantenimiento de las instalaciones
y equipos, con esto se evitara provocar algun dano al personal y que los productos sean

contaminados de manera directa e indirecta (SAGARPA, 2014).

1.2.1 Normatividad aplicable a POES

Muchas empresas cuentan con programas de calidad o programas de inocuidad, y se
encuentran superando auditorias propias de la revisidn del sistema. Adicionalmente las
empresas han optado por otras certificaciones que permiten una mayor promocion de la
inocuidad y calidad de los productos; demostrando a sus clientes su compromiso y habilidad

para producir alimentos inocuos bajo el sistema de analisis de riesgos y control de puntos
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criticos (HACCP), compatible con las normas internacionales como SQF, ISO 9000 e ISO

22000, entre otras, verificado por un organismo independiente (O’Brien y Diaz, 2004).

Se debe implementar un sistema integrado de gestion de inocuidad y calidad de los alimentos,
sustentado en un programa global de certificacién, disefiado para hacer frente a sistemas
complejos de gestion de inocuidad y cumplir las necesidades de compradores y proveedores
de alimentos en todo el mundo (FAO 2006; SAGARPA, 2009). La creacion de organismos y
legislaciones cada vez mas estrictas aseguran la elaboracion de productos alimenticios inocuos
tanto en su composicién como en el grado de limpieza con el que fueron preparados (Meraz y
Sanchez, 2001).

En las empresas de alimentos se busca la calidad y la inocuidad de sus productos para
conservar sus negocios mas importantes, cumpliendo con determinadas especificaciones, sin
embargo esto no es suficiente, es de suma importancia la aplicacién de las practicas
adecuadas de higiene y sanidad para proteger los productos de contaminaciones
contribuyendo a formar una imagen de calidad y sanidad al producto elaborado (NOM-251-
SSA1-2009).

La implementacién de requisitos previos documentados es necesaria para demostrar que el
proveedor ha implementado los procedimientos y controles basicos necesarios para mantener,
como minimo, los estandares que conservan la higiene personal, el saneamiento y la inocuidad
alimentaria (FMI, 2008 ¢; NMX-CC-9001-IMNC-2008).

Estos requisitos previos son una descripcion de lo que se hace y que permite identificar
peligros especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los
alimentos; es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control de
cualquier punto critico en el que se deba controlar una amenaza a la inocuidad, debe
asegurarse que estos pre requisitos son eficaces y se han validado y verificado antes de su
implementacion (NOM-251-SSA1-2009).

1.2.2 Codex Alimentarius

Los establecimientos, las instalaciones y el equipo deberan mantenerse y desinfectarse de

manera que reduzca en la mayor medida posible la contaminacion e la carne; para esto
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deberan aplicarse programas documentados de mantenimiento y saneamiento eficaces y

apropiados (Codex Alimentarius, 2005).

En la limpieza deberan eliminarse los residuos de alimentos y la suciedad que puedan
constituir una fuente de contaminacion, los métodos y materiales necesarios para la limpieza

dependeran del tipo de empresa alimentaria.

La limpieza puede realizarse por separado o conjuntamente a métodos fisicos, por ejemplo
fregando, utilizando calor o una corriente turbulenta, aspiradoras u otros métodos que eviten el

uso del agua, y otros métodos quimicos que empleen detergentes (Codex Alimentarius, 1997).

Los POES deberan especificar el alcance y las especificaciones del programa de limpieza, las
personas responsables y los procedimientos de seguimiento y registro (Codex Alimentarius,
2005)

Los procedimientos de limpieza consistiran en lo siguiente:

o Eliminar los residuos gruesos de las superficies

e Aplicar una solucién detergente para desprender la capa de suciedad y de bacterias

e Enjuagar con agua para eliminar la suciedad suspendida y los residuos de detergente

e Desinfectar y posteriormente enjuagar si es necesario (Codex Alimentarius, 1997).

e Prever el almacenamiento de desechos organicos.

e Garantizar que no hay contaminacion del alimento con detergentes y desinfectantes

e Seran objeto de seguimiento para determinar su eficacia, por ejemplo mediante
controles organolépticos y muestreos microbiolégicos de las superficies que estén en
contacto con la carne y ser redisefados de nuevo en caso de ser necesario (Codex
Alimentarius, 2005).

1.2.3 Certificacion ISO 9001:2008

ISO (Organizacion Internacional de Normalizacion) es una federacion mundial de organismos

nacionales de normalizacién, en donde organizaciones publicas y privadas, tienen participacion
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en la preparacién de normas, proyectos de normas, que son elegidos mediante votacién para
su aprobacion (ISO 9001:2008)

La serie ISO 9000 integrada por normas para el aseguramiento de la calidad, define los
lineamientos generales para administrar la calidad. Esta serie de normas, han sido evaluadas
por el Comité Técnico Nacional de Normalizacién de Sistemas de Calidad (Cotennsiscal), que
ha preparado y difundido una edicibn mexicana equivalente a la de ISO. Estas normas
mexicanas publicadas en el Diario Oficial de la Federacion como la serie NMX-CC, han sido
validadas por la Direccion General de Normas de la Secretaria de Comercio y Fomento

Industrial (hoy Secretaria de Economia) y son de caracter opcional (Guzman, 2008).

Los requisitos del sistema de gestién de la calidad que especifica la norma ISO 9001:2008 son
complementarios a los requisitos de cada producto. Los sistemas oficiales y reconocidos de
auditoria y certificacion tienen una importancia fundamental y son ampliamente utilizados como

medio de control de los alimentos.

Para que una empresa funcione de manera eficaz, tiene que determinar y gestionar
numerosas actividades relacionadas entre ellas. Una actividad o conjunto de actividades que
utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de permitir que los elementos de entrada se

transformen en resultados, se puede considerar como un proceso.

EL modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en procesos muestra los vinculos
entre procesos, donde los clientes muestran un papel importante para definir los requisitos
como elementos de entrada. El seguimiento de la satisfaccion del cliente requiere la evaluacion
de la informacion, acerca de la percepcion del cliente al cumplimiento de sus requisitos (ISO
9001:2008).

En este punto se puede aplicar la metodologia conocida como "Planificar-Hacer-Verificar-

Actuar" que puede describirse como:

¢ Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la organizacion.

e Hacer: implementar procesos.

o Verificar: realizar el seguimiento y la medicién de los productos respecto a las politicas,
los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los resultados.

e Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los procesos.
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Figura 3 Modelo de un sistema de gestion de calidad basado en procesos
Fuente: ISO 9001:2008

Para lograr establecer, documentar, implementar y mantener un sistema de gestion de la
calidad y mejorar su eficacia, como se muestra en la figura 3, la organizacién debe determinar
los procesos, incluyendo la interaccion y secuencia, necesarios para el sistema; es decir que se
pueden excluir requisitos dependiendo de las necesidades y naturaleza del producto; mediante

métodos y criterios, debe asegurarse que la operacion como el control son eficaces.

Los procesos necesarios para el sistema de gestion de calidad a los que se ha hecho
referencia anteriormente incluyen las actividades de la direccion, la provision de recursos, la

elaboracion del producto, la medicion el analisis y la mejora.

El control de documentos es un requerimiento obligatorio para la norma ISO 9001:2008; todos
los documentos relacionados con el sistema de gestion de calidad, deben controlarse y
aprobarse previo a su uso en el sistema de gestion, estos documentos deberan también
revisarse y actualizarse en el tiempo que convenga al sistema, si se realizan cambios deberan
documentarse y aprobarse nuevamente; asegurando que la version actualizada esta disponible

y en uso.

A continuacién se mencionan otros elementos que contempla la ISO 9001:2008; toda actividad
debera mantenerse en un registro para proporcionar evidencia de la actividad realizada,

ademas deben establecer controles para la identificacion, el almacenaje, proteccion, la

15



recuperacion y disposicion de los registros; pues deben ser de facil identificacion, recuperables

y legibles, para cualquier ejercicio de trazabilidad.

La organizacién debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para realizar un producto
y deben ser coherentes con requisitos del sistema de gestion relacionando los obijetivos de

calidad y los requisitos de producto.

Para realizar este desarrollo deben definirse las etapas del proceso, las revisiones, verificacion
y validacién que se llevaran a cabo y asegurarse que exista una buena comunicacion y

asignacion de responsabilidades.

Se debe contar con un seguimiento de los equipos de medicidn para proporcionar evidencia de

la validez de los resultados, para esto cualquier equipo de medicion debe:

o Calibrarse o verificarse a intervalos especificos o antes de su utilizaciéon, comparado
con patrones de medicion trazables nacionales o internacionales, cuando no existan
estos patrones debera registrarse la base utilizada para la calibracion.

e Ajustarse de ser necesario.

¢ |dentificar la ultima calibracion

e Protegerse contra dafios de manipulacién, mantenimiento y almacenamiento.

o Deben mantenerse registros de los resultados de la calibracion y verificacion.

La mejora continua debe ser sobre la eficiencia del sistema de gestién, mediante el uso de

resultados de las auditorias, el analisis de datos, las acciones correctivas y las preventivas.

Una accion correctiva se aplica para eliminar las causas de las no conformidades con el objeto

de prevenir su incidencia.
Para ello se deben realizar procedimientos para:

¢ Revisar las no conformidades (incluyendo las quejas de clientes).

e Determinar la causa de las no conformidades.

e Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurar que las no conformidades no
vuelvan a ocurrir.

e Determinar e implementar las acciones necesarias.

e Registrar los resultados de las acciones tomadas.

e Revisar la eficacia de las acciones correctivas tomadas.
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La accién preventivas se deben determinar para eliminar las causas de no conformidades
potenciales para prevenir su ocurrencia. Deben ser apropiadas a los efectos de los problemas

potenciales.
Debe establecerse un procedimiento para definir:

e Las no conformidades potenciales y su causa.
e Evaluar la necesidad de actuar para prevenir la ocurrencia.
o Determinar e implementar las acciones necesarias.

e Registrar los resultados y eficacia de las acciones tomadas.

1.2.4 Generalidades de la norma ISO FSSC 22000 (Food Safety Systems Cettification)

La inocuidad de los alimentos se relaciona con la presencia de peligros asociados a los
alimentos en el momento de su ingestion. Asi la inocuidad de los alimentos debe estar
asegurada a través de la combinacién de los esfuerzos de todas las partes que participan en la

cadena alimentaria.

Las organizaciones dentro de la cadena alimentaria van desde productores de alimentos para
animales y productores primarios, hasta fabricantes de alimentos, operadores de transporte y
almacenaje y subcontratistas para la venta al por menor y centros de servicios de alimentacion
(junto con organizaciones interrelacionadas tales como productores de equipamiento, material

de embalaje, agentes de limpieza, aditivos e ingredientes).

La norma ISO FSSC 22000 version 3.1 de abril de 2014, especifica los requisitos para un
sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos que combina los siguientes elementos

clave para asegurar la inocuidad de los alimentos, los cuales son:

e Comunicacion interactiva

e Gestion de sistema

e Programas de prerrequisitos
e Principios del HACCP

Como se mencion6 anteriormente esta norma integra los principios del sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) y las fases de aplicacion desarrollados por la

comision del Codex Alimentarius. Por medio de requisitos auditables, combina el plan HACCP
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con los programas prerrequisitos (PPR). El analisis de peligros es la clave para un sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos eficaz, ya que llevarlo a cabo ayuda a organizar los

conocimientos requeridos para establecer una combinacion eficaz de medidas de control.

Durante el analisis de peligros, la organizacion determina la estrategia a utilizar para asegurar

el control de peligros combinando los PPR, PPR operativos y el plan HACCP.

La comunicacion a lo largo de la cadena alimentaria, es esencial para asegurar que todos los
peligros pertinentes a la inocuidad de los alimentos sean identificados y controlados
adecuadamente. La comunicacion con los clientes y proveedores acerca de los peligros

identificados y las medidas de control ayudaran a clarificar los requisitos del cliente y del

proveedor.
Productores de plaguicidas,
fertilizantes y medlcar_nen!os
iproduc(ores de cultivos ] dewuso ve_te_rlrla_ﬂ:) ——————
II Cadena de alimentos para la
produccién de ingredientes y
Productores de alimentos para animales aditivos i
H Operadores de transporte y
almacenamiento ___ __ _
Productores de alimentos primarios ] ________
Autoridades Fabricantes de equipos
legales o) | IS . g | [ S A S
reglamentarias [ Procesadores de alimentos J Falbncames de a?entt?; de
H K——3 impieza y sanitizacion
Fabricantes de materiales de
| | Procesadores de alimentos embalaje
| | | | secundarios | (K
; | { L |
| ; : Proveedores de servicios
| i |
| Mayoristas ]
| (\
Minoristas, operadores de servicios de
comida y proveedores de comida
L— , S - S i
” 2N <>

Figura 4 Ejemplo de comunicacion dentro de la cadena alimentaria
Fuente: NMX-F-CC-22000-NORMEX-IMNC-2007

En la figura 4 se muestra un ejemplo de los canales de comunicacion entre las partes

interesadas de la cadena alimentaria.

Los sistemas mas efectivos en materia de inocuidad de los alimentos estan establecidos,
operados y actualizados dentro del marco de trabajo de un sistema de gestion estructurado e

incorporados dentro de las actividades globales de gestion de la organizacién.
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1.2.4.1 Objetivo de la norma ISO FSSC 22000

Esta norma tiene como objetivo especificar requisitos que le permiten a una organizacion:

Planificar, implementar, operar, mantener y actualizar un sistema de gestién de la
inocuidad de los alimentos.

Demostrar conformidad con los requisitos legales aplicables en materia de inocuidad de
los alimentos.

Evaluar y valorar los requisitos del cliente y demostrar conformidad con aquellos
requisitos mutuamente acordados referentes a la inocuidad de los alimentos.
Comunicar eficazmente los temas referidos a la inocuidad de los alimentos a sus
proveedores y clientes.

Asegurar que la organizacién esta conforme con la politica de inocuidad.

Buscar la certificaciéon o registro de su sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos por un organismo externo.

1.2.4.2 Términos y definiciones

La mayoria de los términos y definiciones de la norma ISO 9001:2008 son aplicables para la

FSSC 22000 versién 3.1 de abril 2004, a continuacion se definen otras que son especificas de

esta norma.

Cadena alimentaria: secuencia de etapas u operaciones involucradas en la produccion,
proceso, distribucién, almacenamiento y manipulacion de un alimento y sus
ingredientes, desde la produccion primaria hasta el consumo.

Peligros relacionados con la inocuidad: agente bioldgico, quimico o fisico presente en
un alimento, o condicidn en que éste se halla, que puede ocasionar un efecto adverso
para la salud. Peligro no se debe confundir con riesgo el cual en contexto con la
inocuidad significa una funcion de la probabilidad de que se produzca un efecto nocivo
para la salud, y la gravedad de este efecto; un alérgeno forma parte de los peligros

relacionados con la inocuidad.
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o Politica de inocuidad: intenciones y orientacion global de una organizacién respecto a la
inocuidad.

o Diagrama de flujo: representacion esquematica y sistematica de las etapas de un
proceso y su interaccion.

o Medida de control: accién o actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un
peligro o para reducirlo a un nivel aceptable.

e Programa prerrequisito (PPR): condiciones y actividades basicas que son necesarias
para mantener un ambiente higiénico apropiado para la produccién, manipulacion y
provision de producto terminado. Son ejemplo: buenas practicas agricolas (BPA),
Buenas practicas de manufactura (BPM), Buenas practicas de higiene (BPH), buenas
practicas de distribucién (BPD).

e Programa de prerrequisitos operativos: identificado por el analisis de peligros como
esencial para controlar la probabilidad de introducir peligros y/o la contaminacién en los
productos o en el ambiente de produccion.

1.2.4.3 Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos

Se debe definir el alcance del sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos, debe
especificar los productos categorias de productos, los procesos y los lugares de produccion
cubiertos por el sistema de gestion de la inocuidad.

En general los apartados 4, 5 y 6 de la norma coincide con la norma ISO 9001:2008, en
cuanto a control de documentos, control de registros, responsabilidad de la direccion,

gestion de recursos, cambiando el enfoque hacia la inocuidad de los alimentos.

La modificacién respecto a la norma ISO 22000:2005 es el apartado 7 que incluye los
prerrequisitos de una forma mas detallada, a continuaciéon se puntualizan los cambios mas
significativos en este apartado.

La organizacion debe establecer, implementar y mantener uno o mas prerrequisitos (PPR)
que ayuden a controlar: la probabilidad e introducir peligros para la inocuidad de los
alimentos a través del ambiente de trabajo; la contaminacion fisica, quimica y bioldgica de

los productos incluyendo la contaminacion cruzada entre ellos.
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Los PPR deben:

e Ser apropiados a las necesidades de la organizacion

e Ser apropiados al tamano, tipo de operacion y a la naturaleza de los productos que
se elaboran

¢ Implementarse a través del sistema de produccién en su totalidad

e Ser aprobados por el equipo de inocuidad de los alimentos

e Tomar en cuenta la informacion legal

e Considerar la construccion, distribucion, instalaciones relacionadas

e Considerar los suministros de aire, agua, energia y otros servicios

e Considerar los servicios de apoyo, incluyendo eliminacion de desechos

e Considerar las medidas para prevenir la contaminacién cruzada

e Considerar la limpieza y desinfeccién

e Considerar el control de plagas

e Considerar la higiene del personal

Los PPR deben planificarse y modificarse segun sea necesario y mantener registros de las

modificaciones.

Esta norma define las actividades previas a la implementacién del plan HACCP como son:

1 Designar al equipo HACCP.

2 Caracteristicas de materias primas, ingredientes y materiales en contacto con el producto.
3 Caracteristicas del producto final.

4 Uso previsto.

5 Diagrama de flujo (representando los posibles peligros).

6 Descripcidon de etapas del proceso y medidas de control.

7 Analisis de peligros.

8 Analisis de peligros; identificacion de peligros y determinacion de niveles aceptables.

9 Evaluacion de peligros.
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10 Seleccion y evaluacion de medidas de control.

Implementacion de PLAN HACCP

La confianza de los consumidores en la calidad de su suministro alimentario depende en gran
parte del modo en que perciban la eficacia de las medidas de control de los alimentos. Gran
parte del comercio mundial de alimentos, por ejemplo, de carne y productos carnicos, depende
de la utilizacién de los sistemas de auditoria y certificacion, estos deben regirse, tanto en su
formulacién como su aplicacién por una serie de principios que aseguren resultados éptimos,
compatibles con la proteccion de los consumidores y la facilidad del comercio (Comisién del
Codex, 1995).

La verificacion es una combinacion de actividades que se realizan para aprobar que los
controles de inocuidad se apliquen segun lo solicitado y que se alcancen los resultados
deseados.

La validacion se basa en documentar, implementar y registrar los métodos, la responsabilidad y
los criterios para validar programas de requisitos previos y limites criticos de inocuidad para

garantizar que se logra el propésito deseado.

Al describir los métodos de verificacion, es importante incluir:

e Las actividades de validacion.

o Periodicidad de dichas actividades.

e Pruebas y analisis se realizadas segun lo planeado o de que una persona responsable
reviso los resultados e inicid medidas correctivas segun fuera necesario.

e Asignacion de un responsable de las actividades de verificacion.

¢ Registros de todas las actividades de verificacion y de cualquier medida que surja de
ellas.

Los sistemas oficiales y oficialmente reconocidos de auditoria y certificacion tienen una

importancia fundamental y son ampliamente utilizados como medio de control de los alimentos.

El término Auditoria puede tener significados distintos con demasiada frecuencia, la gente

confunde “auditoria” con “Inspeccién”. Una auditoria incluye actividades de inspeccion es muy
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distinta a estas actividades. Una auditoria generalmente se define como la evaluacién de un
proceso para determinar el grado de cumplimiento de las normas prescritas (especificaciones,

instrucciones) y el juicio emitido a partir de esa evaluacién (Pérez, 1994).

Existen varios tipos de Auditorias a los que una empresa generalmente debe someterse, sin
embargo el enfoque se dara en las siguientes:

¢ Auditoria Interna: Denominadas en algunos casos como auditorias de primera parte, se
realizan por, o en nombre de, la propia organizacién, para la revisién y otros fines
internos, y pueden construir la base para una auto declaracién de conformidad de la
empresa. Se utilizan para recaudar informacion objetiva, identificar areas de mejora y la
identificacion de riesgos por fallas en los controles. Una auditoria interna debe
asegurar, al menos, que los siete principios de HACCP han sido correctamente tratados
(Comisién del Codex, 1999).

o Auditoria Externa: incluyen lo que se denomina generalmente auditorias de segunda y
tercera parte. Las auditorias de segunda parte se llevan a cabo por partes que tienen un
interés en la organizacion, tal como los clientes. Las auditorias de tercera parte se
llevan a cabo por organizaciones auditoras independientes y externas (ISO
19011:2011).

El proceso de auditoria puede actuar como una herramienta de verificacion para garantizar
que el plan de calidad de los alimentos ha sido debidamente considerado, pero la propia
auditoria no verifica el plan, solo se evaluara si los elementos clave han sido considerados y se
cumplen (FMI 2008 a).

La Certificacion es el procedimiento mediante el cual los organismos oficiales de certificacién o
las autoridades oficiales reconocidas garantizan por escrito o de un modo equivalente que los
alimentos o sistemas de control de los alimentos sean conformes a los requisitos (Comisién del
Codex, 1995).

Los registros de los POES son documentos importantes para una auditoria, pues es la forma
de presentar las actividades que se realizan.
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1.2.5 Clasificacion de suciedad

La suciedad es un término general para materia no deseada o que no pertenece a cierto lugar,
incluyendo residuos de productos alimenticios (Ramirez, 2011).

La suciedad que queda en los equipos procesadores de alimentos después de trabajar con
ellos, generalmente esta contaminada con microorganismos que se alimentan de los nutrientes

presentes en los depdsitos de suciedad (Marriott, 2003).

El tipo de suciedad varia de acuerdo a la composicion del alimento y la naturaleza del proceso
al que haya sido sometido. Los restos alimenticios de la superficie a limpiar pueden ser

particulas secas, residuos desecados o cocidos, pegajosos, grasosos 0 Viscosos.

Cuadro 2 Caracteristicas de la suciedad

Componente Solubilidad Limpieza Cambios al calentar
i _ . Caramelizacion, mas
Azucar Hidrosoluble Facil L o
dificil de limpiar
Insoluble en agua, . Polimerizacion, mas dificil
Grasa o Dificil o
Soluble en alcali de limpiar

Insoluble en agua,
i Desnaturalizacion, muy
Proteina Soluble en alcali Muy dificil
dificil de limpiar
Poco soluble en acidos

. Hidrosolubilidad variable, la ) o o
Sales minerales o Facil a dificil Insignificante
mayoria acidos solubles

Fuente: Hayes, 1993

De acuerdo con el tipo de suciedad pueden distinguirse dos grupos:

La suciedad puede estar constituida por una amplia gama de sustancias o mezcla de
sustancias. La posibilidad de su eliminacidon como se ve en el cuadro 2, radica en la facilidad de

disolucion de la suciedad en agua.
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Suciedades hidrosoluble, que se eliminan mecanicamente después de su reblandecimiento con
agua fria.

Suciedades insolubles en agua, pero que se pueden disolver, con agua caliente y productos
quimicos auxiliares de las caracteristicas que muestra el cuadro 3 que se eliminan

mecanicamente.

Las suciedades solubles en agua predominan en rampas de carga, calles, zonas de
construccion, locales sociales y administrativos. El segundo grupo las suciedades insolubles en
agua se presenta en areas de produccion donde se generan suciedades grasas: secciones de
embutidos cocidos, escaldados y madurados, fundicion de grasas produccion de conservas. Y
se tiene una problematica especial con aquellas areas en que coinciden ambos tipos de

suciedades, como por ejemplo, los mataderos, salas de despiece, entre otras (Garcia, 2010).

Cuadro 3 Solubilidad de la suciedad

Solubles en agua Insolubles en agua
Azucares, almidén, algunas proteinas, Materia grasa, celulosa, algunas
sales minerales. proteinas.

Caracteristicas del producto de limpieza

Poder dispersante, poder quelante y pH Aniénico, poder emulsionante y

acido. dispersante.

Fuente: Ramirez, 2011
Ofra clasificacion de la suciedad por la condiciéon en que se encuentra es:

e Suciedad libre: impurezas no adheridas a una superficie, facilmente eliminables.

e Suciedad adherente: impurezas fijadas, que precisan una accién mecanica y/o quimica
para desprenderlas de las areas o superficies especificas.

e Suciedad incrustada: impurezas introducidas en los relieves o angulos de superficies

especificas (Ramirez, 2011).

Dentro de los factores responsables en comprometer la inocuidad de los alimentos, se
encuentran los contaminantes quimicos (hormonas, farmacos, plaguicidas, etc.); biolégicos

(virus, bacterias, parasitos, etc.) y fisicos (pedazos de metal, astillas, entre otros).
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Las sedimentaciones de sales minerales en equipos procesadores de carnicos puede causar la
formacioén de una escama dura o costra por la presencia de grasa, proteina y microorganismos;

en consecuencia se requerira de un detergente acido o alcalino para eliminar tales depdsitos.

1.2.6 Limpieza y desinfeccion

La FAO define la Higiene Bromatoldgica como el conjunto de prevenciones y medidas que es
necesario adoptar en la obtencion, tratamiento, almacenado y venta de alimentos, con objeto
de garantizar un producto en perfectas condiciones, inocuo y agradable, que sea apto para

consumo humano (Forsythe y Hayes, 1998).

La limpieza reduce alrededor del 95% de la carga microbiana existente en las superficies,
aunque depende del tipo de suciedad, la naturaleza de la superficie, y los métodos de limpieza
(Tufifio, 2010).

Las operaciones de limpieza y desinfeccién son partes esenciales de la produccién de
alimentos y la eficiencia con que estas operaciones se lleven a cabo ejerce una enorme
influencia en la calidad final del producto (SAGARPA, 2006).

Las superficies del equipo empleado en la fabricacibn de alimentos se ensucian
inevitablemente y necesitan limpiarse; en términos practicos el objetivo de un programa de
limpieza y desinfeccion aceptable es el alcanzar en el equipo y sobre todo en las superficies
que contactan con los alimentos, el nivel de limpieza requerido (Codex Rev. 4., 2003).

La limpieza fisica supone la ausencia de suciedad visible en las superficies pero las que estan
en contacto con los alimentos demandan también la limpieza quimica (la falta de residuos
quimicos, incluidos los agentes de limpieza y desinfeccion) y microbiolégica (microorganismos
residuales que no afecten la calidad) (FAO/OMS 2007).

Como se habia mencionado antes, las fases basicas de un programa de limpieza pueden
resumirse asi: 1 eliminacion de la suciedad mas grosera, generalmente realizada de forma
mecanica; 2 eliminacion con detergentes de todo resto de suciedad y 3 arrastre o enjuague con
agua para eliminar los detergentes y la suciedad. Pero frecuentemente la limpieza debe ir

seguida de la desinfeccién que implica otras dos nuevas fases, esto es, 4 desinfeccion de las
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superficies con productos que destruyan los microorganismos y 5 en algunos casos el enjuague

de estos.

La suciedad mas persistente puede eliminarse por cepillado o rascado manual en agua; las
cerdas de los cepillos seran lo mas duras posibles, pero incapaces de dafiar las superficies a
limpiar. Por lo tanto no deben emplearse abrasivos como los estropajos de acero y los cepillos
de alambre; ya que danan las superficies y pueden dejar contaminantes fisicos como particulas

metalicas en los alimentos (Jay, 1992).

La desinfeccion se define como el procedimiento técnico (fisico, quimico y bioldgicos
simultaneamente aplicados) puestos en practica con el objetivo de reducir, eliminar o destruir
las cargas microbianas de las superficies. Existen tres tipos de desinfeccion: la Fisica, la

Quimica y la Bioldgica.

Las partes a limpiar deben tener superficies lo mas lisas posible, sin grietas ni angulos
muertos, que resistan la corrosion tanto frente a las suciedades, como a las soluciones

limpiadoras (Garcia, 2010).

1.2.7 Clasificacion de detergentes y desinfectantes

A continuacion se presenta la clasificacion de los diferentes detergentes empleados en la

limpieza, junto con sus caracteristicas mas importantes para la seleccion de los mismos.

1.2.7.1 Detergentes

La eleccion de producto y procedimiento de limpieza depende de la naturaleza de la suciedad y
del grado de limpieza que se desee conseguir. En la industria carnica se trata con frecuencia

de restos de grasa y proteina.

Se utilizan diversas clases de medios limpiadores; con maxima frecuencia se emplean
sustancias alcalinas; sirven bien para eliminar residuos grasos y proteicos, también se utilizan

limpiadores acidos para eliminar proteina, sangre, grasa, restos de mucho tiempo, asi como
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manchas de 6xido y sedimentos de sales. Limpiadores mas suaves son los neutros aplicables

en superficies lisas de acero, aluminio y plastico, no causan corrosion.

Las propiedades basicas de un detergente dependen mucho de las caracteristicas de los
equipos a los que se les va a realizar la limpieza y del tipo de suciedad como se ha
mencionado anteriormente; deben tener capacidad humectante, para eliminar la suciedad de
las superficies y mantener los residuos en suspension asi como buenas propiedades de
enjuague para que se elimine facilmente. El detergente no debe ser de tipo corrosivo y
compatible con otros materiales, incluidos los desinfectantes empleados en el procedimiento de

limpieza (Garcia, 2010).

Un detergente debe ser biodegradable, econdémico, estable durante el almacenamiento, de
excelente accidon humectante y solvente de los sdlidos que se desean limpiar; es importante
sefalar que un detergente no tiene propiedades bactericidas, sin embargo los detergentes

eliminan un gran niumero de microorganismos para un proceso de desinfeccién posterior.
Los detergentes pueden clasificarse como:

1. Alcalis inorganicos, causticos y no causticos.
Acidos inorganicos y organicos.
Agentes de superficie activa o limpiadores neutros: anidnicos, no-aniénicos, catiénicos y
anfotéricos.

4. Agentes secuestrantes inorganicos y organicos (Garcia, 2010; Tufifo, 2010).

1.2.7.2 Alcalis inorganicos, causticos y no causticos

Un indicador importante de la utilidad de estos detergentes es la alcalinidad activa, porcion que
reacciona para la saponificacion de las grasas y simultineamente otra porcion puede
reaccionar con los constituyentes acidos de los productos; para la remocion efectiva de la
suciedad y la proteccion del equipo. Los alcalis fuertes que no son causticos son mucho menos
corrosivos que los causticos y por lo tanto no provocan desgaste en los metales ni son un
riesgo para la salud de quien los manipula. Estas sustancias causan la imbibicion de los
residuos proteicos; cuanto mas alto es el pH, mejor es el efecto limpiador, pero también es

mayor el peligro de corrosion de las superficies (Tufifio, 2010).
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1.2.7.3 Acidos inorganicos y organicos

Detergentes de naturaleza acida se emplean poco en la industria de alimentos por que son
corrosivo y muy peligrosos; pudiendo causar quemaduras. Los acidos organicos son mucho
mas débiles y mas seguros en su manejo. El uso de limpiadores &cidos, alternados con
soluciones alcalinas logra la eliminacién de olores indeseables y la desincrustacion de sales y

microorganismos (SSA, 1992).

Menos corrosivos pero a su vez con menor fuerza limpiadora, son los acidos organicos, entre
los que se utilizan, se encuentran los acidos: citrico, tartarico, gluconico 6 sulfaminico (Tufifio,
2010).

1.2.7.4 Agentes de superficie activa limpiadores neutros

Su funcién principal es disminuir la tensién superficial del agua para facilitar el mojado, un
ejemplo clasico es el jabon que es eficiente con agua blanda pero poco solubles en agua fria,
por esta razon se han sustituido por detergentes sintéticos que son anidnicos (predominan las
cargas negativas) o cationicos (predominan las cargas positivas), no iénicos (no se disocian en
solucion) y anfotéricos (la carga predominante varia), dependiendo de su carga eléctrica.
Estos agentes estan conformados molecularmente por una estructura hidrofilica y otra
hidrofoba; en consecuencia se establece un puente entre el aceite y el agua, lo que constituye
el fundamento de la accion limpiadora de los agentes de superficie activa; pues disminuyen la

tension superficial y los limpiadores penetran con mayor facilidad en la capa de suciedad.

1.2.7.5 Agentes secuestrantes inorganicos y organicos

Estos agentes se adicionan a los detergentes para evitar la precipitacion de las sales, aunque
al paso del tiempo resulte mucho mas barato ablandar el agua que afadir grandes
concentraciones de secuestrantes a los detergentes. Entre los agentes inorganicos, se
emplean mucho los polifosfatos, muchos son buenos emulgentes, agentes disolventes,

dispersantes y generalmente facilitan el enjuague.
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Los principales agentes secuestrantes organicos también llamados agentes quelantes son el

acido etilendiaminotetra-acético (EDTA) y el acido nitriloacético (NTA) (Garcia, 2010).

1.2.7.6 Desinfectantes

La desinfeccion da lugar a la reduccién del numero de microorganismos vivos a un nivel que no
perjudica la salud, sin embargo ningun procedimiento de desinfeccién puede dar resultados

plenamente satisfactorios, a menos que a su aplicacion le preceda una limpieza completa.

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 mismo; es importante establecer una rotacion de quimicos para no generar una

resistencia de los microorganismos.

Existen algunos factores que afectan la eficacia de los desinfectantes que son inactivados por
la suciedad que no se removié debidamente con la limpieza; la temperatura de la solucién; el

tiempo de accion; la concentracién de la solucién desinfectante y la estabilidad de la misma.

El Cuadro 4 muestra las caracteristicas principales que presentan los desinfectantes a las

concentraciones habituales.

Cuadro 4 Criterios de seleccion de desinfectantes

q 'Ifiao de Bacterias Eepectto Hongos y . PI_-I_ge d
esinfectante GRAM + GRAM - Esporas Levaduras Virus activida
Amonios + +/- - + - No Aplica
Cuaternarios
Agua +/- +/- - - - Neutro o
oxigenada acido
Acido + + + + + Acido
peracético
Cloro + + + + + Alcalino
Yodo + + + + + Acido
Tenso + + - + - Variable
activos
anféteros
Alcoholes + + - + - Neutro
Biguanidas + + - + - No Aplica

Fuente: Saucedo, 2008
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El desinfectante ideal debe contar con:

o Amplio espectro de accion contra diversos grupos de microorganismos
e Accion rapida e irreversible en la concentracion ordinaria

e Escasa pérdida de efecto por la influencia del medio ambiente

e Composicion estable

¢ Que el costo-beneficio sea bajo-alto

Los compuestos de amonio cuaternario, conocidos como "cuaternarios", "quats" y QACS" son
esencialmente sales de amonio con algunos o con todos los atomos de hidrogeno del ion
(NH4)+ sustituidos por grupos alquilo o arilo; en el anién generalmente es un cloruro o bromuro
y su férmula general es:

R,

Ry N R; [x]
Ry

Donde R4, Rz, Rz y R4 representan uno o mas grupos alquilo o arilo que sustituyen al hidrogeno
y X representa al ion haluro, Cl- o Br-. El catién es la parte activa de la molécula, mientras que

el anion sélo es importante por la solubilidad (Garcia, 2010).

Estos compuestos son bactericidas muy activos frente a las bacterias Gram positivas, siendo
menos eficaces frente a las Gram negativas, salvo que se les haya afiadido secuestrantes; las

endoesporas bacterianas son relativamente resistentes, si bien previenen su desarrollo.

La superficie desinfectada después de la aplicacion de QACS, presenta una pelicula
bacteriostatica debida a la adsorcién del desinfectante en la misma, esta pelicula evita el

crecimiento subsiguiente de las bacterias residuales.

Son muy poco afectados por la presencia de restos organicos, no son corrosivos, no son
irritantes de la piel; son estables en solucidn y concentrados pueden almacenarse mucho

tiempo sin que pierdan actividad (Hayes, 1993).
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1.3 Evaluacion de limpieza y desinfeccion

El objetivo de la limpieza y la desinfeccion es asegurar la elaboracién de alimentos inocuos con
una buena capacidad de conservacion y para esto es necesario llevar a cabo controles que
pueden ser:

o Vigilar las condiciones de trabajo en la limpieza y desinfeccion.
o Comprobar el estado microbioldgico de las instalaciones limpias.

e Llevar a cabo el control microbiolégico inicial del producto preparado.

Se han establecido muchas especificaciones para la industria que se desarrollan en el método
tradicional de cuenta estandar de bacterias, en placa de agar. Como se muestra en el Cuadro
5, sin embargo estas especificaciones se han ido modificando con el paso del tiempo por
problemas de aplicacién o interpretacién.

Cuadro 5 Especificacion de microorganismos aceptables en superficies en contacto con
alimentos

Recuento microbiano (UFC) Condicion de la superficie

< 1/ecm? Excelente

2-10/cm? Bueno

11-100/cm? Se requiere limpieza

101->1000/cm? Fuera de control: parar el proceso y buscar la falla.

Fuente: Rivera, 2011

La NOM-093-SSA1-1994 define las especificaciones microbioldégicas para superficies inertes
en contacto con alimentos que son: cuenta total de mesofilicos aerobios <400 UFC/cm? de
superficie y coliformes totales <200 UFC/cm? de superficie, y para superficies vivas, cuenta total
de mesofilicos aerobios<3000 UFC/cm?y coliformes totales <10 UFC/cm? de superficie; ya no

se encuentra vigente hoy en dia, sin embargo es referencia para las empresas de alimentos.

La mayoria de los alimentos sirven de sustrato para el desarrollo microbiano de bacterias,
levaduras y hongos. Los principales factores que influyen en el crecimiento de microorganismos

son: temperatura, disponibilidad de oxigeno y humedad; y los factores intrinsecos son:
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nutrientes, actividad de agua (ay), potencial de 6xido-reduccion, pH y desde luego el nimero

inicial de microorganismos (Marriot, 2003).

Debido al gran numero y variedad de los microorganismos presentes los analisis rapidos son
menos exactos, son muy utiles para indicar el nivel de limpieza en un equipo, los que se aplican
especificamente para la evaluacion de sistemas de limpieza son los de analisis microbiolégicos
de superficies inerte, pueden llevarse a cabo por métodos tradicionales que son laboriosos y
que emplean grandes volimenes de medios de cultivo y estan limitados por el tiempo de

obtencion de resultados (Forsythe, 2002).

1.3.1 Biopeliculas y microorganismos formadores

Se denomina biofiimes o biopeliculas a las microcolonias de bacterias estrechamente
asociadas a una superficie inerte (0 a un tejido vivo) formadas por microorganismos que se
adhieren a las superficies generando una matriz de sustancias poliméricas extracelulares (EPS)

generadas por ellos mismos, resistente a antibiéticos, desinfectantes y defensas (Rivera, 2011).

El crecimiento de las biopeliculas en instalaciones de proceso de alimentos favorece la
contaminacion microbiolégica ya que pueden desprender fragmentos de material y células
microbianas, al paso de productos alimenticios ya procesados y contaminarlos. Las biopeliculas
pueden contener tanto microorganismos patégenos como alterantes, tales como Salmonella,

Listeria, Pseudomonas y otros (Marriot, 2003).

Figura 5 Produccion de biopelicula

Fuente: Téllez, 2010
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La formacién de biopelicula es un proceso dinamico y complejo que conlleva la adhesion,
colonizacién y crecimiento de los microorganismos patdogenos o alterantes. No se trata de un
proceso aleatorio si no que siguen una sistematica que permite su prediccién. En el podemos
identificar hasta cinco fases, que se pueden visualizar en la figura 5: (1) una adsorcion
reversible de la bacteria planctonica a la superficie, (2) Unién irreversible mediante la
produccion de una matriz polimérica, (3) Una fase inicial de maduraciéon con crecimiento y
division del microorganismo (4) Una etapa posterior de produccién del exopolimero y (5) El

desarrollo final de la colonia con dispersion de células colonizadoras (Kumar et. al, 1998).

La biopelicula formada sobre las carnes crudas y en el entorno del manipulador (superficies e
instrumentos) aumentan considerablemente los problemas de contaminacién cruzada y de
contaminaciones posteriores en el procesado. Por este motivo es preciso eliminar todos los

microorganismos de las superficies en contacto con los alimentos (Téllez, 2010).

1.3.2 Técnica de bioluminiscencia

Existen varias técnicas de analisis microbiolégico que permiten evaluar los niveles de
contaminacion microbiolégica y la eficiencia de la limpieza y desinfeccién, entre la que se
destaca la bioluminiscencia, como una alternativa a los procedimientos tradicionales,
proporcionando resultados rapidos, exactos y sensibles a través de una operacién sencilla. Es
un fendmeno natural que ocurre en muchas algas y bacterias acuaticas, asi como en la luz
producida por las luciérnagas que es de donde ha surgido esta tecnologia. Esta técnica fue
introducida por la NASA en 1960, como una posible medida para detectar vida en otros

planetas.

La bioluminiscencia se basa en la medicién del ATP (Trifosfato de Adenosina) figura 6,
presente en todas las células y materia organica como fuente de energia. En un organismo
vivo, practicamente todo el sistema energético es quimico. Se genera, transporta y consume
energia mediante reacciones quimicas y compuestos quimicos; en estas reacciones aparece
constantemente el ATP.
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Figura 6 Molécula de ATP
Fuente: Morrison, 1998

La bioquimica del proceso esta constituida por las reacciones Luciferin - Luciferasa figura 7, en
las que una substancia luminiscente (Luciferin) es oxidada por la accion catalizadora de una

enzima (Luciferasa). En la reaccion de oxidacion de luciferina y ATP la energia quimica se
convierte en energia luminosa.
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Figura 7 Reaccion Luciferin-Luciferasa-ATP

Fuente: Cerda et al, 1998
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El instrumento utilizado para medir la luz emitida por la reaccion de la figura 8 se denomina
luminédmetro y la unidad de medida para la luz emitida es URL (Unidades Relativas de Luz) que
es proporcional a la cantidad de microorganismos y materia organica presentes en la muestra
(Temprano et al, 2004).

La relacion entre la bioluminiscencia y la limpieza es simple; al aumentar el niumero de
organismos o residuos de productos, aumentara el nivel de ATP por lo tanto se incrementa la
cantidad de luz emitida. Esta técnica de medida del “ATP Total” asegura un control amplio de
la higiene puesto que detecta contaminacion de la superficie tanto de origen microbiano como
no microbiano, cuyo origen puede ser el producto o restos del mismo. Si no se controla, la
presencia de contaminacion puede conducir a un rapido crecimiento de microorganismosy a la

aparicion de un riesgo higiénico importante.

La bioluminiscencia permite obtener resultados, aproximadamente en 15 segundos
dependiendo del equipo que se utilice para el analisis, representa una ventaja respecto a los

métodos tradicionales en microbiologia que ofrecen resultados de 24 a 48 horas.
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Figura 8 Relacion entre moléculas de ATP y URL

Fuente: Figura realizada con base en informacién encontrada en Dallos, 2008
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Es indispensable saber en donde hacer la prueba de monitoreo de ATP; existen algunas guias
universales que pueden ayudar a identificar donde comenzar en el disefio de un programa de

supervision cuidadoso que se puede resumir en tres pasos:

o EI primer paso es entender el proceso, equipo y producto para identificar las zonas
criticas, éste es el fundamento del sistema HACCP: enfocar el tiempo y el esfuerzo en

los puntos que son mas criticos para garantizar la seguridad y calidad del producto final.

o El segundo paso es evaluar de manera critica el disefio del equipo en si mismo, para
determinar donde es mas probable que sea dificil realizar la limpieza que se pase por
alto. Codos y grietas, areas donde los sistemas CIP sean dificiles de alcanzar, asi como

juntas, costuras y conectores son todos los puntos de prueba potenciales.

o El tercer paso es identificar los puntos que no se limpian con facilidad, analizando

resultados de pruebas realizadas durante una o dos semanas.

Las areas de muestreo, o los enjuagues de agua, se pueden dividir en cuatro zonas como se
muestra en la figura 9, cuyo nivel critico se incrementa dependiendo de su proximidad al

alimento:

Zona 2: Contacto Indirecto

Zona 3: Cercania Proxima
Zona 4: Area General
Figura 9 Zonas de muestreo

Fuente: imagen realizada con informacion de Davenport, 2008

Zonal: superficies en contacto con el alimento (navajas cortadoras y molinos de carne,

embutidos, etc.).
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superficies de contacto indirectas (bandas transportadoras, tapas que se manipulen del

equipo, etc.).

superficies cercanas a las lineas de fabricacion (paneles de control, perillas de puertas,

etc.).

superficies distantes (fregaderos, drenajes, etc.).

1.3.3 Fundamentos del Lightning MVP ™

El equipo Lightning MVP™ (figura 10) detecta la presencia de residuos de material organico en

superficies y también en liquidos, por la medicion de Trifosfato de Adenosina (ATP) que es

colectado con hisopos disefados especialmente para este equipo (figura 11), el ATP tiene

contacto con las enzimas Luciferina- Luciferasa, que se encuentran liofilizadas dentro de la

estructura del hisopo, para dar inicio a la reaccion de oxidacion.
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Figura 10 Foto del luminémetro Lightning MVP™
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Figura 11 Hisopos para evaluar limpieza y desinfecciéon por bioluminiscencia

El equipo mide la intensidad de luz presente en la muestra, después de concluida la reaccion,
es detectada y amplificada por un fotomultiplicador en el luminédmetro y convertidos via
software a escala de limpieza, que son el sello distintivo de este lumindmetro ya que es el Unico

en el mercado que proporciona los resultados con esta escala.

Expresar los resultados como URL es posible pero tiene efectos negativos para el monitoreo de
la limpieza de acuerdo con los estudios realizados por los investigadores pues ellos sustentan
que:

1. Reportar URL no permite una buena reproducibilidad de resultados. La produccion
de luz en una reaccion puede ser de algunos a cientos de miles de fotones
dependiendo, como ya se ha mencionado, de la cantidad de ATP presente en una

muestra o superficie, como se ve en la figura 12.
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Figura 12 Grafico de reproducibilidad por zonas comparada contra reproducibilidad en
URL

Fuente: www.biocontrolsys.com

2. Los sistemas de bioluminiscencia que generan resultados en URL exigen que se
hagan validaciones de cada punto de muestreo, o sea, determinar los valores limite
entre limpio y sucio, pues estos cambian con el tipo de superficie y tipo de producto

con el que el equipo tiene contacto.

Para entender como realiza el equipo la conversién de fotones a escala de limpieza es
importante tener presente que todos los sistemas de bioluminiscencia tienen altisima
sensibilidad por lo que Lightning MVP™ establece que en la escala de limpieza los valores por
debajo de 2.5 son generados por factores internos del mismo equipo los llamados ruidos del
sistema; de la misma forma la cantidad de ATP por debajo de este valor es de 15 pg.,

garantizando asi la limpieza de la superficie o liquido.

Puntualizando la manera en que trabaja Lightning MVP™, la muestra de la superficie obtenida
mediante el hisopo (ATP), reacciona con la enzima luciferasa , obteniendo como resultado los
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fotones o URL; el equipo hace una correlacion de la cantidad de ATP y los fotones obtenidos y

los afecta con los valores del ruido del sistema, como se puede ver en la figura 13.
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Figura 13 Curva de sensibilidad y correlaciéon ATP vs URL

Fuente: Modificado de www.biocontrolsys.com

Las zonas de limpieza se expresan en intervalos de 0 a 7.5, esta escala es la transformacion
de luz en una escala logaritmo base -10, lo que indica que el resultado de URL en la zona 4 es

diez veces mayor que en la zona 3 y 100 veces mayor que la zona 2.

Después de realizar mas de 30,000 pruebas en diferentes tipos de superficies y con varios
tipos de alimentos se establecieron las zonas de limpieza, donde BioControl estableci6 como
zona limpia de 0 a 2.5, zona de precaucion de 2.6 a 3.0 y por ultimo deja a consideracién del
usuario si 3.0 o 3.1 es considerada zona de rechazo o peligro como se ve en la figura 14

(www.biocontrolsys.com).
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2 Metodologia experimental

Objetivo General

Elaborar los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad para los equipos de
carnicos del laboratorio 7 de la Unidad de Investigacion Multidisciplinaria (UIM) para aplicar y

validar por medio de la bioluminiscencia.

Hipétesis

Si los POES pre, post y operacionales de limpieza y desinfeccién, desarrollados para los
equipos de elaboracion de productos carnicos del Laboratorio 7 de la UIM, son aplicados
correctamente, entonces podran ser validados posteriormente por medio de pruebas de

bioluminiscencia y aprobados para su uso continuo.

Objetivo Particular 1

Desarrollar y describir los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad de los

equipos empleados para la elaboracion de productos carnicos en el laboratorio 7 de la UIM.

Objetivo Particular 2

Aplicar los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanidad de los equipos
empleados para la elaboracion de productos carnicos en el laboratorio 7 de la UIM.

Objetivo Particular 3

Validar, por medio de la prueba de bioluminiscencia, los POES para los equipos empleados en

la elaboracion de productos carnicos del laboratorio 7 de la UIM y se logre la limpieza y

desinfeccion eficiente de los mismos.
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2.1. Cuadro metodoldgico

OBJETIVO GENERAL.

Elaborar los procedimientos operacionales Estandarizados de Sanidad para los equipos de carnicos del
laboratorio 7 de la Unidad de Investigaciéon Multidisciplinaria (UIM) para aplicar y validar por medio de pruebas de
bioluminiscencia.

Hipotesis

Si los POES desarrollados para los equipos de elaboracion de productos carnicos del Laboratorio 7 de la UIM,
son aplicados correctamente entonces podran ser validados posteriormente por medio de pruebas de
bioluminiscencia.

- . Objetivo Particular 3
Objetivo Particular 1 L . : ;
. . Objetivo Particular 2 Validar, por medio de la prueba de
Desarrollar y describir los Procedimientos Apli | P dimient o X | biol U 3 | POES | i
icar os rocedimientos eracionales ioluminiscencia os ara los equipos
Operacionales Estandarizados de Sanidad de los P ) X p ) ’ . p q .p
. .. Estandarizados de Sanidad de Ilos equipos empleados en la elaboracion de productos carnicos
equipos empleados para la elaboracion de lead | lab i d duct del lab torio 7 de la UIM | Ia li i
P . empleados ara la elaboracion e roductos el laboratorio e la se logre la limpieza
productos carnicos en el laboratorio 7 de la UIM. ; p- p . P X . . y _ 9 P Y
carnicos en el laboratorio 7 de la UIM. desinfeccion eficiente de los mismos.
Describir los Procedimientos Preparacion de soluciones y . . .
. ) . - R 1. Calibrar el Bioluminometro
Operacionales Estandarizados utensilios de limpieza y
. de Sanidad. desinfeccion.
Revisar manuales del
fabricante. |
1 1 1
Pre Pos
|_, loperacionales| operacionales| 2. Aplicar los POES Pre
operacionales y operacionales a
Conocer Co_nocer - los equipos correspondientes 3. Tomar lectura del equipo |
detergentes medidas de Operacionales después de la limpieza y
y utensilios Seguridad desinfeccion. 3 repeticiones. |
I I Después de utilizar el equipo
! 2. T lect del i
1. Aplicar los POES - ~omar leclura def equipo
. después de la limpieza y —
Pos operacionales a los . . L
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 ——

De ser necesario, proponer ajustes a los POES y | Resultados
validar nuevamente para cumplir con los
parametros que exige la técnica de |
bioluminiscencia

Analisis de
Resultados

conclusiones
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El cuadro metodolégico sefala las actividades que se llevaron a cabo para cumplir con los
objetivos de este proyecto, las cuales iniciaron con la investigacion bibliografica, primero para
identificar los equipos con los que se trabajo, buscando y leyendo los manuales del fabricante,

esto es importante por las especificaciones de seguridad e higiene, de cada uno de ellos.

Una vez que se conocieron todas estas recomendaciones se comenzé con la seleccion de
detergentes y desinfectantes adecuados para el tipo de superficie que se tenia en los equipos y
el tipo de suciedad a remover; esto junto con los utensilios para la limpieza y desinfeccién,

como tipo de cepillos, trapos y materiales de ayuda para lograr este fin.

Con base en la investigacion bibliografica se desarrollaron las primeras propuestas de los

POES, para después ser aplicados y evaluados.

Para poder aplicar los POES se prepararon las soluciones de detergente y desinfectante
seleccionados; al mismo tiempo se realizé la calibracion del luminémetro y el reconocimiento

del mismo.

Se aplicaron los procedimientos pre-operacionales y operacionales e inmediatamente después
se evaluaron con el luminédmetro, tomando tres lecturas de cada equipo, después de la limpieza
y desinfeccion. Los procedimientos post-operacionales se aplicaron después de utilizar el
equipo y se evaluaron con el lumindbmetro con tres lecturas de cada equipo, realizando un
ANOVA con prueba deTukey.

En el analisis de resultados se definid si era necesario realizar ajustes en los procedimientos o

se mantenia esta propuesta de POES para los equipos correspondientes.

2.2 Descripcion de POES

De acuerdo con la investigacion bibliografica, los POES estan considerados dentro de las BPM
y son tan importantes que deben ser objeto de un programa especifico adecuadamente

documentado (Rivera, 2011).

Los procedimientos deben describir de manera especifica la actividad a desempefiar por lo

tanto deben indicar con claridad lo siguiente:
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Qué es lo que se va a hacer: si es limpieza, si es desinfeccion o son ambas; el
desarmado de los equipos, puntos de muestreo, la preparacion de soluciones asi como
técnicas de tallado y enjuague.

Doénde debe hacerse: si se requiere de areas especificas para realizar las actividades
de limpieza.

Cémo debe hacerse: detallar paso a paso todas las actividades que deben realizarse
para lograr la limpieza.

Con qué se va a hacer: definir los utensilios que se deben utilizar siempre.

Cuando hay que hacerlo (Frecuencia): se debe establecer una frecuencia e incluso
desarrollar procedimientos para definirla.

Quién lo debe hacer: definir a la persona encargada de la actividad, considerando los
conocimientos con los que debe contar.

Criterios de evaluacion: el encargado de aplicar los procedimientos debe conocer la
forma en la que se evalua la limpieza, para saber cuando aplicar una medida correctiva.
Cuales deben ser las acciones correctivas: si es necesario volver a lavar o solo
desinfectar o ambas (FDA,2014).

Los procedimientos deben contener mucha mas informacién importante; que depende del estilo

y referencias de cada corporacion, sin embargo la informacion minima indispensable es la

siguiente:

a)

b)

d)

Un apartado de informacion interna que identifique el documento, como puede ser:
nombre del establecimiento, nombre del documento, clave, persona que elabord, revisé
y aprobd; fecha de elaboracion, ultima revisién y fecha de préxima revision.

Objetivos y alcance del procedimiento: este apartado define qué se pretende obtener
con el documento, condiciones y limites de utilizacion.

Medidas de seguridad: indispensable para todo equipo que maneje energia eléctrica o
que su manipulacidn genere algun riesgo al operador. incluir también medidas de
seguridad de los productos quimicos utilizados y de ser necesario se pueden incluir
también medidas referentes al cuidado del equipo.

Ayuda visual: diagramas, dibujo o fotografias que refuercen lo desarrollado en el
procedimiento (FDA, 2014; Rivera, 2011).
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Existen tres momentos en los que se pueden desarrollar los POES, lo que permite clasificarlos

como se indica a continuacion:

1. Pre- operacional: que establece procedimientos de limpieza y desinfeccion antes de
comenzar con el proceso productivo, los cuales buscan garantizar que la instalacion,
equipo, maquinaria y utensilios se encuentren libres de contaminantes justo antes de
iniciar labores.

2. Operacional: describe las actividades que se deben realizar paralelamente al proceso
productivo, que permiten evitar situaciones de riesgo y condiciones sanitarias
apropiadas para el proceso.

3. Post- operacional: establece el procedimiento de limpieza y desinfeccion que se lleva a
cabo cuando el equipo ha sido utilizado y no se volvera a utilizar después de algun

tiempo (Rivera, 2011; www.sagarpa.gob.mx).

2.3 Reconocimiento de equipos de laboratorio para el estudio

Se eligieron cuatro equipos de laboratorio en los que se procesan productos carnicos y dos en
los que se almacenan, de los cuales se busco y revisé el manual del fabricante para incluir en
el desarrollo de los procedimientos indicaciones de: seguridad, limpieza, desarmado-armado de

piezas, entre otros aspectos

Se asigndé una clave a cada uno de los equipos, para reconocerlos con mayor facilidad en el
desarrollo de los procedimientos y el analisis de resultados; de la figura 15 a la 20 se presentan
imagenes de los equipos con nombres completos, claves asignadas, instrucciones de armando-

desarmado y condiciones especiales para el equipo que lo requiera.

De acuerdo con el uso de cada equipo y con base en lo citado en 2.2 se definié el tipo de
POES a desarrollar para cada uno, ya que los equipos de almacenamiento en frio estan en
constante uso se decidio desarrollar POES operacional y para los demas equipos que trabajan

por lote se desarrollaron POES pre- operacionales y post- operacionales.
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Figura 15 Molino de Carne TORRey M-12-FS Clave MC

SEGURIDAD:
1) Asegurarse que se encuentre desconectado de la corriente eléctrica

2) El gabinete del molino no debe sumergirse en agua ya que puede dafar las partes eléctricas

del mismo

4) Debe tenerse precaucion con la navaja que esta dentro del cabezal pues es una parte del

equipo con filo
INSTRUCCIONES DE ARMADO-DESARMADO

1) Lubricar de ser necesario, con grasa grado alimenticio, la arandela de nylon que se

encuentra bajo la charola

2) Al girar la perilla bajo el cabezal y la tuerca del cabezal se liberan en este orden las piezas;

el cedazo, la navaja y el gusano, todas estas piezas se encuentran dentro del cabezal
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Figura 16 Rebanadora TORRey 55-300 Clave RE

SEGURIDAD:
1) Asegurarse que se encuentre desconectado de la corriente eléctrica
2) No sumergir ni lavar con abundante agua la estructura de la rebanadora

3) Debe tenerse precaucién con la cuchilla pues es un equipo con filo

HIGIENE

1) No olvidar la limpieza del afilador de la cuchilla
INSTRUCCIONES DE ARMADO-DESARMADO

1) Debe liberarse primero el carro para poder realizar la limpieza

2) Con la perilla que se encuentra detras de la rebanadora se libera la tapa de la cuchilla, para
guedar expuesta
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Figura 17 Camara Climatica Clave CC

SEGURIDAD

1) Asegurarse que se encuentre desconectado de la corriente eléctrica
2) El interior de la camara no puede lavarse con abundante agua
HIGIENE

1) Solamente se puede utilizar detergente neutro para evitar corrosién de las superficies
internas
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Figura 18 Cortadora Cutter Hobart Clave CU

SEGURIDAD
1) Asegurarse que se encuentre desconectado de la corriente eléctrica

2) Debe tenerse precaucién con las cuchillas pues son partes con filo en el equipo

INSTRUCCIONES DE ARMADO-DESARMADO
1) Girar la perilla que se encuentra en la parte superior del equipo para abrirlo

2) Las cuchillas no pueden desmontarse ni ejercer demasiada presion sobre ellas durante la

limpieza pues pueden desajustarse y dafiar el plato
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Figura 19 Congelador Horizontal Clave CH

SEGURIDAD

1) Asegurarse que el equipo se encuentra desconectado de la corriente eléctrica dos horas

antes de su limpieza

Figura 20 Enfriador Vertical Clave EV

SEGURIDAD

1) El usuario debe asegurarse que el equipo se encuentra desconectado de la corriente
eléctrica dos horas antes de su limpieza.
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2.4 Plan de muestreo

El plan de muestreo se definid6 con base en las directrices CAC/GL 50-2004 del Codex
Alimentarius; planes de muestreo por atributos de tres clases que se define mediante los
valores n, ¢, my M; donde M es el valor inaceptable de resultados en el luminémetro, causado

por practicas higiénicas deficientes. Para este trabajo fue M= 3.0.

El valor de m es el resultado del lumindémetro aceptable, que refleja buenas practicas, m<2.5; n
es el numero de elementos de la muestra para la primera etapa del estudio, en este caso fue
n=3; ¢ es el numero maximo de muestreos entre m y M es decir entre 2.5 y 3.0, para esta

evaluacion fue c=2.

Con base en lo anterior se aceptaran o rechazaran los POES aplicados, lo que se define mas

adelante como ajustes del procedimiento.

Las muestras para el estudio (n) de cada equipo se definieron con base en la figura 9 zonas de
muestreo, dando prioridad a la zona en contacto con alimentos y a las areas criticas de

limpieza, en las figuras 15 a 20 se definen las areas de muestreo para cada equipo.

Los valores obtenidos entre 3.0 y 7.0 se reportaran de color rojo como indica la escala de
limpieza y los datos de 2.5 a 2.9 en color amarillos, los resultados que estén dentro de la zona

de limpieza quedaran de color blanco.

2.4.1 Técnica de muestreo

La técnica de muestreo es por hisopado de superficie, se realizd definiendo un area de 10x10
cm (100 cm?) como se aprecia en las figuras 15 a 20, se describe la técnica de hisopado en la
figura 21 donde: 1) es el hisopado horizontal de un lado a otro 2) por toda el area, 3) es el
hisopado vertical (de arriba hacia abajo) 4) por toda el area, para lograr una recoleccion

uniforme de ATP, el hisopo se debe rotar y ejercer presion (AOAC, 2005; Dallos, 2008)
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Figura 21 Técnica de muestreo por hisopado

Fuente: Dallos, 2008

2.5 Criterios de seleccion de detergente, desinfectante y preparacién de soluciones

La seleccién del detergente se fundamenté en varios criterios como el tipo de suciedad que se
tiene en los equipos antes mencionados, que por ser equipos en los que se procesan productos

carnicos la suciedad es de origen proteico y graso (Garcia, 2010).

Otro criterios empleados fueron el material con el que estan constituidos los equipos, en este
caso de acero inoxidable y plastico, por lo que no se podia emplear un producto corrosivo, pues
su enjuague no puede ser a flujo constante de agua y esto puede causar con el tiempo cierto
grado de corrosion, esto sobre todo tratando de cuidar a la Camara Climatica, en la que, por

especificacion del proveedor no deben utilizarse detergentes ni acidos ni alcalinos.

Realizando una busqueda de detergente que tuviera estas caracteristicas se encontré un
detergente liquido multiusos espeso para la limpieza de vegetales, que ayuda a eliminar la
grasa, de nombre DT-BIO, producto de la mezcla de detergentes sintéticos de tipo anicénico y
no-iénico, con agentes emulsificantes que dan facilidad a la limpieza y enjuague. Estas
caracteristicas fundamentan la accion limpiadora pues disminuye la tensién superficial y

penetra con mayor facilidad en la capa de suciedad (Garcia, 2010).

DT-BIO puede disolverse en agua blanda o dura a temperatura ambiente, recomendado para
eliminar grasa de equipos, paredes y pisos; con tiempo de contacto de 4 a 6 minutos. La ficha

técnica de este detergente se encuentra en el anexo 1.
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Los desinfectantes deben seleccionarse de acuerdo con los microorganismos que se desean
eliminar, la temperatura de la solucion el tiempo de accién, la concentracion de la misma, para

lo cual se consultd bibliografia.

Se eligié un desinfectante de cuarta generacién base QACS llamado DT-SANIXTEN que es
una mezcla de doble cadena de amonio cuaternario, para superficies duras tengan o no
contacto con alimentos, para todo tipo de utensilios y que no requiere enjuague, posee amplio
espectro de accion contra microorganismos como bacterias, hongos, virus y algas. Es inodoro,
incoloro y el pH de trabajo es neutro. La ficha técnica del desinfectante se encuentra en el

anexo 1.

Ya seleccionados los quimicos se describen los materiales para la preparacion de las
soluciones; ambos quimicos cuentan con dos diluciones para dos concentraciones finales en el

cuadro 6 se desglosan los utensilios, cantidades de quimico y concentraciones finales.

Con la informacién del cuadro 6 se pueden calcular volimenes mayores de soluciones de

quimicos ya que se puede requerir mas de un litro de solucion.

Se recomienda determinar el pH del agua para evitar errores en la preparacion de las
soluciones, asi como el de las soluciones para corroborar que la dilucién se realizé de forma
correcta; en caso de no ser asi realizar el ajuste correspondiente agregando mas quimico para

que la solucién se encuentre en pH neutro (7.0) para ambos quimicos.

Como medida de apoyo se utilizaron tiras reactivas para determinar la concentracion de la
solucion de QACS como se muestra en el ejemplo de la figura 22, estas tiras son

proporcionadas por el mismo proveedor del quimico.

Figura 22 Tira reactiva para determinar la concentracion de QACS en solucion

Fuente: T-NA productos quimico S.A. de C.V.
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Cuadro 6 Materiales para preparar soluciones de detergente y desinfectante

Concentracion Materiales Volumen Método
1.0% viv e Probeta graduada de vidrio capacidad 1L | 10ml de Medir con la probeta de 50ml, la
e Probeta graduada de vidrio capacidad 50 | detergente cantidad requerida de detergente,
mi en 1lde trasvasar al recipiente de plastico,
% o « Recipiente de plastico con tapa agua. enjuagar la probeta con 100ml de
% l‘f — . agua destilada hasta retirar todo el
g @] 5.0% viv e Probeta graduada de vidrio capacidad 1L | 50ml de detergente de la probeta; completar
* Probeta graduada de vidrio capacidad 50 | detergente | .o, 9oomI de agua, tapar el
ml en 1lde recipiente y agitar manualmente.
¢ Recipiente de plastico con tapa agua.
200 ppm ¢ Probeta graduada de vidrio capacidad 1L | 4ml de Tomar con la pipeta volumétrica y
ePipeta volumétrica de 2 ml desinfectante | la pro pipeta la cantidad necesaria
o - «Pro pipeta en 1l de de desinfectante y colocarla en el
E E «Recipiente de plastico con tapa agua. recipiente de plastico, enjuagar
§ <§( cinco veces la pipeta para
-% 2 400 ppm » Probeta graduada de vidrio capacidad 1L 2ml-de contabilizar 10ml: con la probeta
= @] * Pro pipeta desinfectante | 4o plastico de 1L agregar al
*Pipeta volumétrica de 4 ml en 1l de recipiente de plastico 990ml de
« Recipiente de plastico con tapa agua. agua destilada.

Fuente: T-NA productos quimico S.A. de C.V.
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2.6 Conocimiento, uso y calibracién del equipo de bioluminometria

Lightning MVP™ es un lumindmetro de Ultima generacion, desarrollado por la empresa
Biocontrol; este equipo es utilizado en muchas empresas de alimentos como herramienta para
validar la limpieza y desinfeccion de sus equipos, como parte del cumplimiento de los principios
del sistema HACCP.

El proveedor del equipo realizé la calibracion con un juego de hisopos de acero inoxidable
(calibrador negativo) y fuente radioactiva de carbono 14 (calibrador positivo) (figura 23);
selecciond el programa de instrumento y luego calibrar e introdujo primero el hisopo de acero
inoxidable, tom¢ la lectura; al ser un programa especifico de calibracion el equipo no dio ningun
resultado, al finalizar la lectura solicitd el siguiente hisopo que es la fuente radioactiva de
carbono 14, de la misma forma realizé la lectura y finalizé la calibracion con un mensaje en la
pantalla de "Calibracion realizada"; los resultados de este proceso se guardaron en la memoria
y con base en esos registros se calcularon los resultados con los que se realizé el reporte de

calibracion.

BIOCOMN oW

Figura 23 Hisopos de acero inoxidable y solucién radio activa carbono 14

Fuente: www.biocontrolsys.com

Una vez concluida la calibracion el proveedor ingreso los datos de referencia para las
mediciones a realizar, es decir el nombre de cada prueba (Pre-operacional, Post-operacional y
operacional) y equipo (Molino de carne, rebanadora, cutter, camara climatica, enfriador vertical,
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congelador horizontal) al que se le realizaria el muestreo, para tener control de los resultados

que se almacenarian en la memoria del equipo.

A continuacion se realizd6 una prueba para conocer el equipo, se tomd la muestra de la
cortadora cutter y la rebanadora en sus tres puntos de muestreo, sin aplicar ningun

procedimiento, esto es seis hisopos utilizados, tres para cada equipo figura 24.

Figura 24 Hisopos utilizados para conocer el uso del luminémetro

El proveedor explicd que para activar el hisopo era necesario presionar la parte superior del
mismo (figura 25), que permite la liberacion de la enzima y entrar en contacto con la solucion
buffer, para que todo el ATP presente reaccione inmediatamente. Después de la activacion se
debe colocar en la camara del equipo; como dato adicional el proveedor sugirié cubrir la parte
superior de la camara para que no tuviera contacto con la luz del medio ambiente, pues el

equipo tiene un defecto de diseno (figura 26) después se realiza la lectura.

Figura 25 Activacion del hisopo
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Cubrir la tapa
de la camara
donde indican
las flechas rojas

© LIGHTNING MVP"

Figura 26 Recomendacién del proveedor

Los datos recolectados en la evaluacién fueron procesados con el Dashboard MVP™ Software,

programa especifico para la recopilacién de los resultados de Lightning MVP™.

2.7 Actividades previas a la aplicacién de los POES

Se aplicaron los POES pre-operacionales y operacionales propuestos para los equipos, y
dependiendo de los resultados obtenidos en el luminbmetro se realizaron ajustes en la técnica

o en las soluciones utilizadas en las actividades de los POES.

Para realizar estas actividades se emplearon los utensilios del cuadro 7 que a continuacion se

presenta.
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Cuadro 7 Utensilios para la aplicacion de los POES

Utensilios Imagen Caracteristicas/ Utilidad
Cerdas suaves de 3 cm de largo: remover la
Cepillo materia organica junto con la solucion

detergente.

Trapo de micro fibra

Verde: para limpiar superficies en contacto con
alimentos.

Rosa: aclarar la solucion detergente

Lila: aplicar desinfectante.

Morado: para secar después de aclarar.

Verde con rayas: limpieza de la parte externa
del equipo.

Recipiente de 500
mi

Transportar solucion detergente para realizar
la limpieza.

Atomizador de
250ml

Para aplicar la solucion desinfectante.

Tina de plastico de
101

Para limpieza de las partes desmontables.
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La figura 28 muestra las etapas que se siguieron durante las actividades y evaluacion de los

POES pre-operacionales, se les asigné nomenclatura empleando las formas para el diagrama

de flujo, referidas en la figura 27, al tipo de procedimiento y condiciones de aplicacion

propuestas.

Pre-operacional

Accion Resultados
Correctiva

Evaluacién con
luminémetro

Figura 27 Figuras para el diagrama de ajuste y evaluacion de POES pre-operacional

2.7.1 Actividades previas para los POES pre-operacionales

Si se obtienen i
Riesgo
resultados de:

Se consulta la

' w bibliografiay se

realizan ajustes al
procedimiento

Se obtienen
resultados de:

Se consulta
bibliografiay se
realizan ajustes
al procedimiento

MC & CCs

Se obtienen
resultados de:

Se establecen las

condiciones
49,1 anteriores fijas para
los POES
! Riesgo %:
i ~
Cambiar de
soluciones

RE: rebanadora TORRey 55-300

CC: camara climatica

MC: molino de carne TORRey M-12-FS

CU: cortadora Cutter Hobart

Figura 28 Diagrama de ajuste y evaluacion de POES pre- operacionales
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Las propuestas de aplicacidon en el diagrama (figura 28), sefialadas con subindices son los
ajustes que se realizaron, iniciando con la "A" y asi sucesivamente, la definicion de esta

nomenclatura es la siguiente:

A) Detergente neutro concentracion al 1%, 2 minutos de contacto, seguido de desinfeccion con

sales cuaternarias de amonio a 200 ppm, tiempo de contacto 2 min.

B) Detergente neutro concentracion al 5%, 5 repeticiones de cepillado durante el tiempo de
contacto de 5 minutos, seguido de desinfeccion con sales cuaternarias de amonio a 200 ppm,

tiempo de contacto 2 min.

C) Detergente neutro concentracion al 5%, 5 repeticiones de cepillado durante el tiempo de
contacto de 5 minutos, seguido de desinfeccidén con sales cuaternarias de amonio a 400 ppm,

tiempo de contacto 2 min.

La aplicacion de los procedimientos se inicié con el POES pre-operacional de la rebanadora

TORRey 55-300 con el cual se valord la propuesta "A".

Se evalud la aplicacion "A" con el lumindmetro en los tres puntos de muestreo definidos en la
seccion 2.4, los resultados obtenidos resultaron en el area de rechazo, se tomod la decisiéon de
realizar ajuste en la siguiente aplicacion que fue "B", la cual se evalué con los POES pre-
operacionales del molino de came y la camara climatica, de la misma forma, se obtuvieron
resultados de rechazo, nuevamente se decidio realizar ajuste hasta llegar a la concentracion
optima de detergente y desinfectante "C" o el cambio de los mismos, mediante la evaluacion

con luminémetro.

2.7.2 Actividades previas para los POES operacionales

Las figuras para los POES operacionales (figura 29) con base en las formas del diagrama de
flujo. En paralelo a las actividades de los POES pre-operacionales se realizaron procesos para
la aplicacion de los POES operacionales, iniciando con el congelador horizontal, aplicacion "A",

como se observa en la figura 30.
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Evaluacion con

Operacional Accion Resultados lumindmetro
P Correctiva

Figura 29 Figuras para el diagrama de ajustes y evaluaciéon de POES operacional

Se consulta la

TR Se obtienen  Riesgo  pipjiografia y se
AN resultados de realizan ajustes al
procedimiento
|
Se establecen L\b“ Se obtienen l
i
las A <+« EV
. 5? resultados de: pt g
condiciones
anteriores fijas i
para los IFSQO’ Cambiar de
POES soluciones

CH: congelador horizontal

EV: enfriador vertical

Figura 30 Diagrama de ajuste y evaluacion de POES operacionales

Las condiciones iniciales "A" fueron evaluadas con lumindmetro, se obtuvieron resultados en el
area de rechazo, se tomo la decision de realizar ajustes; para los POES operacionales no se
aplicé ni se evalud la propuesta "B", ya que se evalud con dos equipos en el diagrama de los
POES pre- operacionales; se continud el proceso directo a la propuesta "C" que se evalud con
luminébmetro para decidir si se mantenian estas condiciones o era necesario un cambio de

soluciones, detergente y desinfectante.

63



2.8 Aplicacion y evaluacion de POES

En este apartado se presentan las propuestas de aplicacion y evaluacion para los POES pre-
operacionales y operacionales desarrollados (figura 31), una vez que se terminaron las
actividades previas de donde se obtuvieron las condiciones fijas de concentraciones y técnica
(figura 28 y 30).

RE
POES MC
pre-operacionales CC .
cU |, Resultados | Analisisde
resultados
c
POES EV i
operacionales —>» Resultados Analisis de
= resultados

Figura 31 Diagrama de aplicaciéon y evaluacion de POES pre-operacionales y
operacionales

Una vez evaluadas y determinadas las condiciones de aplicacién con los diagramas de los
POES pre- operacionales y operacionales, se aplicaron los POES post-operacionales con las

condiciones "C". En la figura 32 se definen las figuras para el diagrama de aplicacion de estos
POES.

Evaluacion con
Post- operaciona| Resultados lumindmetro

Figura 32 Figuras para el diagrama de aplicacion y evaluacion de POES post- operacional
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El diagrama de aplicacién (figura 33) para estos POES fue evaluar la condicién "C" para cada

uno de los equipos y decidir si es necesario replantear las condiciones de aplicacion.

RE

MC

o Analisis d

CuU L5 Resultados —» nalisis de
resultados

RE: rebanadora TORRey 55-300

MC: molino de carne TORRey M-12-FS
CC: cdmara climatica

CU: cortadora Cutter Hobart

Figura 33 Diagrama de aplicacién y evaluacion de POES post- operacionales
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3 Analisis y discusién de Resultados

Se desarrolld el procedimiento pre-operacional para la rebanadora, manteniendo la propuesta
"A"; se aplicod dicho procedimiento y posteriormente se evalué con el luminédmetro obteniendo

los resultados que contiene el cuadro 8.

Cuadro 8 Resultados de luminémetro primera propuesta de aplicacion POES (RE,)

Procedimiento Pre-Operacional A
. Punto de L
Equipo Muestreo Zona Limpieza
Rebanadora Plancha 2.6
TORRey 55-300 Cuchilla 1.6
Carro 3.1

Respecto al plan de muestreo, los resultados de la evaluacion no pueden ser igual o mayores
a 3.0 (M), pues esto significaria que hubo malas practicas en la limpieza. Considerando esto se

rechazé esta primera propuesta de POES pre- operacional con un dato mayor a M.

El punto tres del muestreo en la rebanadora es el carro donde se coloca la pieza de producto
carnico, si no tuvo una limpieza eficiente la ultima vez pudiera ser que quedaran restos de
materia organica no perceptibles a la vista, ademas, por lo tanto esta propuesta no asegura una

limpieza efectiva cuando son periodos cortos entre limpieza.

En paralelo se realizé la aplicaciéon del POES operacional del Congelador horizontal, para
validar de igual forma las condiciones propuestas en "A", con base en los resultados obtenidos
(cuadro 9), en el plan de muestreo y en la escala de limpieza este procedimiento también se

rechaza por tener un dato mayor a 3.0.

Al momento de la aplicacion de este POES en el congelador horizontal, se observd mucha
materia organica incrustada en las paredes del equipo, generalmente se encuentra en este
estado por su uso continuo. Este procedimiento no removi6 toda la materia organica del equipo

y no garantiza limpieza baja los condiciones antes mencionadas.
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Cuadro 9 Resultados de luminémetro primera propuesta de aplicacion CHx

Procedimiento Operacional A
Equipo Punto de Muestreo L.Zor)a
impieza
Lado izquierdo de la
2.9
C lador puerta
l_(|)nge tal Lado derecho de la 29
orizonta puerta :
Pared 3.1

Con los resultados asi obtenidos, y con fundamento en la metodologia experimental, se decidio
aumentar la concentracién del detergente neutro, de 1% al 5%, asi como el tiempo de contacto
de 2 a 5 minutos; mientras que para remover de manera eficiente la materia organica se
aumento el cepillado realizandolo en cinco ocasiones durante el tiempo de contacto, seguido de
la desinfeccién con sales cuaternarias de amonio a 200 ppm con un tiempo de contacto de 2
min , de esta manera se cre6 el POES correspondiente identificado como "B".

Para evaluar el impacto del aumento en la concentracién del detergente neutro y de la
frecuencia del cepillado se aplicd el procedimiento de limpieza pre- operacional del molino de
carne y de la Camara Climatica, después de la evaluacién con el lumindmetro, en la que se
obtuvieron los resultados que se presentan en el cuadro 10 para el molino y en el 11 para la
camara climatica.

Cuadro 10 Resultados de luminémetro segunda propuesta de aplicacion MCg

Procedimiento Pre -Operacional B
Equipo Punto de Muestreo Zona Limpieza
Charola 3.2

Molino de carne

TORRey M-12-FS Cabezal 2

Salida del cabezal 1.3
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Cuadro 11 Resultados de luminémetro segunda propuesta de aplicacion CCg

Procedimiento Pre -Operacional B
. Punto de L
Equipo Muestreo Zona Limpieza
Puerta de cristal 2.3
Camara Climatica Rejilla 2.5
Pared 1.6

En los resultados de la evaluacion con el lumindmetro, de la camara Climatica se obtuvieron
valores que permiten ubicar a los POES probado en la zona calificada como de precaucion;
nuevamente con base en el plan de muestreo se pudo haber aceptado este procedimiento. Sin
embargo se rechazd por los resultados obtenidos en el muestreo de la charola del molino de
carne, parte del equipo que esta en contacto con la carne cruda, donde se obtuvo un valor de
3.2.

Al momento se habian realizado diversas modificaciones a los procedimientos, el aumento en
la concentracion del detergente, el tiempo de contacto del mismo y la técnica de cepillado, sin
embargo no se obtuvieron resultados satisfactorios al validarlo con el luminédmetro, que era lo

gue se estaba buscando.

De acuerdo con el diagrama de aplicacion aun podia desarrollarse una propuesta mas de
ajuste al procedimiento que fueron las propuestas identificadas con "C", en las cuales se
aumento la concentracion de QACS; es importante recordar que si no se obtenian resultados
aceptables para este ajuste hubiese sido necesario cambiar el detergente y el desinfectante

gue se estaban utilizando.

La propuesta "C" se modificd para quedar de la siguiente manera: emplear detergente neutro a
una concentraciéon del 5%, cinco repeticiones de cepillado durante el tiempo de contacto de 5
minutos, seguido de desinfeccion con sales cuaternarias de amonio a 400 ppm con un tiempo

de contacto de 2 min.

Esta propuesta "C" se aplicé al POES pre-operacional para la cortadora Cutter, después de lo
cual se obtuvieron los resultados que se muestran en el cuadro 12, para cada uno de los tres
puntos de muestreo, mismos que estan ubicados dentro de la zona calificada como de limpieza

y por lo tanto cumplieron con el plan de muestreo y el objetivo del POES.

68



Cuadro 12 Resultados de lumindmetro tercera propuesta de aplicacion CUc

Procedimiento Pre -Operacional C
. Punto de o
Equipo Zona Limpieza
Muestreo
Plato 2.4
Cortadora Cutter
Tapa 2.2
Hobart
Cuchilla 2

De la misma forma se realiz6 la evaluacion del procedimiento operacional del enfriador vertical,
bajo las mismas condiciones de proceso (C), obteniendo asi tres resultados de la evaluacion
con el luminédmetro ubicados en la zona calificada de limpieza que se presentan en el cuadro
13, con estas condiciones se obtuvieron seis resultados en la zona de limpieza lo que no se

habia logrado con ninguna de las propuestas anteriores.

Cuadro 13 Resultados de luminémetro tercera propuesta de aplicaciéon EV¢

Procedimiento Operacional C
Equipo Punto de _Zor_1a
Muestreo Limpieza
Base de enfriador 2.2
Enfriador Vertical Rejilla 2
Pared 2.3

Los POES pre- operacionales y operacionales con los ajustes citados, fueron evaluados
nuevamente para todos los equipos, ya que solo dos de los seis equipos se evaluaron bajo

estas condiciones.
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Cuadro 14 Resultados de lumindmetro aplicacién POES pre-operacional propuesta C

Procedimiento Pre-Operacional C
. Punto de Zona
Equipo o
Muestreo Limpieza
Charola 2.1
Molino de Carne
Cabezal 2
TORRey M-12-FS
Salida del cabezal 2.1
Plancha 2.3
Rebanadora
Cuchilla 2.2
TORRey 55-300
Carro 2.7
Puerta de cristal 2.2
Camara Climatica Rejilla 2.3
Pared 1.5
Plato 2.1
Cortadora Cutter
Tapa 1.9
Hobart
Cuchillas 2

Para sustentar que estos resultados validan los POES pre- operacionales se aumento la "n"
del plan de muestreo, ya que las 12 muestras se aplicaron a las mismas condiciones, por lo
tanto el valor de "n" es igual a 12 y el valor de "c" es igual a 8, es decir que si 8 muestras
estuvieron en la zona de precaucion se tuvo que ajustar nuevamente; sin embargo de esta "n"
solo se obtuvo un resultado en la zona de precaucion, lo que puede haber sido originado por la
carga de ATP inicial.

De igual forma que para los POES anteriores en los operacionales se cambiaron los valores de
"n" a6 yelde"c"a 4, los resultados de ambos procedimientos fueron satisfactorios pues solo
se obtuvieron dos resultados en zona de precaucion.
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Cuadro 15 Resultados de luminémetro aplicacion POES operacional propuesta C.

Procedimiento Operacional C
. Punto de Zona
Equipo I
Muestreo Limpieza
Lado izquierdo
2.7
puerta
Congelador
Lado derecho
Horizontal 2.2
puerta
Pared 2.3
Base de
. 1.3
Enfriador enfriador
Vertical Rejilla 1.7
Pared 1.3

A continuacion se presentan los POES pre- operacionales y los POES operacionales que

quedaron validados con los resultados del cuadro 14 y cuadro 15 respectivamente.
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| POES PRE-OPERACIONAL MOLINO DE CARNE TORRey M-12-FS

g S T
=9 X%

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

,;‘%

e EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 1/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

F e | eaa—

OBJETIVO: Describir el procedimiento de limpieza y
desinfeccion del molino de carne, que aseguren que se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y
bioldgicos, previo a su uso en el laboratorio.

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: Toda aquella
persona que hara uso del equipo, debe respetar y
cumplir este procedimiento, asi como informar al
responsable del laboratorio de cualquier desviacion
que impida el cumplimiento de estos lineamientos.

FRECUENCIA: Cada que se requiera utilizar el equipo
y este lo necesite.

DESARROLLO

1. Realizar una inspeccién de valoracion, de manera
visual, para identificar materia organica presente, y
definir si requiere ser lavado vy desinfectado, solo
desinfectado (9, 10, 11, 12, 13) o si puede utilizarse
como se encuentre.

MATERIALES NECESARIOS

e 4 trapos de micro fibra

e Cepillo de plastico con
cerdas suaves y de 3 cm
de largo

e Atomizador de 250 ml

¢ Recipiente de plastico con
capacidad 500 mi

e Tina de plastico con
capacidad de 10L

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO 5.0% (viv)

DT-SANIXTEN 400 ppm
MEDIDAS DE SEGURIDAD

OPERARIO

e Bata

¢ Lentes de seguridad

e Guantes de latex

e Tener precaucién con la

navaja, partes con filo

Cerciorarse de que el

equipo este desconectado

de la energia eléctrica
EQUIPO

No lavar a chorro de agua

r

A
BE -
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

oy EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 2/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

2. Retirar la charola del molino separandola del equipo tirando hacia arriba.

I\“Mr iﬂ

3. Girar hacia la izquierda la perilla del cabezal que se encuentra debajo del soporte
hasta sacarla por completo.

N ';q

4. Una vez separada la perilla, jalar el cabezal que soporta la charola para que pueda ser
retirado.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 3/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

5. Desensamblar la tuerca del cabezal, el cedazo, la navaja y el gusano. Quitar primero
el cedazo girandolo hacia la izquierda, hasta separarlo totalmente; sacar manualmente

el resto de las piezas. ‘
‘v - "’-—&-
<

uerca del

bezal

—

~—

F
Navaja y dat € = cabezal
gusano K | ‘,'/
K.

6. Para lavar el gabinete utilizar un trapo de micro fibra con solucién detergente hasta
el eliminar los restos de materia organica o polvo, aclarar con otro trapo humedo vy
secar. No lavar a chorro de agua ni sumergirlo.

7. Introducir los componentes desmontables del molino en la tina por 5 minutos y
cepillar cinco veces toda el area durante los 5 min de contacto, cepillar la charola por
separado el mismo tiempo bajo las mismas condiciones.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 4/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

8. Retirar los componentes de la tina con detergente, enjuagar con agua y secar con un
trapo de micro fibra limpio.

\\\IFR\
Ay

1l

10.Dejar secar a temperatura ambiente en un superficie limpia.

11.Lubricar la arandela de nylon y ensamblar las piezas siguiendo el orden inverso de
los paso anteriores.

12.Limpiar con un trapo de micro fibra el mueble o mesa donde se encuentre el equipo.
13. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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Il POES PRE-OPERACIONAL REBANADORA TORRey 55-300

T UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
=hda LABORATORIO 7
e o PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-O'PERACIONAL i}
EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 1/4
CUAUTITLAN TORRey 55-300 POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

OBJETIVO: Describir el procedimiento de limpieza y
desinfeccion, que aseguren que la rebanadora se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y
bioldgicos, previo a su uso en el laboratorio

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: Toda aquella
persona que haga uso del equipo, debe respetar y
cumplir este procedimiento, asi como informar al
responsable del laboratorio de cualquier desviacion
que impida el cumplimiento de estos lineamientos.

FRECUENCIA: Cada que se requiera utilizar el equipo
y este lo necesite.

DESARROLLO

1. Realizar una inspeccidén de valoracién, de manera
visual, para identificar materia organica presente, y
definir si requiere ser lavado vy desinfectado, solo
desinfectado (9, 10, 11,12) o si puede utilizarse como
se encuentre.

MATERIALES NECESARIOS

e 4 trapos de micro fibra

o Cepillo de

plastico con

cerdas suaves y de 3 cm

de largo

e Atomizador de 250 ml
¢ Recipiente de plastico con

capacidad

500 ml

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO

5.0% (viv)

DT-SANIXTEN 400 ppm

MEDIDAS DE SEGURIDAD

OPERARIO

Bata

Lentes de seguridad
Guantes de latex
Tener precaucién con la

navaja, partes con filo

Cerciorarse de que el

equipo este desconectado
de la energia eléctrica
EQUIPO

82

No lavar a chorro de agua

A
£ -
).
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 2/4
CUAUTITLAN TORRey 55-300 POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

2. Girar hacia la izquierda la perilla del porta carro, ésta no sale por completo sélo libera
el porta carro.

3. Cepillar cinco veces en forma horizontal toda el area del porta carro (no olvidar la
parte inferior) con la solucion detergente durante los 5 minutos de contacto (intervalos

de 1 minuto), aclarar con un trapo de micro fibra humedo y con otro secar.
o -
R

4. Girar hacia la izquierda la perilla del plato para liberarlo. Esta perilla se ubica en la
parte posterior de la rebanadora.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 3/4
CUAUTITLAN TORRey 55-300 POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

5. Cepillar todo el plato con la solucion detergente cinco veces durante los 5 minutos de
contacto (intervalos de un minuto), enjuagar con agua, secar con un trapo de micro
fibra.

6. Al liberar el plato, la cuchilla queda expuesta para poder limpiarse, No lavar a
chorro de agua ni sumergirla. Cepillar 5 veces, el area de la cuchilla con la solucién
detergente durante los 5 minutos de contacto (intervalos de un minuto), enjuagar con
un trapo humedo y con otro secar.

T p—
=

7. Realizar una inspeccién visual a la caja del afilador para determinar si requiere
limpieza, se debe girar hacia la izquierda la perilla de la caja del afilador y jalar el
afilador hacia arriba.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 4/4
CUAUTITLAN TORRey 55-300 POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

8. Con un trapo de micro fibra y la solucion detergente tallar toda el area del afilador
hasta eliminar por completo la materia organica, con un trapo humedo aclarar y con
otro secar.

9. Cepillar cinco veces toda el area de la plancha y la base de la rebanadora con la

solucion detergente, durante los 5 minutos de contacto (intervalos de un minuto).

Aclarar con un trapo de micro fibra humedo y con otro secar.
P B F

—

A - k ,
10. Con un atomizador aplicar desinfectante, 3 atomizaciones en 10 cm, a los
componentes por 2 minutos la aspersion debe ser constante durante ese tiempo.

| A~ ——— e . i§
:V \‘-- : e SN : F 52

11. Proceder al ensamble de las piezas siguiendo el orden inverso a los pasos
anteriores.
12. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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Il POES PRE-OPERACIONAL CAMARA CLIMATICA

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO:CAMARA | CODIGO: PAGINA: 1/3
CUAUTITLAN CLIMATICA POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

MATERIALES NECESARIOS

e 4 trapos de micro fibra

e 1 trapo de algodon

e Recipiente de plastico con
capacidad 500 mi

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO 5.0% (VIV)
DT-SANIXTEN 400 ppm

OBJETIVO: Describir los procedimientos de limpieza y
desinfeccidn, que aseguren que la camara climatica se MEDIDAS DE SEGURIDAD

encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y OPERARIO
biolégicos, previo a su uso en el laboratorio. Bata

Lentes de seguridad
Guantes de latex
Cerciorarse de que el

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: Toda aquella
persona que haga uso del equipo, debe respetar y
cumplir este procedimiento, asi como informar al equipo este desconectado
responsable del laboratorio de cualquier desviacion de la energia eléctrica
que impida el cumplimiento de estos lineamientos. EQUIPO

¢ No lavar a chorro de agua
¢ Dejar completamente seco
el interior de la camara

DESARROLLO A—

FRECUENCIA: Cada que se requiera utilizar el equipo
en caso de ser necesario.

1. Realizar una inspeccion de valoracion, de manera
visual, para identificar materia organica presente, y
definir si requiere ser lavado y desinfectado, solo
desinfectar (6,7,8,9) o utilizarse como se encuentra.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO:CAMARA [ CODIGO: PAGINA: 2/3
CUAUTITLAN CLIMATICA POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

2. Abrir la puerta de la camara, empujando el tirador de la puerta hacia abajo.
| / = ' ¥ ’ -

3. Humedecer un trapo de micro fibra con la solucién detergente y limpiar el interior de
la camara climatica, paredes, base y puerta de vidrio, realizar esta actividad 5 veces
durante el tiempo de contacto (intervalos de 1 minuto); enjuagar con chorro de agua el
trapo de micro fibra y volver a humedecer con detergente para asegurar la limpieza, el
tiempo de contacto es de 5 min.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO:CAMARA [ CODIGO: PAGINA: 3/3
CUAUTITLAN CLIMATICA POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

4. Aclarar el interior de la camara climatica con un trapo humedo. Se debe asegurar
que el detergente fue removido por completo.

5. Secar con otro trapo limpio. Es importante para el funcionamiento que la camara
Climatica permanezca completamente seca.

6. Con un trapo humedo aplicar desinfectante al interior de la camara por 2 minutos;
repartir el desinfectante para no generar acumulacion de humedad dentro de la
camara.

7. Es importante que la camara climatica esté completamente seca antes de cerrarla o
utilizarla.

8. Cerrar la puerta de la camara, empujando el tirador de la puerta hacia arriba.

9. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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IV POES PRE-OPERACIONAL CORTADORA CUTTER

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
N oAl PRE-OPERACIONAL ]
LT ARA EQUIPO:CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 1/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:

ELABORACION:
dd/mm/aaaa

MATERIALES NECESARIOS

,-g-—/ =

p— ;._.n

o Cepillo de plastico con
’ ) @ \ﬂ cerdas suaves y de 3 cm de

e 4 trapos de micro fibra

largo

e Atomizador de 250 ml

e Recipiente de plastico con
capacidad 500 ml

&L

-—x

k

OBJETIVO: Describir el procedimiento de limpieza y PRODUCTOS QUIMICOS

desinfecciéon, que aseguren que la cortadora se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y | pT-BIO 5.0% (V/V)
bioldgicos, previo a su uso en el laboratorio. DT-SANIXTEN 400 ppm

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: Toda aquella MEDIDAS DE SEGURIDAD

persona que haga uso del equipo, debe respetar y OPERARIO
cumplir este procedimiento, asi como informar al

responsable del laboratorio de cualquier desviacion : E(j;?es de sequridad
que impida el cumplimiento de estos lineamientos. 9” '

e Guantes de latex
FRECUENCIA: Cada que se requiera utilizar el |® 1€Nerprecaucion con las

cuchillas, partes con filo

equipo. )
e Cerciorarse de que el
DESARROLLO equipo este desconectado
de la energia eléctrica
EQUIPO

1. Realizar una inspeccién de valoracién, de manera
visual para identificar materia organica, y definir si |® NO lavara chorro de agua
requiere ser lavado y desinfectado, solo desinfectar |® No mover las cuchillas pues

(8,9,10) o utilizarse como se encuentre. se pueden desnivelar y
danar el I‘aL)_ |
5
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 2/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

2. Girar la perilla, que se encuentra en la parte posterior del equipo, hacia la izquierda
para abrir el equipo, dejando expuestas las cuchillas.

3. Cepillar cinco veces toda el area de la tapa con la solucién detergente, durante el
tiempo de contacto de 5 minutos (intervalos de 1 minuto).

4. Aclarar con un trapo de micro fibra humedo y secar con otro limpio.
K — \ J
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 3/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

5. Cepillar cinco veces toda el area del plato con la solucion detergente, durante el
tiempo de contacto de 5 minutos (intervalos de 1 minuto), debe tenerse precaucion con
las cuchillas ya que el plato se encuentra muy cercano a ellas; aclarar con un trapo de
micro fibra humedo y con otro secar.

- & B ]
6. Cepillar con la solucion detergente cinco veces, tener mucha precaucién, las
cuchillas de la cortadora, durante el tiempo de contacto de 5 minutos (intervalos de 1

minuto), aclarar con un trapo humedo y con otro secar.
= % y

7. Limpiar con un trapo de micro fibra y solucion detergente, la base del equipo, hasta
eliminar cualquier resto de polvo o materia organica, aclarar con un trapo humedo y con
otro secar.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
PRE-OPERACIONAL

EQUIPO: CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 4/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

8. Con un atomizador aplicar desinfectante, tres atomizaciones por 10 cm, tiempo de contacto 2
minutosl la aspersion debe ser constante durante ese tiempo.

9. Bajar la tapa y girar la perilla hacia el lado derecho, para cerrar el equipo.

10. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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V POES OPERACIONAL CONGELADOR HORIZONTAL

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA

= A LABORATORIO 7
WERES PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
OPERACIONAL )
EQUIPO:CONGELADOR | CODIGO: PAGINA: 12
CUAUTITLAN HORIZONTAL POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

| MATERIALES NECESARIOS
'

OBJETIVO: Describir el procedimiento de limpieza y
desinfecciéon, que aseguren que el congelador
horizontal se encuentra libre de contaminantes
fisicos, quimicos y biolégicos, durante el uso en el
laboratorio

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: EIl responsable es
toda aquella persona que haga uso del equipo y debe
respetar y cumplir este procedimiento, asi como
informar al responsable del laboratorio de cualquier
desviacion que impida el cumplimiento de estos
lineamientos.

FRECUENCIA: Realizar la limpieza y desinfeccion
del congelador horizontal cada cuatro meses y de ser
necesario, realizar una inspeccion de valoracion para
identificar materia organica, y aplicar este
procedimiento cuando sea necesario.

4 trapos de micro fibra
Cepillo de plastico con
cerdas suaves cabeza
redonda de 5 cm
Atomizador se 250 ml
Recipiente de plastico con
capacidad 500 mi

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO
DT-SANIXTEN

5.0% (viv)
400 ppm

MEDIDAS DE SEGURIDAD

OPERARIO
Bata
Lentes de seguridad
Guantes de latex

EQUIPO

No lavar a chorro de agua
Dejar completamente seco el
interior de congelador
Mantener bajo resguardo en
el enfriador vertical las
muestras contenidas en el
equipo
Desconectar el equipo una
hora antes
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e s UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
awﬁrw LABORATORIO 7
| A , PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
,' OPER’ACIONAL i
e EQUIPO:CONGELADOR | CODIGO: PAGINA: 2/2
CUAUTITLAN HORIZONTAL POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa
DESARROLLO

1. Cepillar con solucion detergente el interior del congelador, (paredes, tapa y base)
hasta remover la materia organica, dejar en contacto el detergente por 5 minutos,
cepillando en forma vertical las paredes y en forma horizontal la tapa y la base, cinco
veces durante ese tiempo (intervalos de 1 minuto).

2. Retirar con un trapo de micro fibra humedo hasta eliminar todo el exceso de
detergente.
3. Secar con un trapo limpio.

4. Con un atomizador aplicar la solucion desinfectante tres atomizaciones en 10 cm,
durante 2 min de contacto, la aplicacion debe ser contante durante ese tiempo.

5. Retirar el exceso de desinfectante con un trapo de micro fibra limpio.
6. Limpiar el exterior del congelador con un trapo humedo en detergente.
7. Retirar con un trapo humedo hasta eliminar todo el detergente.

8. Conectar el equipo a la corriente eléctrica para su uso.

9. Registrar actividad en formulario correspondiente.
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VI POES OPERACIONAL DEL ENFRIADOR VERTICAL

o UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
fﬁf‘- % z LABORATORIO 7
\ : PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
OPER’ACIONAL ]
ol EQUIPO:ENFRIADOR CcODIGO: PAGINA: 1/3
CUAUTITLAN VERTICAL POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

OBJETIVO: Describir los procedimientos de limpieza
y desinfeccion, que aseguren que el refrigerador se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y
biolégicos, durante el uso en el laboratorio

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: El responsable es
toda aquella persona que haga uso del equipo y debe
respetar y cumplir este procedimiento, asi como
informar al responsable del laboratorio de cualquier
desviacion que impida el cumplimiento de estos
lineamientos.

FRECUENCIA: Realizar la limpieza y desinfeccién
del enfriador vertical cada cuatro meses y de ser
necesario, realizar una inspeccion de valoracion para
identificar materia organica y aplicar este
procedimiento cuando sea necesario.

MATERIALES NECESARIOS

e 4 trapos de micro fibra

e Cepillo de plastico con
cerdas suaves y 3 cmde
largo

o Atomizador se 250 ml

e Recipiente de plastico con
capacidad 500 mi

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO
DT-SANIXTEN

5.0% (viv)
400 ppm

MEDIDAS DE SEGURIDAD

OPERARIO
Bata
Lentes de seguridad
Guantes de latex

EQUIPO
No lavar a chorro de agua
Dejar completamente seco
e Mantener en resguardo las
muestras que contenga
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
OPERACIONAL
iy EQUIPO:ENFRIADOR CODIGO: PAGINA: 2/3
CUAUTITLAN VERTICAL POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa
DESARROLLO

1. Retirar las rejillas del enfriador y colocarlas en una tarja, para cepillar cinco veces
con la solucion detergente, durante los 5 minutos de contacto (intervalos de 1 minuto)
para eliminar la materia organica presente.

2. Cepillar cinco veces el interior del enfriador (paredes, base), incluyendo las puertas
de vidrio, con la solucién detergente durante los 5 minutos de contacto (intervalos de 1
minuto) para eliminar la materia organica presente.

3. Aclarar el interior del enfriador con un trapo de micro fibra humedo hasta retirar todo
el detergente.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA

‘E LABORATORIO 7
aﬂ m PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
e OPERACIONAL ]

AM EQUIPO:ENFRIADOR CODIGO: PAGINA: 3/3
CUAUTITLAN VERTICAL POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:

ELABORACION:

dd/mm/aaaa

4. Secar con otro trapo de micro fibra limpio.

"

5. Enjuagar las rejillas a chorro de agua, secar con un trapo de micro fibra limpio.

6. Con un atomizador aplicar desinfectante a las rejillas, paredes y base, 3
atomizaciones por 10 cm durante el tiempo de contacto 2 minutos la aspersion debe
ser constante durante ese tiempo.

7. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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Una vez validados los POES Pre-operacionales, se aplicaron los POES Post- operacionales en

los equipos de laboratorio, bajo las condiciones de los POES llamadas "C".

Los resultados identificados en zona de precaucion presentados en el cuadro 16 fueron dos
para la cortadora Cutter y uno para el molino de carne; ninguno de estos resultados se
encontré en el valor M del plan de muestreo (Codex Alimentarius), que fue de 23.0 equivalente
a la zona de rechazo del luminémetro; es decir estos valores son aceptables de acuerdo al plan

de muestreo.

Cuadro 16 Resultados de luminédmetro procedimiento pos-operacional C

Procedimiento Post-Operacional C
Equipo Punto de |Zona
quip Muestreo Limpieza
Charola 2.3
Molino de Carne Cabezal 2.5
TORRey M-12-FS Salida del
2.2
cabezal

Plancha 22

Rebanadora Cuchilla 2.4
TORRey 55-300 '

Carro 1.8
Puerta de cristal |2 3
Céamara Climatica Rejilla 1.6
Pared 1.4
Plato 2.8

Cortadora Cutter Tapa
Hobart P 26

Cuchillas 2

Es importante mencionar que la materia organica en los puntos de muestreo mencionados fue
mayor después de que se utilizé el equipo, pues se encuentraron restos de carne en todo el

equipo y fue mas complicado remover la materia organica.

En esta etapa del proyecto se volvieron a evaluar los POES operacionales del congelador
horizontal y del enfriador vertical resultados del cuadro17. El procedimiento se colocé un

apartado en donde se debe realizar una evaluacion visual del equipo para aplicar la limpieza y
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desinfeccion cuando fuese necesario, como se puede ver en la imagen, a un costado del
cuadro, la carga de materia organica en el enfriador vertical era demasiada y fue dificil
removerla por lo tanto en el POES también se incluye una periodicidad sustentada en la
acumulacion de suciedad en el equipo; a pesar de esto los resultados se mantuvieron por
debajo de la zona de rechazo.

Cuadro 17 Resultados de luminémetro tercera aplicacién operacional C

Procedimiento Operacional C
. Punto de |Zona
Equipo Muestreo Limpieza
Lado izquierdo
puerta 2
Congelador Horizontal Lado  derecho |, o
puerta )
Pared 2.2
Base de
) ) enfriador =
Enfriador Vertical Rejilla 29
Parede 2.8

A continuacion se presentan los POES post- operacionales ya validados de los equipos del
laboratorio 7 de la UIM.
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VII POES POST-OPERACIONAL DEL MOLINO DE CARNE TORRey M-12-FS

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

Ly EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 1/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:

ELABORACION:
dd/mm/aaaa

=

OBJETIVO: Describir los procedimientos de limpieza y
desinfeccidon, que aseguren que el molino de carne se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y
biolégicos, después de su uso en el laboratorio.

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: Toda aquella
persona que hizo uso del equipo, debe respetar y
cumplir este procedimiento, asi como informar al
responsable del laboratorio de cualquier desviacion
que impida el cumplimiento de estos lineamientos.

FRECUENCIA: Después de que se utilice el equipo.

MATERIALES NECESARIOS

4 trapos de micro fibra
Cepillo de plastico con
cerdas suaves y de 3 cm
de largo

Atomizador de 250 ml
Recipiente de plastico con
capacidad 500 mi

Tina de plastico con
capacidad de 10L

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO 5.0% (V/V)
DT-SANIXTEN 400 ppm

MEDIDAS DE SEGURIDAD

OPERARIO
Bata
Lentes de seguridad
Guantes de latex
Tener precaucién con la
navaja, partes con filo
Cerciorarse de que el
equipo este desconectado
de la energia eléctrica
EQUIPO
No lavar a chorro de agua
A—
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

UAM EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 2/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa
DESARROLLO

1. Retirar la charola separandola del molino tirando hacia arriba.

B ~ﬂ

2. Girar hacia la izquierda la perilla del cabezal que se encuentra debajo del soporte
hasta sacarla por completo.

v "[q

3. Una vez separada la perilla, jalar el cabezal que soporta la charola para que pueda ser
retirado.
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"’”’,‘5';"""‘"‘" UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
e LABORATORIO 7
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL
EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 3/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

4. Desensamblar la tuerca del cabezal, el cedazo, la navaja y el gusano. Quitar primero
el cedazo girandolo hacia la izquierda, hasta separarlo totalmente; sacar manualmente

el resto de las piezas. ‘
‘v - "’-—&-
<

uerca de'I
F
Navaja y do CafShez!

LS
gusano 3 ‘,'/
'ﬂ‘f

5. Para lavar el gabinete utilizar un trapo de micro fibra con solucion detergente hasta
eliminar los restos de materia organica o polvo, aclarar con otro trapo humedo y secar.

No lavar a chorro de agua ni sumergirlo.

bezal

—

o Y %
6. Introducir los componentes desmontables del molino en la tina por 5 minutos y
cepillar cinco veces durante los 5 min de contacto (intervalos de 1 minuto), cepillar la
charola por separado en una tarja el mismo tiempo bajo las mismas condiciones.

96



UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

EQUIPO: MOLINO DE CODIGO: PAGINA: 4/4
CUAUTITLAN CARNE TORRey M-12-FS POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

7. Retirar los componentes de la tina con detergente, enjuagar con agua y secar con un
trapo de micro fibra limpio.

8. Con un atomizador aplicar desinfectante, tres atomizaciones cada atomizacién

alcanza 10 cm, a los componentes por 2 minutos la aspersion debe ser constante
durante ese tiempo.

9.Dejar secar a temperatura ambiente en un superficie limpia.

10. Lubricar la arandela de nylon y ensamblar las piezas siguiendo el orden inverso de
los paso anteriores.

11.Limpiar con un trapo de micro fibra el mueble o mesa donde se encuentre el equipo.
12. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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VIIl POES POST-OPERACIONAL REBANADORA TORRey 55-300

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

oy EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 1/4
CUAUTITLAN TORRey 55-300 POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

OBJETIVO: Describir los procedimientos de limpieza y
desinfecciéon, que aseguren que la cortadora se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y
bioldgicos, después de su uso en el laboratorio.

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: Toda aquella
persona que hizo uso del equipo, debe respetar y
cumplir este procedimiento, asi como informar al
responsable del laboratorio de cualquier desviacion
que impida el cumplimiento de estos lineamientos.

FRECUENCIA: Después de que se utilice el equipo.

MATERIALES NECESARIOS

e 4 trapos de micro fibra

e Cepillo de plastico con
cerdas suaves y 3 cmde
largo

e Atomizador de 250 ml

e Recipiente de plastico con
capacidad 500 mi

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO 5.0% (VIv)
DT.SANIXTEN 400 ppm

MEDIDAS DE SEGURIDAD

OPERARIO
Bata
Lentes de seguridad
Guantes de latex
Tener precaucién con la
navaja, partes con filo
Cerciorarse de que el
equipo este desconectado
de la energia eléctrica

EQUIPO

eNo lavar a chorro de agua
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 2/4
CUAUTITLAN TORRey 55-300 POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa
DESARROLLO

1. Girar hacia la izquierda la perilla del porta carro, ésta no sale por completo sélo libera
el porta carro.

2. Realizar una limpieza mecanica previa para retirar la mayor parte de residuos
organicos, para posteriormente cepillar cinco veces horizontalmente, el porta carro (no
olvidar la parte inferior) con la solucidon detergente durante los 5 minutos de contacto
(intervalos de 1 mnuto), aclarar con un trapo de micro fibra hl]medoy con otro secar.

3. Girar hacia la izquierda la perilla del plato para liberarlo. Esta perilla se ubica en la
parte posterior de la rebanadora.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

0 AR EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 3/4
CUAUTITLAN TORRey 55-300 POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

4. Cepillar el plato con la solucién detergente cinco veces durante los 5 minutos de
contacto (intervalos de 1 minuto), enjuagar con agua, secar con un trapo de micro fibra.

5. Al liberar el plato, la cuchilla queda expuesta para poder limpiarse, No lavar a
chorro de agua ni sumergirla. Cepillar cinco veces, el area de la cuchilla con la
solucion detergente durante los 5 minutos de contacto (intervalos de 1 minuto),

Afilador de
Cuchilla

»
:"?

6. Realizar una inspeccién visual a la caja del afilador para determinar si requiere
limpieza; se debe girar hacia la izquierda la perilla de la caja del afilador y jalar el

afilador hacia arriba.
2 e 0| —
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

LI EQUIPO: REBANADORA | CODIGO: PAGINA: 4/4
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

7. Con un trapo de micro fibra y la solucion detergente tallar toda el area del afilador
hasta eliminar por completo la materia organica; con un trapo humedo aclarar y con
otro secar.

8. Cepillar cinco veces la plancha y la base de la rebanadora con la solucién
detergente, durante los 5 minutos de contacto. Aclarar con un trapo de micro fibra
humedo y con otro secar

& : 2 )
9. Con un atomizador aplicar desinfectante, 3 atomizaciones en 10 cm, a los
componentes por 2 minutos la aspersion debe ser constante durante ese tiempo.

10. Proceder al ensamble de las piezas siguiendo el orden inverso a los pasos
anteriores.

11. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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IX POES POST-OPERACIONAL DE LA CAMARA CLIMATICA

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

EQUIPO:CAMARA | CODIGO: PAGINA: 1/3
CUAUTITLAN CLIMATICA POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

MATERIALES NECESARIOS

e 4 trapos de micro fibra

e 1 trapo de algodon

e Recipiente de plastico con
capacidad 500 mi

PRODUCTOS QUIMICOS

OBJETIVO: Describir los procedimientos de limpieza y

DT-BIO

5.0% (viv)

DT-SANIXTEN 400 ppm

desinfeccidn, que aseguren que la camara climatica se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y

MEDIDAS DE SEGURIDAD

biolégicos, después de su uso en el laboratorio.

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: El responsable es
toda aquella persona que hizo uso del equipo y debe
respetar y cumplir este procedimiento, asi como
informar al responsable del laboratorio de cualquier
desviacion que impida el cumplimiento de estos
lineamientos.

FRECUENCIA: Después de que se utilice el equipo.

Bata

OPERARIO

Lentes de seguridad
Guantes de latex
Cerciorarse de que el

equipo este desconectado
de la energia eléctrica

EQUIPO

¢ No lavar a chorro de agua

e Asegurarse que la camara
se encuentre vacia

¢ Dejar completamente seco
el interior de la camara
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA

LABORATORIO 7
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
) POS’T-OPERACIONAL ]
EQUIPO:CAMARA | CODIGO: PAGINA: 2/3
CUAUTITLAN CLIMATICA POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:

dd/mm/aaaa
DESARROLLO

1. Abrir la puerta de la camara, empujando el tirador de la puerta hacia abajo.

-

2. Humedecer un trapo de micro fibra con la solucién detergente y limpiar el interior de
la camara climatica, paredes, base y puerta de vidrio, realizar esta actividad cinco
veces durante el tiempo de contacto; enjuagar el trapo de micro fibra y volver a
humedecer con detergente para asegurar la limpieza, el tiempo de contacto es de 5

J

min (intervalos de 1 minuto).




UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

EQUIPO:CAMARA | CODIGO: PAGINA: 3/3
CUAUTITLAN CLIMATICA POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

3. Aclarar el interior de la camara climatica con un trapo humedo. Se debe asegurar
que el detergente fue removido por completo.

4. Secar con otro trapo limpio. Es importante para el funcionamiento que la camara
Climatica permanezca completamente seca.

5. Con un trapo humedo aplicar desinfectante al interior de la camara por 2 minutos;

repartir el desinfectante para no generar acumulacion de humedad dentro de la
camara.

6. Es importante que la camara climatica este completamente seca antes de cerrarla o
utilizarla.

7. Cerrar la puerta de la camara, empujando el tirador de la puerta hacia arriba.

8. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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X POES POST-OPERACIONAL CORTADORA CUTTER

UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

@me@

Wg?‘w PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
2L POST-OPERACIONAL i
NM EQUIPO:CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 1/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

r“"&‘/ o
’, - @ ;i

&L

—

R

k

OBJETIVO: Describir los procedimientos de limpieza y
desinfeccion, que aseguren que la cortadora se
encuentra libre de contaminantes fisicos, quimicos y
biolégicos, después de su uso en el laboratorio.

RESPONSABLE Y AUTORIDAD: Toda aquella
persona que hizo uso del equipo, debe respetar y
cumplir este procedimiento, asi como informar al
responsable del laboratorio de cualquier desviacion
que impida el cumplimiento de estos lineamientos.

FRECUENCIA: Después de que se utilice el equipo.

MATERIALES NECESARIOS

e 4 trapos de micro fibra

e Cepillo de plastico con
cerdas suaves y de 3 cm
largo

e Atomizador de 250 ml

e Recipiente de plastico con
capacidad 500 ml

PRODUCTOS QUIMICOS

DT-BIO 5.0% (V/v)
DT-SANIXTEN 400 ppm

MEDIDAS DE SEGURIDAD

OPERARIO

Bata

Lentes de seguridad

Guantes de latex

Tener precaucion con las

cuchillas, partes con filo

e Cerciorarse de que el
equipo este desconectado
de la energia eléctrica

EQUIPO

¢ No lavar a chorro de agua

e No mover las cuchillas pues
se pueden desnivelar y
danar el plato

i
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

EQUIPO: CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 2/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa
DESARROLLO

1. Gira la perilla, que se encuentra en la parte posterior del equipo, hacia la izquierda
para abrir el equipo, dejando expuestas las cuchillas.

[ Sl /7‘

2. Retirar con la mano la materia organica mas gruesa para después cepillar cinco
veces, la tapa con la solucion detergente, durante el tiempo de contacto de 5 minutos
(intervalos de 1 minuto).

3. Aclarar con un trapo de micro fibra humedo y secar con otro limpio.

=
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

EQUIPO: CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 3/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

4. Cepillar cinco veces, el plato con la solucion detergente, durante el tiempo de
contacto de 5 minutos (intervalos de 1 minuto), debe tenerse precauciéon con las
cuchillas ya que el plato se encuentra muy cercano a ellas; aclarar con un trapo de
micro fibra humedo y con otro secar. !

2 =

1
=

=5

Lt " & > i
5. Cepillar con la solucion detergente cinco veces, tener mucha precaucion, las
cuchillas de la cortadora, durante el tiempo de contacto de 5 minutos (intervalos de 1
minuto), aclarar con un trapo humedo y con otro secar.

. .,
6. Limpiar con un trapo de micro fibra y solucion detergente, la base del equipo, hasta
eliminar cualquier resto de polvo o materia organica, aclarar con un trapo humedo y con
otro secar.
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UNIDAD DE INVESTIGACION MULTIDISCIPLINARIA
LABORATORIO 7

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDARIZADO DE SANIDAD
POST-OPERACIONAL

EQUIPO: CORTADORA | CODIGO: PAGINA: 4/4
CUAUTITLAN CUTTER POES/L7/PS-000
FECHA DE ELABORO: REVISO: APROBO:
ELABORACION:
dd/mm/aaaa

7. Con un atomizador aplicar desinfectante, tres atomizaciones por 10 cm, tiempo de contacto
2 minutos la aspersion debe ser constante durante ese tiempo.
I _ 1 -

8. Bajar la tapa y girar la perilla hacia el lado derecho; con todo el equipo de seguridad.

9. Registrar actividad en el formulario correspondiente.
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Con los resultados (cuadro 18) se verificd el procedimiento de limpieza, donde se observa mas
claramente la mejora de los resultados con forme las modificaciones realizadas. Se plantean
los resultados de acuerdo al diagrama de la metodologia experimental donde al molino de
carne se le aplico la propuesta B y posteriormente la C para los procedimientos Pre- y Post-

operacionales.

Se identifica claramente la mejoria que se tuvo de la propuesta B a la propuesta C, asi como la
aplicacion de un Post, que presento resultados con una desviacién pequena entre los puntos

de muestreo y las aplicaciones realizadas.

Cuadro 18 Resultados de luminémetro POES del molino de Carne TORRey M-12-FS

Punto de Procedimiento Desviacion
Equipo muestreo Pre-Operacional | Pre-Operacional | Post-Operacional estandar
B C C
Molino de Charola 3.2 2.1 2.3 0.59
Carne Cabezal 2 2 2.5 0.29
TORRey Salida del
M-12-ES cabezal 1.3 21 2.2 0.49

En la figura 33 se representa el comportamiento de cada uno de los puntos de muestreo para
las aplicaciones, donde podemos ver que la Charola tiene valores en zona de precaucién por lo
qgue se debe tener especial cuidado al momento de cepillar el equipo.

Por lo complejo de la forma del cabezal y el tipo de proceso que se llevd a cabo en esta parte
del molino, remover la materia organica fue complicado sin embargo el resultado en el POES

Post-Operacional para este punto estuvo en zona de precaucion.
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Molino de Carne TORRey M-12-FS

35 -
2.5 53 ‘\ 22
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=—&—Pre-Operacional B Post-Operacional C Pre-Operacional C

Figura 34 Resultados de luminémetro POES del Molino de Carne TORRey M-12-FS

A la rebanadora se le aplicé la primera propuesta de POES Pre-Operacional "A", los resultados
estuvieron en la zona de rechazo y en precauciéon; en comparacion con el Pre-Operacional bajo

las condiciones C solo se obtuvo un dato en precaucion.

Los resultados del POES Post-Operacional no se encontraron en zona de precaucion, lo que
mostro que el procedimiento fue satisfactorio para la limpieza y desinfeccién; como se observa
en la desviacion estandar (cuadro 19) se puede interpretar como la mejora en la limpieza de
esté punto de muestreo.

Cuadro 19 Resultados de luminémetro POES de la rebanadora TORRey 55-300

Punto de Procedimiento Desviacién
Equipo muestreo Pre-Opi‘acionaI Pre-OpcéracionaI Post-OpgracionaI estandar
Rebanadora Plancha 2.6 2.3 2.2 0.21
TORRey Cuchilla 1.6 2.2 24 0.42
55-300 Carro 3.1 2.7 1.8 0.67
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En la figura 34 se puede identifica el punto de muestreo tres (carro), donde presenta mayor
suciedad y por lo tanto se debe tener mayor cuidado al momento de la limpieza; otro punto
importante en este equipo que no fue un punto de muestreo es el afilador de la cuchilla (figura
35) ya que genera un foco de contaminacion cruzada por la acumulacion de producto, por esta
razon se agregd al procedimiento por la cantidad de producto que se encontré en esta zona,

por la falta de desmonte de la pieza.

Rebanadora TORRey 55-300
3.5
3 #3.1
2.4
2.5 L N
22 2.7
2 T \/ \I -8
15 16
1
0.5
0
1 2 3
—&—Pre-Operacional A == Post-Operacional C = Pre-Operacional C

Figura 35 Resultados de luminémetro POES de la Rebanadora TORey 55-300

Figura 36 Afilador de cuchilla antes del POES
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Para la limpieza de la camara climatica no se utilizé cepillo pues el equipo es muy delicado y

cepillarlo puedo haberlo dafado, con la segunda aplicacion del POES pre- operacional el

equipo no presento ningun resultado en zona de precaucién y para la aplicacion del

procedimiento post-operacional presento resultados aun mas bajos que en el procedimiento

anterior, esto se interpreta con la desviacion estandar (cuadro 20).

Cuadro 20 Resultados de luminémetro POES de la Camara Climatica

Punto de Procedimiento Desviacion
Equipo muestreo Pre-OpeBracionaI Pre-Op(éracionaI Post-OpCeracionaI estandar
Pue.rta de 23 29 23 0.44
Camara cristal
Climatica Rejilla 25 2.3 1.6 0.47
Pared 1.6 1.5 14 0.10

Este equipo junto con el molino de carne se les aplicé la propuesta B, los resultados de este

equipo se mantuvieron en la zona de limpieza en los POES Pre-Operacionales y Post-

Operacionales (Figura 36), la pared del equipo tuvo resultados similares lo que se corrobora

con la desviaciéon estandar.

3.5

2.5

1.5

0.5

Camara Climatica

N
w

N
N

=== Pre-Operacional B

Post-Operacional C

16 1.5
1.4
1 2 3

Pre-Operacional C

Figura 37 Resultados luminémetro POES de la Camara Climatica
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La cortadora Cutter fue el equipo que ayudo a definir las condiciones que se utilizaron para los
demas equipos analizando los resultados (cuadro 21), en los puntos de muestreo uno y dos
que son el plato y la tapa respectivamente se debi6é tener mucho cuidado en la limpieza y retirar
toda la materia organica gruesa para poder aplicar el procedimiento para no rebasar los limites

de la zona de limpieza del luminémetro.

Las aplicaciones de los POES se realizaron bajo las condiciones C, respecto a las cuchillas la
desviacion estandar fue cero, es decir que los resultados en este punto no cambiaron (figura
37), resultado que se buscaba ya que al momento de aplicar de una manera estandarizada los
procedimientos de limpieza siempre se obtendra un equipo limpio y desinfectado, listo para

utilizarse.

Cuadro 21 Resultados de luminémetro POES de la Cortadora Cutter Hobart

Punto de Procedimiento Desviacion
Equipo muestreo Pre-Op%racionaI Pre-Op%racionaI Post-Opce:racionaI estandar
c Plato 24 21 2.8 0.35
ortadora [, 22 1.9 26 0.35
Cutter :
Cuchillas 2 2 2 0
Cortadora Cutter Hobart
3.5
3
2.5
2.49— 2.2 2
2 2.1 2
2
1.5 1.9
1
0.5
0
1 2 3
== Pre-Operacional C Post-Operacional C Pre-Operacional C

Figura 38 Resultados luminémetro POES de la Cortadora Cutter Hobart
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Para los siguientes dos equipos no se desarrolld6 un procedimiento pre y post pues estos

equipos estan en constante uso en el laboratorio, al igual que en los equipos anteriores se

identifica claramente como mejoran los resultados del lumindmetro con los ajustes de

aplicacion (cuadro 22) .

Cuadro 22 Resultados de luminémetro POES del congelador horizontal

Equipo Punto de Procedimiento Desviacion
muestreo | Operacional A | Operacional C | Operacional C estandar
Lado izquierdo
Congelador puerta 2.9 2.7 2.6 0.26
; Lado derecho
Horizontal puerta 2.9 2.2 1.9 0.51
Pared 3.1 2.3 2.2 0.49

Se obtienen resultados de limpieza y riesgo en el congelador horizontal (figura 38), no existid

cambio significativo como en los otros puntos. La inspeccion visual para definir la aplicacién del

procedimiento es esencial en cuanto a la materia organica presente.

3.5

2.5

1.5

0.5

Congelador Horizontal

3.1
A—H
. '——7
22 2.3
2.2
1.9
1 2 3

=@-Operacional A

Operacional C

Operacional C

Figura 39 Resultados de luminémetro POES del Congelador horizontal
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Para el enfriador vertical las tres aplicaciones fueron bajo las mismas condiciones, las

establecidas para todos los equipos; es decir para este equipo no hubo aplicacion de

procedimiento con las condiciones iniciales. Los resultados de las dos primeras aplicaciones

fueron satisfactorios pues ningun dato se encontré en zona de rechazo o precaucion (cuadro

23), sin embargo la ultima aplicacion presento datos en la zona de precaucién muy proximos a

la zona de rechazo esto puedo ser por dos motivos el primero que el area donde se realiz6 el

muestreo estaba demasiado sucia comparada con las areas donde se habian realizado los

muestreos de las aplicaciones anteriores, y la otra que el cepillado no fue suficiente para retirar

toda la suciedad que tenia acumulada el equipo.

Cuadro 23 Resultados de luminémetro POES del congelador horizontal.

Equipo Punto de Procedimiento Desviacion
muestreo | Operacional C | Operacional C Operacional C | estandar
_ Base del 22 13 28 0.75
Enfriador refrigerador
Vertical Rejilla 2 1.7 2.9 0.62
Pared 2.3 1.3 2.8 0.76

Como en el congelador horizontal la valoracion visual para identificar la materia organica es

fundamental para que los resultados del procedimiento no se dispararan a la zona de riesgo

(figura 39) y mantener los procedimientos de forma estandarizada.

Enfriador Vertical
3.5
3 oS -
~— —— —e
2.5 2.3
2.2 2
2
1.5
1.7
1 13 13
0.5
0
1 2 3
== Qperacional C Operacional C Operacional C

Figura 40 Resultados de luminémetro POES del Enfriador Vertical
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3.1 Analisis Estadistico

Debido a al tipo de muestreo, sélo se realizé el analisis estadistico al congelador horizontal y al
enfriador vertical, debido a que en los tres puntos de muestreo las condiciones de exposicién al
medio ambiente, contacto con alimentos, procedimiento de aplicacion e incluso manipulacion
del operador son similares se puede determinar si los resultados son diferentes

estadisticamente entre las aplicaciones.
Para el analisis se nombro a las aplicaciones de la propuesta C como C' o C".

Respecto al ANOVA con prueba Tukey (cuadro 24) los resultado de la aplicacion de los
procedimiento es significativamente diferente, es decir los ajustes realizados marcan una
diferencia entre el estado inicial de la limpieza y la tercera aplicacion C' diferencias
importantes por lo que realizar el segundo ajuste fue 6ptimo; lo que se traduce en una limpieza

eficiente del equipo bajo las condiciones finales.

Cuadro 24 Analisis de Tukey para el congelador horizontal

Procedimiento
Equipo
Operacional A Operacional C Operacional C'
Congelador Horizontal x=3.0+£0.12° ¥x=24+0.26°° x=22+035°

El grafico (figura 40) representativo de las diferencias estadisticas entre la aplicacion de los
procedimientos, un valor estadisticamente diferente en este tipo de graficos se identifica
cuando una interaccién no cuenta con un valor 0 como se ve en la relaciéon C’-A, estos graficos
representan los subindices a, ab y b en el cuadro 24 para conocer las interacciones que son

diferentes y las que no lo son.
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Figura 41 Grafico del analisis Tukey para el congelador horizontal

Los valores de la media y la desviacion estandar (cuadro 25) para las tres aplicaciones
observaron diferencias significativas, por lo que realizados los ajustes mejora la limpieza en el

equipo y disminuyé la materia organica en areas del equipo donde fue visiblemente alta.

Cuadro 25 Analisis de Tukey para el enfriador vertical

Procedimiento
Equipo . . .
Operacional C Operacional C’ Operacional C”
Enfriador vertical ¥=28+0.06° ¥x=14+023° x=22+015°

El valor promedio es mas bajo en la segunda aplicacion pues se pudieron a ver mejorado las
condiciones de los puntos de muestreo con la primera aplicacion y para la tercera aplicacion la
carga de materia organica fue mayor por el tiempo de reposo sin embargo con este ajuste en el
procedimiento se logra obtener diferencia a las iniciales, por lo tanto el equipo se mantiene
limpio, los subindices a, b y ¢ se muestran graficamente en la figura 41 donde no se observa

ningun valor de “0” en las interacciones.
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Figura 42 Grafico de analisis Tukey del enfriador vertical

1.0

118



4 Conclusiones

Mediante la investigacion bibliografica se logrd reconocer el tipo de suciedad y materia organica
presente en los equipos de carnicos, con esta informacion se selecciond el detergente neutro
que removié grasa y proteina y el desinfectante de sales cuaternarias de amonio que no
necesitd enjuague y mantiene su accién antibacteriana por mas tiempo, que se requiere por el
tiempo de uso del equipo; por lo que también la recomendacion para evitar acumulacién de

polvo es confeccionar fundas para cada equipo.

Se logré el desarrollo de los POES Pre, Post y operacionales de los equipos de carnicos,
considerando variables como concentracién de detergente neutro y desinfectante, tiempo de
contacto de cada uno de ellos y técnica de tallado, consideraciones del fabricante sin omitir

detalles que pudieran afectar a la inocuidad de los alimentos.

El estudio acerca de la prueba de bioluminiscencia y las condiciones especificas de la misma y
del equipo Lightning MVP™, como el muestreo, determinaron las zonas de limpieza y suciedad

de los equipos, mismos que determinaron el desarrollo de los POES.

De acuerdo con los resultados de la evaluacion de la limpieza en los equipos se lograron
realizar tres ajustes hasta que se encontré la técnica adecuada, para mantenerlos en la zona

de limpieza.

Una vez analizados los resultados se fijaron los POES y se volvieron a aplicar y a evaluar para

validar que la técnica desarrollada en los procedimientos es adecuada en cada aplicacion.

Debido a que la escala de limpieza es puntual y no en intervalos de cantidad de ATP el analisis
estadistico se volvié complicado, sin embargo se realizo el analisis de los POES operacionales
donde se tuvieron mas repeticiones que se pueden comparar, en donde se vio que los equipos

se mantienen limpios con estos POES.
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‘Teﬂél T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

DT - BIO

LIQUIDO MULTIUSOS ESPESO PARA LA LIMPIEZA DE VEGETALES, EXPULSA GRASA
Descripcién

DT - BIO es un liquido espeso, producto de la mezcla de detergentes sintéticos
seleccionados del tipo anidénico y no-idnico, con agentes emulsificantes que dan facilidad a la
limpieza y enjuague.

No contiene abrasivos ni otro material insoluble, no es caustico, ni jabonoso, no contiene
disolventes que afecten a la salud. Trabaja bien en superficies asperas, platos de cualquier
tipo, articulos de vidrio, plata, pisos, muebles de bafo, para limpieza de vegetales, asi como
equipos de trabajo en areas muy dificiles de eliminar grasa pesada.

El DT - BIO es rapido y seguro en el lavado de equipos. No dafia la pintura, el metal, el
hule, etc. No deja olor. Lava con efectividad no igualada.

Para uso en toda clase de operaciones que exige una limpieza de material grasoso y alta
espuma, puede usarse con agua suave o dura con lo seguridad de obtener un enjuague sin
manchas posteriores en los equipos lavados, sé puede aplicar con atomizador, tallara con trapo
y secar con toalla limpia

Debido a su accién humectante instantanea, DT - BIO hace flotar a la grasa atrapandola y la
expulsa facilmente gracias a su gran poder emulsificante. Sus aditivos especiales no permiten
la formacion de gotas en la superficie del articulo lavado, por lo que se seca rapida y faciimente
sin necesidad de frotarlo.

Especificaciones

Apariencia Transparente
Color Verde
Olor Sin olor
Solubilidad Instantanea total
Accién humectante Rapida y completa
Poder emulsificante Remueve capas ligeras de grasas
Espuma Abundante y estable
Causticos No tiene
pH Directo 6.5-75
Gravedad especifica 1.02 -1.05

AV. HDA. ESCOLASTICA No. 131 - B COL. EX HACIENDA EL ROSARIO DELEG. AZCAPOTZALCO, C.P. 02420, MEXICO, D. F.
TEL. 52390307 FAX. 52390323 E-mail: atencionaclientes@quimicostena2011.com,
Pag. www.productosquimicostena.com
COD: HT0006 Emision: 04.2010 Revisién: 01.2011



TENd T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

Instrucciones de uso

£ T-NA PRODUCTOS QUIMICOS
CONTROL DE QUIMICO S. A. DE C. V.
‘TGﬂa EL:E%*:“\CDE)N: FECHA DE REVISION:

ESPECIALIDADES QUIMICAS

04.2010 01.2011

DILUCION Y CONCENTRACION | TIEMPO DE | RIESGO A LA
PRODUCTO USO APLICACION S O NGC S pH OBSERVACIONES
50.0 mL DT-BIO/ 1.0 L de
LiQuipo agua de 25°C a 60°C; [5.0% MINIMO NEUTRO
DT - BIO Mgé-;:zusséi’s viv] 4-6
[5.0:100] EXPULSA USO SEGURO
0,
[1 .0:100] GRASA (Equipo, 10.0 r(;le[;I(-:Bl%éo::.P |; gs/ MIN NO IRRITA LA pH sol. 1%
Pisos, Paredes) | 29uacde - ; [1.0% PIEL
viv] 6.5-7.5

Nota: La presente tabla de control de quimico, se debera interpretar como una guia general para el uso y
manejo del producto quimico; para informacion especifica de su aplicacion y uso debera consultar el
POES del equipo u area donde se aplica o ponerse en contacto con sus asesor para desarrollarlo.

CODIGO DE COLORES DE SEGURIDAD PARA LA
IDENTIFICACION Y MANEJO DE PRODUCTO QUIMICO.

NEUTRO

ALCALINO CLORADO

ALCALINO

Precauciones: En caso de contacto con los ojos, enjuaguese con agua abundante durante 15
min.

No se ingiera
Almacenamiento: Almacenar en un lugar seco y fresco, en contenedores cerrados.

Presentacion: Garrafon de 20 - 50 Kg

AV. HDA. ESCOLASTICA No. 131 - B COL. EX HACIENDA EL ROSARIO DELEG. AZCAPOTZALCO, C.P. 02420, MEXICO, D. F.
TEL. 52390307 FAX. 52390323 E-mail: atencionaclientes@quimicostena2011.com,
Pag. www.productosquimicostena.com
COD: HT0006 Emision: 04.2010 Revisién: 01.2011



‘TEﬂ@ T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

DT — SANIXTEN
SANITIZANTE DE CUARTA GENERACION BASE QAC's
Descripcién

DT-SANIXTEN es una mezcla de doble cadena de cuaternario de amonio compuesto, para
superficies duras de contacto y no contacto; desinfecta todo tipo de utensilios, en tan solo 10
segundos y no es necesario su enjuague; es recomendable para plantas procesadoras de
alimentos, asi como a ciertos tipos de tratamiento de agua; este desinfectante proporciona una
buena accién contra todo un amplio espectro de microorganismos por lo que se recomienda
para nebulizacién en quiréfanos y cualquier otro lugar que requiera desinfeccion en el
ambiente.

Beneficios

1.- Accién desinfectante contra bacterias
2.-Accion desinfectante contra hongos
3.-Accion desinfectante contra virus

4.-Accion desinfectante contra algas

Especificaciones

Solubilidad Instantanea total.
Accion humectante Excelente.
Emulsificacion Excelente.
Espuma Ligera.
Apariencia Liquido transparente
Color Incoloro
pH Directo 6.5-7.5

Densidad relativa 1.00 —1.05

AV. HDA. ESCOLASTICA No. 131 - B COL. EX HACIENDA EL ROSARIO DELEG. AZCAPOTZALCO, C.P. 02420, MEXICO, D. F.
TEL. 52390307 FAX. 52390323 E-mail: atencionaclientes@quimicostena2011.com,
Pag. www.productosquimicostena.com
COD: HT0006 Emision: 04.2010 Revisién: 01.2011



‘TGI'I@ T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

Esta permitido por la FDA y no requiere de enjuague en la desinfeccion de utensilios que estén
en contacto con los alimentos (menor igual a 200 p.p.m. QAC’s). Como es sefialado en Title
21CFR 178.1010.

Instrucciones de uso

. T- NA PRODUCTOS QUIMICOS
CONTROL DE QUIMICO.

S.ADE C.V.
‘ FECHA DE ELABORACION: FECHA DE REVISION:
ESPECIALIDADES QUIMICAS
04.2010 01.2011
DILUSION Y CONCENTRACION | TIEMPO DE | RIESGOALA
PRODUCTO USO APLICACION T TR S pH OBSERVACIONES

4.0 mL DT-SANIXTEN /1L de
agua 25°C nebulizado 1-5
(400 p.p.m. QAC’s equipo de MIN.

DT - SANITIZANTE DE MODERADO | NEUTRO | USO SEGUROEN Cu,

(Y:\\[) @i =Y} CUARTA GENERACION proceso) Fe, Ni, BRONCE,
BASE QAC's. ACERO INOX, HOJA
IBLIEIY (Bactericida, 2.0 mL DT-SANIXTEN /1L H sol DE LATA. (FDA:
0.200:100 germicida). -0 mL DT- 4| 5.10 |IRRITAOUOs | PHSO" | 21cFR178.10.10b 32)
e agua 25°C MIN Y PIEL 1%
(200 p.p.m. QAC’s utensilios) : 7.0-8.5

Nota: La presente tabla de control de quimico, se debera interpretar como una guia general para el uso y
manejo del producto quimico; para informacion especifica de su aplicacion y uso debera consultar el
POE’S del equipo u area donde se aplica o ponerse en contacto con sus asesor para desarrollarlo.

CODIGO DE COLORES DE SEGURIDAD PARA LA
IDENTIFICACION Y MANEJO DE PRODUCTO QUIMICO.

NEUTRO

ALCALINO CLORADO

ALCALINO

ACIDO

Aplicaciones y usos

Puede utilizarse para desinfectar diversas areas como son: pisos, paredes, bafios, laboratorios,
incubadoras de pollos, casetas de engorda de pollo, camiones, refrigeradores, congeladores,
recipientes de basura, etc.
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Desinfectar utensilios y superficies de contacto

Se utilizan 4 ml de DT-SANIXTEN por litro de agua para obtener 400 ppm.

Desinfectar medio ambiente
Y hasta 7 ml de DT-SANIXTEN por litro de agua para obtener 600 ppm.
Desinfectar botas en charcas sanitarias

Se utiliza de 14 ml a 16 ml de DT-SANIXTEN por litro de agua para obtener una concentraciéon
de 800 ppm a 1000 ppm.

Precauciones

Manejarlo con lentes de seguridad y guantes.
Almacenamiento

Almacenar en lugar fresco y seco en contenedores cerrados.
Presentacion

Porrén de 20 Kg. y 50 Kg.
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ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

1. Datos Generales

T-NA PRODUCTOS QUIMICOS, S.A.DE C.V.
AV. HDA. ESCOLASTICA No.131 -B, COL. TELEFONO DE EMERGENCIA:
EX HACIENDA EL ROSARIO, DELEG. SETIQ: 01-800-00-21-400
AZCAPOTZALCO, MEXICO, D. F. :

TELS. 52390307 FAX. 52390323 D.F. 01 (55) 55614185

Fecha de Elab. Inicial: 02/04/2010
Fecha de Actualizacion.: 28/01/2011

2. Datos del Producto

Nombre Quimico o clave: LIQUIDO MULTIUSOS ESPESO, Sinénimos: NA
EXPULSA GRASA

Nombre Comercial: DT-BIO

Familia: DETERGENTE NEUTRO

3. Identificacion

Inflamabilidad 0 Riesgo Minimo

1 Riesgo Ligero

Salud Reactividad 2 Riesgo Moderado
3 Riesgo Serio
4 Riesgo Severo

iesgos
Especiales D Equipo: careta, guantes

mandil
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ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

Tabla de Componentes

Nombre Porcentaje| No. Cas | No. ONU | Salud | Inflamabilidad | Reactividad
SURFACTANTES 30 2515-45- NA 0 0 0
23
HIDROXIDO DE 1 1310-73-2 1824 3 0 1
SODIO
ACIDO DODECIL 27176-87-
BENCENSULFONICO 10 0 2586 2 0 1

1. Propiedades Fisicas y Quimicas

Edo. Fisico: Liquide T. Inflamacion: NA
transparente
Color: Verde Solubilidad: Soluble
Olor: Inodoro Den3|daq el NA
vapor:
PM: NA % de volatilidad: NA
Densidad Limites de

Relativa a 25°C: 1.00-1.05 inflamabilidad: 5

T. ebullicion: ND pH Directo: 6.5-7.5
T. congelacion: ND Presmggoec\./apor a ND

2. Riesgos de Fuego o Explosion

Riesgo de incendio

y/o Explosién: Ninguno

Medio de Extincion: Espuma, CO,, polvo quimico o seco.
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ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

Equipo de proteccion

contra incendios: Utilice equipo de proteccion auténoma y traje de proteccion

Procedimiento y Evite esparcir el liquido y el incendio al usar grandes
precauciones: cantidades de agua.

Generacion de
productos durante el
incendio:

Al quemar produce vapores de CO, CO, y vapores, nocivos
y toxicos.

3. Datos de Reactividad

Condicion: Estable
Incompatibilidad: NA

Productos peligrosos
de la NA
descomposicion:

Polimerizacion

} : No Ocurre
espontanea:

Condiciones a evitar  Mantener alejado de productos acidos.

4. Riesgos a la Salud y Primeros Auxilios

RIESGO PRIMEROS AUXILIOS

; No induzca al vomito, administre agua en

!NFEES_-,”ON: Puede I ctausi" abundancia y de atenciéon médica

irritacion ver. n r . . . . .
acto i S N N acto inmediata. Si la persona esta inconsciente

gastrointestinal, aun si se ingiere - .
en bajas cantidades no suministre nada y preste atencion
médica.
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‘TGﬂa T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

Desplace a la persona a una zona con
suficiente  ventilacion, de presentarse
dificultad al respirar suministre respiracion
artificial'u oxigeno. Preste atencion médica
inmediata.

INHALACION: Puede causar
irritacion respiratoria.

Retire. la ropa 6 zapatos contaminados y
lave la zona afectada con agua y jabon por
CONTACTO CON LA PIEL: Causa 15 min. La ropa no debesser usada sin
irritacion. antes haber sido lavada.

Los articulos de cuero 6 piel<deben ser
destruidos.

Lave "al chorro de agua por un tiempo
aproximado de 15 minutos, manteniendo
los parpados abiertos.

CONTACTO CON LOS 0JOS:
Causa severa irritacion.

Sustancia considerada
como:

Cancerigena: No Mutagénica: No Teratogénica: No

5. Indicaciones de Fuga o derrame

Sea prudente al limpiar los derrames, utilice ropa protectora adecuada, asi como proteccion
respiratoria.

Enjuague con abundante agua diluyendo al menos a 10% w/v (100 g/It)

Asegure que exista suficiente ventilacion.

AV. HDA. ESCOLASTICA No. 131-B COL.  AACIENDA EL ROSARIO DELEG. AZCAPOTZALCO, C.P. 02420, MEXICO, D. F.
TEL. 52390307 FAX. 52390323 E-mail: atencionaclientes@quimicostena2011.com,
Pag. www.productosquimicostena.com
COD: HT0006 Emision: 04.2010 Revisién: 01.2011



/(,@(-‘*‘TG"@ T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

6. Proteccién Especifica:

Combate contra

incendios: Utilice equipo de protecci

traje de proteccion

Fuga o derrame:

7. Informacién de Transporte

Clase: 8

<
No. Oﬁ 2586

Cumple con las disp 0 se cono os adversos al medio ambiente

8. Informacion Ambi

ducto utilizando guantes, careta, mandil y ropa de
itar el contacto con la piel.

r en su contenedor original, protegido de los rayos solares.
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‘TGﬂa T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

1. Datos Generales

T-NA PRODUCTOS QUIMICOS, S.A.DE C.V.
AV. HDA. ESCOLASTICA No.131-B COL.
EX HACIENDA DEL ROSARIO, DELEG. .
T TELEFONO DE EMERGENCIA:
[A:\ZCAPOTZALCO, C.P. 02420, MEXICO, D. SETIQ: 01-800-00-21-400

TELS. 52390307 FAX. 52390323 D.F. 01 (55) 55614185

Fecha de Elab. Inicial: 02/04/2010
Fecha de Actualizacion.: 01//2041

2. Datos del Producto

Nombre Quimico o clave: SANITIZA[\ITE DE CUARTA Sinénimos: NA
GENERACION BASE QAC's

Nombre Comercial: DT-SANIXTEN

Familia: NEUTRO

3. Identificacion

No. CAS: 68424-95-3 No. ONU: 3141

Inflamabilidad 0 Riesgo Minimo

1 Riesgo Ligero
vi 2 Riesgo Moderado
Salud Reactividad 9
3 Riesgo Serio
4 Riesgo Severo

iesgos

Especiales D Equipo: careta, guantes

mandil
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ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

Tabla de Componentes

Nombre Porcentaje No. Cas No. ONU Reactividad

Cloruro de N,N dialquil-N,N- 10 68424-95-3 3141
diemetilamonio

0

4. Propiedades Fisicas y Quimicas

Edo. Fisico: Liquido transparente

Solu

&

NA

Color: Incoloro

Olor:

PM:

Densidad Relativa NA

a 25°C:
T. ebullicién: 65-75
%A Presién de vapor a 17.5 mmHg

20°C:

Explosion:

Medio de Extincion: Vo quimico o seco.

Equipo de proteccion

contralincendios: proteccién auténoma y traje de proteccion

Procedimiento y

precauciones: Evite esparcir el liquido y el incendio al usar grandes cantidades de agua.
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‘TGﬂa T-NA PRODUCTOS QUIMICOS S. A. DE C. V.

ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

Generacion de productos

. ) Al quemar produce vapores nocivos y.toxicos.
durante el incendio: g P P y

6. Datos de Reactividad

Condicién: Estable
Incompatibilidad: Compuestos fuertemente &cidos.

Productos peligrosos de

N NA
la descomposicion:
Polimerizacion
L No Ocurre
espontanea:
Condiciones a evitar Mantener alejado de fuentes de calor y de la radiacién solar.

7. Riesgos a la Salud y Primeros Auxilios

RIESGO PRIMEROS AUXILIOS

No induzca al vomito, administre agua en
abundancia y de atencibn médica

INGESTION: Ligeramentetéxico inmediata. Si la persona esta inconsciente
no suministre nada y preste atencion
meédica.

Desplace a la persona a una zona con
suficiente  ventilacion, de presentarse
dificultad al respirar suministre respiracion
artificial u oxigeno. Preste atencion médica
inmediata.

INHALACION: Irritacién de nariz y
garganta.
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ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

Retire la ropa 6 zapatos contaminados y

lave la zona afectada con agua y jabon por
CONTACTO CON LA PIEL: Causa 15 min. La ropa no.debe ser usada sin
irritacion. antes haber sido lavada.

Lave al chorro de agua por un tiempo
aproximado de 15 minutos, manteniendo
los parpados abiertos.

CONTACTO CON LOS O0JOsSs:
Provoca irritacion

Sustancia considerada como

Cancerigena; No Mutagenica: No Teratogénica: No

8. Indicaciones de Fuga o derrame

Sea prudente al limpiar los derrames, utilice ropa protectora adecuada, asi como proteccion
respiratoria.

Enjuague con abundante agua diluyendo al menos a 10% w/v (100 g/It)
Asegure que exista suficiente ventilacion.

9. Proteccion Especifica:

Combate contra

incendios: Utilice equipo de proteccion autonoma y traje de proteccion

Fuga o derrame: Utilice equipo de proteccion autonoma y traje de proteccion
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( MR
ESPECIALIDADES QUIMICAS
Hoja de Datos de Seguridad

10. Informacion de Transporte

Clase: ND

No. ONU: 3141

11. Informacién Ambiental

Cumple con las disposiciones ecoldgicas. No s io ambiente

12. Precauciones Especiales

Maneje el pri

Manejo: seguridad

Transporte: ND

Almacenamiento:
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