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. RESUMEN

La inocuidad de los alimentos es un tema de importancia mundial, pues los alimentos
contaminados afectan de manera significativa la salud publica. Las enfermedades trasmitidas
por alimentos (ETA) pueden tener distintas etiologias, entre ellas la bacteriana, la cual puede
causar enfermedad en el consumidor. Para dicha problematica existen medidas de reduccién
de peligros que han demostrado ser eficaces; dentro de éstas se encuentran los
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES), los cuales ayudan a
mantener a los microorganismos en niveles aceptables en las superficies de contacto directo
con el producto para favorecer la reduccion de peligros mediante la limpieza y sanitizacion;
sin embargo, se requiere su validacion con la finalidad de garantizar su efectividad sobre los
microorganismos indicadores de interés. Asi, en el presente trabajo se validaron los POES
pre operativo, operativo y post operativo aplicables a una rebanadora, dos basculas y dos
mesas, los cuales entran en contacto con producto carnico cocido. Para ello fueron utilizados
los métodos microbioldgicos rapidos (placas Petrifilm ™) de indicadores microbioldgicos
para las determinaciones de enterobacterias, E.coli, coliformes totales y aerobios mesofilos,
analizando en cada caso los resultados con el plan de muestreo de atributos de tres clases. A
partir de las mediciones observadas se concluye que todos los POES evaluados se aceptaron
como validos debido a que después de su ejecucion se obtuvieron niveles de Unidades
Formadoras de Colonias aceptables con referencia a los valores recomendados por el
fabricante de las placas Petrifilm, sin embargo la eficiencia de éstos depende del riguroso

cumplimento de ellos asi como de una capacitacion continua al personal de la planta.




Il. MARCO TEORICO

1. Inocuidad alimentaria

La inocuidad de los alimentos se entiende como la acreditacion de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparen o consuman de acuerdo con el uso a que se
destinan . Es decir, un alimento inocuo es aquel que estara en la medida de lo posible libre
de peligros fisicos, quimicos y bioldgicos @.Por otro lado la inocuidad de los alimentos ha
sido tradicionalmente y continuard siendo, responsabilidad de la industria de los alimentos,
la cual aplica un conjunto de medidas de control relativas a la higiene de los alimentos dentro
de un marco reglamentario general ©).

En el contexto actual de globalizacién garantizar la inocuidad constituye un desafio clave
para todos los paises, pues se estima que la demanda mundial en proteinas de origen animal
registrara una progresion del 70% para el afio 2050. Y con el objeto de aportar una respuesta
adecuada a esta situacion, es primordial controlar tanto los agentes deteriorantes como
patdgenos en su origen ¢,

1.1. Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA)

La OMS (Organizacion Mundial de la Salud) define las Enfermedades Trasmitidas por
Alimentos (ETA) como un incidente en el que dos 0 mas personas presentan una enfermedad
semejante después de la ingestion de un mismo alimento y los anélisis epidemioldgicos
apuntan al alimento como el origen de la enfermedad. Para la ONU (Organizacion de las
Naciones Unidas), las ETA se definen como un padecimiento usualmente de naturaleza
infecciosa o toxica, causado por agentes que ingresan al organismo a través de la ingestion
de alimentos ©. En la Figura 1 se observa de manera general los origenes de los alimentos
contaminados Yy se clasifican también los de origen bioldgico, pues son los de interés para las
ETA.

Las consecuencias que conllevan las ETA pueden ser graves no solo para la salud sino
también para las economias de las personas, familias, comunidades o paises, afectando a los
grupos mas vulnerables como los son nifios, ancianos y personas inmunodeprimidas ©. Por
lo tanto debe prestarse atencion a los alimentos que suponen un alto riesgo epidemioldgico,
ya que algunos de éstos como lo son los productos carnicos son susceptibles a deteriorarse o

contaminarse facilmente si no se controlan los posibles problemas en todas las fases de




produccion; desde produccion primaria hasta la mesa del consumidor contemplando las

etapas de preparacion ),

Alimento contaminado

Y y
Fisico Quimico Bioldgico
y v v v
Virus Bacterias y/o Micotoxinas Parasitos
toxinas

Figura 1.Alimento contaminado
Fuente: Guerrero, Garcia, Wacher y Regalado

Las ETA por lo tanto constituyen un problema mundial, que en las Gltimas décadas se ha
venido complicado debido a los cambios que se observan en el escenario internacional, tales
como el crecimiento de la poblacién, la pobreza, la rapida urbanizacién en los paises en
desarrollo, el creciente comercio internacional de alimentos destinados al consumo humano
y animal, asi como a la aparicion de nuevos agentes etioldégicos o microorganismos con

mayor virulencia ®, por lo que la globalizacion de los mercados ha aumentado el reto ©.

2. Suciedad

Se considera suciedad a todo residuo inestable que se encuentra en una superficie
determinada. Los equipos y utensilios utilizados en el proceso como en otros lugares en la
planta de produccion pueden ser susceptibles a mantener la suciedad si no se aplican medidas
higiénicas necesarias ®. Para eliminar la suciedad de manera efectiva debe conocerse su

naturaleza, solubilidad y tamarfio (Figura 2).




Suciedad

L 4 v v
Naturaleza Solubilidad en Tamafio
—> | Organica —| Agua —| Macroscopica
| Inorganico —>| Acidos : -
Microscopica
s> | Mixto Ly | Alcalinos

Figura 2.Tipos de suciedad
Fuente de Hyginov y Wildbrett

2.1. Biopeliculas (biofilm)

Las biopeliculas estan conformadas por microorganismos y sustancias extracelulares que
estan de alguna manera asociadas con un sustrato. De forma mas clara se define como una
comunidad microbiana que se encuentra embebida en una matriz orgénica adherida a una
superficie ¢ Y10,

La resistencia, que caracteriza a las biopeliculas para la limpieza, puede significar muchos
problemas en la industria alimentaria. Ahora bien, el proceso de formacion de ésta, se lleva
a cabo en varias etapas muy complejas de las cuales se conocen la etapa de adhesion,
formacion de microcolonias, maduracién y dispersion (Figura 3). En dichas etapas los
microorganismos sufren varios cambios morfoldgicos y de tasa de crecimiento, ademas de
cambios moleculares, ya que pueden expresar genes que les confieren mayor resistencia a los
agentes desinfectantes y al calor, lo que dificulta la remocion de microorganismos patdgenos
®)

La presencia de microorganismos con capacidad para formar biopeliculas es reconocida
como de gran importancia en el procesamiento, higiene e inocuidad de los alimentos.
Recientemente se reporté que los microorganismos causantes de ETA pueden existir en
forma libre; sin embargo, varias especies microbianas que incluyen deterioradores y
patdgenos (Pseudomonas, Campylobacter, Escherichia coli, Salmonella y Listeria) tienen la

capacidad de adherirse a las superficies inertes, que pueden colonizar y formar biopeliculas,




incrementando la posibilidad de brotes de enfermedades de origen alimentario mediante

contaminacion cruzada implicando biopelicula—alimento ©).

5

e
A
.

Figura 3.Ciclo de la Biopelicula (flujo microbiano)
Notese del ciclo paso a paso 1.Forma placténica o libre, 2. Adhesién, 3. Colonizacion, 4.
Maduracion y 5 Dispersion. Fuente: Nieser

De acuerdo con lo anterior, las operaciones de limpieza y desinfeccion/ sanitizacion son parte
esencial de la produccién de alimentos y la eficiencia con las que se lleven a cabo ejercen
una enorme influencia en la calidad final del producto @2,

Para obtener un ambiente saneado durante la obtencion, transformacion y/o envasado de un
producto, se requiere lograr remover los residuos sélidos y subsecuentemente aplicando los
desinfectantes o sanitizantes *®. Con la finalidad de lograr garantizar que se mantengan
limpias, seguras y ordenadas las areas de produccion es preciso contar con un programa diario

de limpieza que especifique las tareas que deben realizarse rutinariamente %),

Los elementos vitales que ayudaran a dar una funcionalidad y especificidad al programa, son:
las etapas de limpieza y sanitizacion, la naturaleza y estado de suciedad o mugre con la cual
debe trabajarse, el tipo de superficie a limpiar y su relacion con la suciedad, los materiales
empleados para la limpieza (detergentes/ sanitizantes) y sus criterios de eleccion, el grado de
calidad del agua (dureza y calidad microbiolégica) y el grado de limpieza requerido. Jamas




debe olvidarse que un descuido en la limpieza tiene como consecuencia la proliferacion de

microorganismos y/o presencia de particulas %,

3. Limpieza

La limpieza es el conjunto de operaciones que permite eliminar materia orgéanica e
inorganica; ésta se puede realizar con la ayuda de productos detergentes o jabones elegidos
en funcidn del tipo de suciedad como de igual manera se designan segun la superficie a
limpiar o el tipo de limpieza realizada (pre operativa u operativa, ver mas adelante en 5.1
POES). El objetivo de esta actividad es eliminar de manera lo més completa y

permanentemente posible la suciedad de dichas areas 9.,

La limpieza es la etapa que se aplica antes de un desinfectante o sanitizante, ya que esta
destinada a eliminar de las superficies residuos o suciedad que pueden albergar organismos
deterioradores o patdgenos que actian como una fuente de contaminacion en los alimentos.
Esta etapa se consigue mediante el uso separado o combinado de métodos fisicos o quimicos

(16y1D revisar Figura 4.

La limpieza debe llevarse a intervalos regulares como frecuentes de forma que se mantenga
constante reduccion de peligros 2. Por lo tanto, la limpieza debe ser tratada como una parte
integral del proceso de produccién y no considerada como parte final de la tarea que puede

ser apresurada o superficial 9),

Tipos de limpieza

I v
Fisica < >| Quimica
> Manual Jabén
| Alta presion Detergentes
> Vapor
y

Limpieza con espuma**

Figura 4. Tipos de limpieza
Fuente: Guzméan Andrade, 2007.




En la Figura 4 se muestran los dos tipos de limpieza el fisico y el quimico; sin embargo estos
se pueden aplicar de forma mixta segln lo requiera el tipo de limpieza. **La limpieza con
espuma se emplea en superficies inclinadas como paredes y techos; por lo que, este tipo de
limpieza requiere de la espuma que actla como un intermediario como también requiere de
un detergente o jabdn con propiedades fisicoquimicas de mayor capacidad para hacer espuma
que se adhiera temporalmente a las superficies de contacto y que ademas favorezca el tiempo

de contacto con la superficie, por tanto que intente eliminar la materia residual 9,

3.1. Detergentes

Los detergentes son componentes quimicos elaborados para eliminar la suciedad. El
mecanismo de accidn de los detergentes depende de las propiedades fisicoquimicas que éstos
poseen, de las cuales destacan la capacidad tensoactiva que consiste en reducir la tension
superficial del agua para que la solucion limpiadora pueda penetrar en la suciedad y
eliminarla méas facilmente. Otra propiedad de estos quimicos consiste en tener un poder
emulsificante de grasas y aceites, formando glébulos pequefios suspendidos en la solucion
detergente que evitan su precipitacién sobre la superficie limpiada; por lo tanto, también se
considera importante la capacidad dispersante del detergente para lograr la disgregacion de
las particulas de suciedad @,

A continuacion se enlistan todas las caracteristicas de los detergentes, ademas de las que ya
se describieron en el parrafo anterior se incluyen aquellas que son buscadas idealmente para
estos quimicos ?4Y29):

e Su solubilidad (Capacidad de disolverse en el agua).

¢ No deben ser corrosivos

e Poder humectante (Para permitir que el agua entre en contacto con las superficies.

e Con capacidad emulsionante que disperse un liquido soluble, ejemplo: mezcla de
grasas y aceites con agua manteniendo en suspension).
e Dispersante (Accion o efecto de dispersar es decir provocar la separacion de los

materiales adheridos a una superficie en particulas individuales).
e Accion germicida
e No deben ser tdxicos
e De facil enjuague

e Biodegradables




e Seguros para el usuario

e Saponificante (Solubilizando la grasa insoluble).

e Secuestrante (Eliminacién o inactivacién de los endurecedores del agua sin formar

precipitados).

Para que la limpieza se realice correctamente, se debe considerar para la eleccion de los
detergentes la naturaleza y estado de la suciedad o de lo contrario los quimicos seleccionados
no lograran eliminar la @¥. Las propiedades fisico-quimicas de la suciedad permiten definir
las caracteristicas que son necesarias en el producto de limpieza a utilizar @Y. Por ejemplo,
los detergentes alcalinos eliminan més eficientemente la suciedad basada en grasa y
proteinas, mientras que la suciedad conformada por minerales requiere limpiadores acidos
y27)_
Ademas debe tenerse en cuenta el tipo de material del cual esta hecho la superficie a limpiar

puesto que algunos materiales se alteran facilmente en presencia de algunos quimicos.

Dentro de los detergentes mas utilizados en la industria se tienen a los detergentes alcalinos,
acidos, polifosfatos y los abrasivos @®. Sin embargo para efectos practicos solo se haréa

mencion de los utilizados en el presente trabajo.

e Alcalinos: Compuestos causticos (pH mayor de 7) utilizados para la limpieza de
hidratos de carbono, grasas y proteinas. En general son sustancias corrosivas; los de
accion mas fuerte se utilizan para eliminar suciedades incrustadas como las que se
encuentran en los hornos y también pueden remover grasas. Los de accion media se
utilizan diluidos para limpiar suciedades livianas. Entre ellos se encuentran el
amoniaco, la sosa, la potasa o el bicarbonato sodico @®. Estos actlian por
emulsificacion y saponificacion ¢,

e Acidos: (pH menor a 7) Se utilizan para remover materiales incrustados en
superficies, como Oxidos metalicos o sales minerales; su empleo debe ser en
limpiezas especificas y no pueden ser utilizados como detergentes multiuso @,
Actlan para quitar la suciedad inorganica eliminando las incrustaciones. Son muy
corrosivos por lo que deben emplearse con un inhibidor de corrosién, pueden ser
acidos organicos que son acidos suaves para la limpieza manual y tienen poder
bactericida @3, Entre los mas utilizados se encuentran: acido clorhidrico, nitrico,

fosforico, acético, peracético y citrico ),




3.2. Sanitizacion y Desinfeccion

En la industria alimentaria, los productos quimicos utilizados rutinariamente para desinfectar
0 sanitizar las superficies de contacto y no contacto con los alimentos proporcionan un paso
necesario para asegurar que los alimentos producidos estén libres como sea posible de
microorganismos @7, Sin embargo hay cierta confusion en los términos de desinfectar y
sanitizar, estos son frecuentemente intercambiados y se tiene la creencia que significa lo
mismo, a pesar de que son similares, hay diferencias entre si.

El término desinfectar se atribuye a la propiedad de destruir o inactivar irreversiblemente
hongos y bacterias infecciosas, pero no necesariamente las esporas sobre las superficies. No
obstante, sanitizar significa reducir la presencia de microorganismos de importancia para la
salud publica a niveles considerados seguros, basado en parametros establecidos, sin afectar
negativamente la calidad del producto ni su seguridad. Aunque las medidas de desinfeccion
pueden emplearse en el procesamiento y preparacion de alimentos. Es mucho mas comin
utilizar métodos de sanitizacion en superficies de contacto para reducir la presencia

microbiana misma que no requiere enjuague como la desinfeccion ¢7:2%30y31),

La principal diferencia entre un desinfectante y un sanitizante esta determinada por la
concentracion y dilucion utilizadas del producto, por dar un ejemplo un yodoforo puede ser
utilizado a 25 ppm y se considera que actla como sanitizante, mientras que a 75 ppm se
considera como desinfectante; por lo tanto él desinfectante debe tener una mayor capacidad
para matar bacterias patdgenas en comparacion con la de un sanitizante ©?. Desde un punto
de vista legal segun la EPA, los desinfectantes deben reducir el nivel de bacterias patdgenas
en un 99.999 % y aunque los sanitizantes tienen menor capacidad germicida se consideran
que disminuyen la presencia de microorganismo deteriorantes y/o patdgenos a nivel

considerado como seguros ¢,

Sin embargo la concentracion de estos quimicos aunque ayuda a definir las diferencias entre
un sanitizante y un desinfectante, no es el unico factor que se considera como importante
para determinar su uso en el proceso de limpieza y saneamiento. Dentro de los factores
contemplados para su eleccion estan: la eficiencia de destruccion de microorganismos,
tiempo de contacto con la superficie, la tolerancia de inactivacion frente a materia organica,
la toxicidad que pueda representar para el usuario quien lo aplica y/o al efecto residual sobre

una superficie (representando la superficie de contacto la de mayor relevancia), la solubilidad




que el quimico pueda tener en el agua como la tolerancia de ser utilizadas en aguas duras o
no, la temperatura maxima o minima a la que debe mantenerse en una dilucién para mantener
su actividad 9. Para ello deben conocerse los diferentes tipos de quimicos que pueden ser

utilizados en funcion del tipo de superficie que se requiere sanear.

1) Tipos de sanitizantes utilizados en superficies de contacto directo

En la industria de alimentos se han utilizado diferentes tipos de sanitizantes y desinfectantes
como lo son: alcoholes, aldehidos, halogenados, fendlicos, compuestos de amonio
cuaternario @Y 29, Sin embargo, no todos son utilizados en superficies de contacto con los
alimentos, por ello en la Tabla 1 solo se hara mencion de aquellos que son considerados
seguros en superficies de contacto y a continuacion se describiran las generalidades de los

productos utilizados en el presente trabajo.
a) Acido peracético (APA)

El acido peracético (APA por sus siglas en espafiol) es un desinfectante eficaz contra muchos
microorganismos y sus esporas. La mortalidad se produce por la interrupcion de enlaces
quimicos dentro de la pared celular. Los quimicos a base de &cido peracético se emparejan
frecuentemente con peréxido de hidrogeno estabilizado. Estos funcionan bien bajo
condiciones de frio (~ 4°C), produciendo asi una mortalidad microbiana aceptable en
superficies normalmente mantenidas por debajo de la temperatura ambiente. EI APA también

es efectivo en la eliminacion de biopeliculas y es mas activo que los hipocloritos ¢7Y 39,

Las soluciones de APA pueden ser atenuadas por la carga orgénica y comenzaran a perder
actividad a medida que el pH se aproxima al neutro. Estas soluciones se aplican a
concentraciones que varian aproximadamente de 100 a 200 ppm para el acido peroxiacético.
Los desinfectantes basados en APA son amigables con el ambiente ya que los compuestos
en ellos se descomponen en acido acético, oxigeno y agua. Estos desinfectantes también son
menos corrosivos para el equipo que los hipocloritos. Al igual que con cualquier oxidante
altamente activo, el APA concentrado puede presentar un riesgo para la seguridad @”, por lo
que el producto concentrado (40%) es altamente irritante, un potente oxidante y debe ser

utilizado con cuidado ©9,
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Tabla 1. Sanitizantes comunmente utilizados en establecimientos dedicados a los alimentos

Quimico Concentracion / Ventaias Desventaias
sanitizante | tempo de contacto ! J
Corrosivo, irritante para
la piel
La eficacia disminuye al
: . aumentar el pH de la
Eficaz en una amplia .
. solucion
gama de bacterias No se .
50 mg/l en agua Se deteriora durante el
o ve afectado por las sales )
Cloro entre 24-28°C por almacenamiento y
7 seqund de agua dura q I
gundos cuando se expone a la
Generalmente luz
econémico e
Disipa rapidamente
Pierde actividad en
presencia de materia
organica
Forma el color marrén .
La efectividad
No se ve afectado por las .
bactericida disminuye en
. sales de agua dura .
Siga las LS gran medida con el
; . Menos irritante para la .
instrucciones de . aumento del pH (més
piel que el cloro .
uso del . I activo a pH 3,0 y muy
fabri s Activo contra una amplia .
Yodo abricante; tiempo . bajo a pH 7,0) Menos
gama de bacterias que no .
de contacto de al efectivo contra esporas
forman esporas .
menos 30 - . bacterianas y
La actividad no se pierde o
segundos - bacteri6fagos que el
tan rapidamente como el
. cloro Puede decolorar el
cloro en presencia de . .
. o equipo y las superficies
materia organica
No tdxico, inodoro,
Sia las incoloro, no corrosivo, Destruccion lenta de
ingtrucciones de no irritante Estable en coliformes y organismos
Compuestos | uso del presencia de calor, psicrofilicos
de an?onio fabricante; tiempo relativamente estable en | Incompatible con

cuarternario

de contacto de al
menos 30
segundos

presencia de materia
organica Activo en un
amplio rango de pH
Activo contra
organismos termoduricos

detectores anionicos y
sales de agua dura
Ineficaz contra
bacteri6fagos

a) Compuestos de amonio cuaternario

Los compuestos de cuaternarios de amonio, comunmente denominados Quats son
ampliamente utilizados como sanitizante de superficies en entornos hospitalarios, viveros e
industrias de procesamiento de alimentos. Son eficaces contra una amplia gama de

microorganismos, aunque la fase de esporas no se ve afectada. Los Quats son compuestos
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ionicos y solubles en agua. Sin embargo, su solubilidad puede verse afectada por factores de
calidad del agua (por ejemplo: agua dura) y pH. Se utilizan cominmente en las superficies
de contacto con alimentos, y varios se registran sin enjuague como sanitizante, lo que seria
indicativo de las conclusiones de su baja toxicidad en esas condiciones de uso y transporte

de residuos 4.

Los Quats son usualmente inodoros, no abrasivos, no corrosivos y relativamente no toxicos
para los usuarios. Funcionan bien sobre un amplio rango de temperatura y un amplio rango
de pH, aunque la actividad es mayor a temperaturas mas calidas y en situaciones alcalinas.
Mientras que los cuaternarios de amonio toleran cargas organicas ligeras, la suciedad
excesiva disminuird significativamente la actividad de estos. Algunas veces pueden no
funcionar adecuadamente en agua dura, pero otros se formulan con agentes quelantes

afiadidos que permiten tal uso @7,

Los Quats se pueden aplicar a concentraciones que varian de aproximadamente 100 a 400
ppm. Como sanitizantes, se aplican comdnmente a 200 ppm a las superficies de contacto con
los alimentos y la solucidn se deja secar. Una vez seco, queda un residuo de estos compuestos
y proporciona actividad germicida hasta que se produce la degradacion ?. Las bacterias
Gram-positivas (G +) son mas sensibles a éstos que las bacterias Gram-negativas (G -). Los

QAC se formulan en muchas variaciones diferentes para situaciones especificas ¢7.

2) Criterios de eleccion
Existen factores de control para que sea eficaz la limpieza y la sanitizacion/ desinfeccion son
cinco:
e Seleccidn y concentracion de los productos quimicos que se utilicen
e Temperatura del agua
e Tiempo de contacto: cada producto (detergente y sanitizantes) necesitan un tiempo
minimo de reaccion.
e Fuerza mecanica: frotando para intentar eliminar la suciedad adherida y que sea mas
efectivo el producto (en el caso de los detergentes)
e EIl grado de limpieza requerido (Zona de riesgo 0 a 4, donde el nUmero mayor
representa el riesgo mas alto (2 21))

e Tipo de agua ** (9
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** Conocer el grado de dureza del agua (concentracion de minerales) durante el enjuague es
importante ya que algunos quimicos se ven afectados por algunas sales minerales en el agua.
La industria de alimentos requiere de grandes cantidades de agua para operar. Debido a su
importancia para la inocuidad, se debe asegurar que el agua y su sistema de abastecimiento
cumplan con la calidad necesaria. Pues cuando las caracteristicas bioldgicas, fisicas y
quimicas exceden los limites permisibles de la norma mexicana (NOM-127-SSA1-1994:
modificacion del 22 de noviembre 2000 ©9) el agua no es potable teniendo la posibilidad de
ocasionar graves enfermedades y, por su parte, algunas caracteristicas fisicoquimicas
inadecuadas podrian alterar el proceso e incluso la limpieza o afectando la efectividad de los
detergentes y algunos sanitizantes . Un ejemplo claro son los compuestos de amonio
cuaternario que son incompatibles con sales de calcio y magnesio, por lo que no deben usarse
en combinacion con aguas duras. A medida que aumenta la dureza del agua decrece la

eficacia de los desinfectantes y sanitizantes 9,

3.3. Etapas de la limpieza
Debido a que la limpieza ayuda a la eliminacion de la suciedad visible y microscopica, esta
reduce el riesgo de contaminacién de los alimentos por cuerpos extrafios y/o
microorganismos, ayudando a mantener el equipo en buenas condiciones de funcionamiento
y a prevenir obstrucciones y/o corrosion ¢9). La limpieza conjuntamente con los procesos de
sanitizacion, tienen como finalidad disminuir a nivel seguro el nimero de microorganismos
que se encuentran en un area determinada, de esta manera pueden llegar a ser mas efectivos

estos procedimientos, si se llevan a cabo de acuerdo con lo descrito en ellos 9,

El orden de limpieza y sanitizacion generalmente aceptado es preparar, enjuagar, limpiar,
enjuagar y sanitizar o desinfectar ©9: sin embargo la limpieza debe aplicarse segun la
necesidad de la empresa y de sus equipos/utensilios, pues existen limpiezas pre operativas u
operativas las cuales consisten de manera muy general en un breve enjuague y sanitizacion o
desinfeccion (4 y 5 pasos respectivamente ver Figura 5). Por lo contrario la limpieza post
operativa (6 0 7 pasos segun se requiera) se refiere a una limpieza mas completa donde se
requiere el uso de detergentes o jabones, un segundo enjuague para retiro de este quimico
como de residuos y se finaliza con el sanitizado o desinfectado del equipo o utensilio (ver

Figura 5 para mayor detalle de cada tipo de limpieza).
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Limpieza
|

v v
5 pasos 7 pasos
Preparacién* | Preparacion*
—»| 1 enjuague | 1 enjuague
—®1 Sanitizacion | Desinfeccion** —> Limpieza
I—» **2d enjuague | | 2% enjuague

Secado —| Sanitizacion| Desinfeccion**

\4

L **3¢ enjuague

—»>| Secado

Figura 5. Limpiezaen 5y 7 pasos
Fuente: Hyginov, Critt.

*La preparacion previa al enjuague consiste en 1) preparar las superficies y materiales, 2)
retirar todo lo que reduzca la accesibilidad a la superficie objetivo, 3) retirar las partes
desmontables segin lo permita el equipo o superficie a limpiar, 4) retirar los residuos mas
grandes de manera manual, 4) desenchufar los equipos o ponerlos en modo de lavado seguro
y otras que pueda considera la empresa segun lo requiera.

**| os desinfectantes generalmente requieren un segundo enjuague a diferencia de los
sanitizantes, pues la concentracion en la que se encuentra los sanitizantes se consideran a un

nivel seguro en superficies de contacto con el producto al contrario de algunos desinfectantes.

Las etapas de limpieza y Sanitizacion pueden variar segun el autor, por lo que en el presente

trabajo decidié utilizarse las descritas por Hyginov en 2006 y se describen a continuacion:
a) Etapa de preparacion

Indica todas las precauciones que deben tomarse previamente al primer enjuague, esta

medidas se refieren a las medidas de seguridad de los operarios con respecto al equipo del

que se hace uso @Y, como también la proteccion de los productos quimicos, equipos,
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utensilios o instalaciones para después proceder al desarmado de equipos y la remocién de
materia organica gruesa mediante raspado, cepillado o barrido de las &reas que lo requieran
(22).

b) Etapa de primer enjuague
Durante el primer enjuague debe aplicarse agua potable en la superficie a limpiar; las
caracteristicas de la temperatura y presion del agua deben emplearse de manera especifica
segun el area, equipo y/o utensilio, asi como las recomendaciones de los fabricantes segun
sea el caso ®Y. El enjuague tiene como finalidad ayudar a la remocion de la suciedad pequefia
que no fue eliminada durante la etapa de preparacion 2,

c) Etapade limpieza
Esta etapa consiste en remover la suciedad y restos organicos que quedan en las superficies
mediante la aplicacion de detergentes y la accion mecanica con cepillos o fibras utilizando
productos detergentes o jabones, los quimicos utilizados deben seguir las especificaciones
del fabricante pues la concentracién, temperatura del agua, modo de uso y duracion de
aplicacion, son distintas para cada tipo de detergente o jabon @7Y22),

d) Etapa del segundo enjuague
Es aplicar un segundo enjuague con la finalidad de retirar el detergente y resto de materia
orgéanica ?1Y?22),

e) Etapa de sanitizacion o desinfeccion
Eliminacion en su mayoria de los microorganismos de las superficies de contacto y no
contacto mediante la aplicacion de agentes quimicos y/o tratamientos térmicos ??. La
limpieza en 5 etapas llega hasta este punto y la de 7 etapas continua hasta las dos siguientes
etapas (inciso g).

f)  Enjuague final
El enjuague final se realiza con agua potable después la etapa de desinfeccidn, esta tiene
como finalidad eliminar los agentes quimicos desinfectantes utilizados; esta etapa se realiza
cuando la sustancia quimica o su concentracion lo requiera, por ejemplo: en caso de los
sanitizantes se omite este paso ya que la concentracién a la que se utiliza no requiere del
enjuague en superficies de contacto 2,

g) Etapa Final- Secado
En algunos casos los equipos o utensilios necesitan del escurrido y secado inmediato 2

como a su vez de su almacenamiento. La necesidad del armado del equipo dependera
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exclusivamente de la naturaleza de éste y lo que el fabricante mencione para el cuidado del
mismo, por lo que este procedimiento esta sujeto a las necesidades.

3.4. Programa de limpieza y sanitizacion
El objetivo de utilizar un programa de limpieza y sanitizacion es en primer lugar proporcionar
un método de gestion de todas estas tareas importantes que no pueden gestionarse en la
practica con la memoria y, en segundo lugar, programar las actividades de limpieza y
sanitizacion con una frecuencia que rompa los ciclos vitales de los insectos como mantener
en la medida de lo posible a los microorganismos en un nivel seguro. Ahora bien, para poder
desarrollar claramente el programa éste se vale de los elementos clave como lo son el
calendario general de limpieza, el programa diario, los procedimientos escritos y las practicas
con el mismo fin ¥, Para ello debe tomarse el tiempo necesario para elaborar este tipo de

programas.

La limpieza y sanitizacion o desinfeccion de las superficies contaminadas son una de las
medidas que se aplican con frecuencia para controlar la transmision de patdgenos en
ambientes interiores. No obstante, la sanitizacion y la limpieza de una planta de
procesamiento de alimentos debe ser programada y documentada, siguiendo un proceso paso
a paso que ha sido validado para lograr los objetivos establecidos, utilizando productos
quimicos y herramientas especificados ©®),

En relacion con esto Gltimo los procedimientos escritos de limpieza se utilizan para
documentar el programa de saneamiento, dando las instrucciones detalladamente de qué y
como debe limpiarse, qué tipo de productos quimicos son necesarios y quién debe realizar
dicha actividad. También indican los protocolos de seguridad necesarios para manipular los
productos quimicos y el equipo de proteccion para el personal. Debe desarrollarse un
procedimiento de limpieza para cada equipo, al igual que para las paredes, suelos y techos.
Los procedimientos deben estar escritos en un lenguaje sencillo y entendible para el personal

que va a realizar la limpieza y desinfeccion en la practica 4Y39),

4. Procedimientos Operacional Estandar de Sanitizacion (POES)
El concepto de POES se origind en los E.E.U.U. en los afios 90 a partir de las investigaciones
realizadas en septiembre de 1993 a febrero de 1995, por el Servicio de Inspeccién e Inocuidad

de Alimentos (FSIS), donde los verificadores realizaron visitas a diferentes plantas durante
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sus operaciones, detectando deficiencias en la documentacion sanitaria. Este estudio
demostré que los problemas de inocuidad que se presentaban en la plantas de alimentos,
estaban relacionadas con la falta de un programa de saneamiento efectivo, y, por tal motivo,
el gobierno de los E.E.U.U. promulgé regulaciones necesarias, con los requisitos minimos
de sanitizacion, iniciando en agosto de 1997 la regulacion en el 9CFR308 y 9CFR381 para
los procesadores de carne y los procesadores de aves. Finalmente, se homologaron los

requerimientos bésicos de saneamiento en el 9CFR416 ).

Esta regulacion, permitié que el programa de POES, fuera incluido como parte de los
programas basicos en las plantas procesadores de bienes de origen animal; ademas, de ser el
modelo de regulacion para otros paises, entre ellos México, como se puede apreciar en la Ley
Federal de Sanidad Animal en su titulo segundo, capitulo 1I; en el Reglamento de la Ley
Federal de Sanidad Animal en su titulo sexto, capitulo 1ll; ademas de la NOM-008-ZOO-
1994 (22y39),

Los POES son un sistema integral y continuo, que consiste en la reduccion del nimero de
microorganismos a un nivel que no signifique contaminacion nociva del producto elaborado
sin disminuir su calidad mediante el empleo de agentes quimicos (detergentes y sanitizantes)
ademas de utilizar los métodos higiénicamente satisfactorios aplicando los reglamentos de
condiciones ambientales y sanitarias en el lugar de trabajo ®?. Deben contar con una
frecuencia definida aplicandose antes, durante y después de las operaciones de elaboracion,
siendo condicion clave para intentar conservar la inocuidad de los productos en cada una de
las etapas de la cadena alimentaria “?. No obstante un programa de POES segun las
autoridades mexicanas competentes, se divide en actividades pre operativas y operativas,

enfocadas a las superficies de contacto y de no contacto ?2),

Segun la clasificacion de los POES que se describe en la guia del manual de supervision e
inspeccion del sistema Tipo Inspeccion Federal (TIF) se reconocen a los POES pre operativos

y operativos.

Los POES Pre operativos, deben de realizarse antes de iniciar las operaciones del
Establecimiento TIF y al final de la jornada laboral o bien en un turno distinto, pero siempre
antes del inicio de operaciones; estos procedimientos se caracterizan por utilizar detergentes
y sanitizantes para su ejecucion 2. En el caso de los POES Operativos, el momento en que

se aplican es durante el proceso de manufactura, con el objetivo de mantener en condicién
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higiénica el ambiente y superficies de contacto; estos procedimientos se caracterizan por no
utilizar detergentes, debido a que éstos pueden ser peligros de contaminacion quimica;
ademas, las frecuencias pueden ser a intervalos de trabajo y pueden estar definidos por un
horario 2. Aunque la clasificacion anteriormente descrita esta aceptada por la SAGARPA
y el SENASICA distintos autores reconocen la clasificacion de la limpieza efectuada en tres
tiempos distintos; la limpieza pre operativo (antes de iniciar actividades de produccién), la
limpieza operativa (durante las actividades de produccion) y la limpieza post operativa (al

término de las actividades de produccion) @9,

Existe otra categoria para los POES relacionada con las superficies de contacto y no contacto
(qué o ddnde) con los alimentos. Esta categoria consiste en diferenciar los objetos (equipos,
utensilios, paredes, pisos, entre otros) conforme al riesgo de contaminacion, siendo las

superficies de contacto directo con alimentos las de mayor riesgo 2.

4.1. Validacion de los POES

La validacién de los POES es parte fundamental para cualquier empresa que procese
alimentos, pues esta da certeza de que sus POES son capaces de disminuir la carga
microbiana que puede alterar los productos y/o enfermar al consumidor. Actualmente la
SAGARPA a traveés de SENASICA, exige a las empresas Tipo Inspeccion Federal la
validacion de sus POES, aunque no indican como y con qué método deben utilizarse para la
validacion de estos.

Para validar un programa de limpieza y desinfeccidon es necesario primero verificar mediante
el muestreo de superficies los niveles residuales de contaminacion “Y. Existen diferentes
métodos de verificacion para el control microbiolégico e higiénico de superficies como se

muestran en la Figura 6.

Tradicionalmente la valoracién de una superficie se realiza mediante métodos como el
raspado con hisopo, impronta, enjuague 0 con esponjas seguidas de un cultivo microbiano
en un medio agar tradicional; no obstante, la lectura de resultados en los métodos
tradicionales de agar requieren de varios dias a una semana antes de que los resultados sean

obtenidos.

Actualmente hay una amplia gama de técnicas para la determinacion de indicadores

microbiologicos como indicadores patdgenos en el area de alimentos; sin embargo, los
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microorganismos indicadores tienen gran aceptacion por la facilidad para las
determinaciones y por el margen de seguridad que se tienen si se actla a partir del hallazgo

de éstos 42,

Métodos de verificacion

v v

Tradicional Rapidos Amplificacion molecular
# | Inmunoldgicas ¢
PCR
> | Enziméticas ; | |
> M_lcroscopla d_e Convencional Tiempo real
epifluorescencia
directa

> Petrifilm

Figura 6. Métodos de verificacién para el control microbiolégico e higiénico

Fuente: Salas VVazquez, 2007.

Los indicadores de contaminacion son entonces microorganismo que acttian como indice de
practicas no sanitarias y revelan los defectos de produccion que llevan consigo un peligro
potencial para la salud. Actualmente en la industria alimentaria se determina a ciertos
microorganismos como marcadores, siendo los principales: Mesofilos aerobios, Coliformes
totales y/o fecales, Escherichia coli, Staphylococcus aureus, Enterobacterias, Salmonella
spp., Listeria spp., Mohos y Levaduras. Su presencia en alimentos procesados indica

elaboracion poco higiénica y/o contaminacion posterior a su fabricacion “3),

La seleccion de indicadores depende fundamentalmente de los riesgos implicados (producto
y/o punto del proceso) y de lo que se requiera liberar (objeto /utensilio), controlar o mejorar,
manteniendo el enfoque preventivo “?. Actualmente en el mercado se encuentran disponibles
diferentes productos para la deteccion rapida, efectiva y confiable de microorganismos

indicadores en la industria de alimentos entre ellas se encuentran las Placas Petrifilm ™ (44),
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a)Placas Petrifilm

Las placas Petrifilm estan disefiadas para ofrecer ahorro de tiempo, incremento de
productividad y eficiencia en el cultivo microbioldgico. Su disefio tiene una pelicula
rehidratable cubierta de nutrientes y agentes gelificantes. Proporciona resultados en tres
pasos: inoculacion, incubacion y recuento. Las placas Petrifilm ™ estan disponibles para la
mayoria de las necesidades de pruebas microbioldgicas incluyendo: recuento de mesofilos
aerobios, recuento de E.coli / Coliformes, recuento de Enterobacterias, entre otras 449,

1) Placas para el recuento de Aerobios mesofilos

Las placas Petrifilm ™ para recuento de aerobios totales (Aerobic Count, AC) son un medio
de cultivo listo para usar, que contiene los nutrientes del medio de agar estandar, un agente
gelificante soluble en agua fria y un indicador de color rojo que facilita el recuento de las
colonias. Las placas Petrifilm ™ AC se utilizan para el recuento total de bacterias aerobias

en productos y superficies “®),

Las bacterias aerobias mesoéfilas requieren una temperatura 6ptima que varia de 30° a 37°C
y utiliza oxigeno para su metabolismo. En el recuento de microorganismos aerobios
mesdfilos se estima la microbiota total, pero sin especificar tipos de gérmenes. Este indicador
microbioldgico refleja la calidad sanitaria de los productos analizados y las condiciones
higiénicas de la materia prima, excepto en productos que se elaboran por fermentacion. En
general, el recuento de la microbiota aerobia meséfila es una prueba para conocer las

condiciones generales de higiene en la preparacion de algunos alimentos 2.

2) Placas para el recuento de E.coli/coliformes

Las placas Petrifilm ™ para el recuento de E.coli/coliformes contienen nutrientes de bilis
rojo violeta (VRB) deshidratado, un agente gelificante soluble en agua fria, un indicador de
actividad de la glucoronidasa BCIG y un indicador que facilita el conteo de las colonias. El
film superior atrapa el gas producido por la fermentacion de la lactosa por los coliformes. El
tiempo y temperatura de incubacion asi como la interpretacion de las placas puede variar
segun el método seguido. La mayoria de E.coli (aprox. el 97%) producen gas a partir de la
fermentacion de la lactosa, lo que vienen indicando como colonias asociadas
(aproximadamente el didmetro de una colonia) a gas atrapado. Sin embargo con esta placa

no pueden ser detectadas la cepas de E.coli 0157:H7, pues estas son atipicas: no crecen a
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temperatura 44.5°C, son glucorinadasa negativas y por lo tanto, no producirén un precipitado

azul; teniendo una apariencia como la de las coliformes y no como E.coli (rojas con gas) ¢7.

El grupo de bacterias coliformes totales comprende todos los bacilos Gram negativos aerobio
0 anaerobios facultativos, no esporulantes, que fermentan la lactosa con produccion de gas.
Este grupo estd conformado por 4 géneros principales: Enterobacter, Escherichia,
Citrobacter y Klebsiella “3Y48),

Escherichia coli es un bacilo corto Gram negativo que se encuentra clasificado dentro de la
familia Enterobacteriaceae, existe como comensal en el intestino delgado de humanos y
animales. Sin embargo hay algunas cepas de E.coli patégenas que provocan enfermedades
diarreicas. Estas E.coli se clasifican con base en las caracteristicas que presentan sus factores

de virulencia unicos; cada grupo provoca la enfermedad por un mecanismo diferente “%.

3) Placas para el recuento de Enterobacterias

La placas Petrifilm ™ para recuento de enterobacterias (Figura 7) es un sistema de medio de
cultivo listo para ser usado, que contiene los nutrientes de medio VRBG maodificado, un
agente gelificante soluble en agua fria y un indicador de color que facilita la enumeracion de
colonias. Esta placa (Figura 7) esta compuesta por una lamina de papel con una cuadricula
impresa recubierta de polipropileno conteniendo nutrientes del medio VRGB, y un indicador
de pH (el area donde se desarrollan los microorganismos estd definida por una pelicula
intermedia de espuma). Se complementa en la parte superior con otra lamina de polipropileno

que contiene gel soluble en agua fria y tricloruro de trifenil tetrazolio (TTC) como indicador
(44 y 49)

La familia Enterobacteriaceae incluye bacilos Gram - anaerobios facultativos, inmoviles o
moviles con flagelos peritricos, con necesidades nutricionales sencillas (44). Este grupo
comprende ocho géneros de interés: Escherichia, Salmonella, Shigella, Enterobacter,

Serratia, Proteus, Yersinia y Erwiana 12,

Algunas de las especies que pertenecen a la familia Enterobacteriaceae tienen un origen fecal
y su presencia en alimentos puede indicar manipulacion o un almacenamiento con unas
medidas higiénicas inadecuadas. Actualmente el recuento de enterobacterias no se considera
como indicador de presencia de patdgenos pero si se considera como un buen indicador de

higiene 4.
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L Adhesivo + indicador
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Aimoh adills de espuma

Nutrientes del Medio VRBG
{ghucosa) + indicador pH

Pelicula Pldstica y cuadricula

Figura 7. Esquema de las parte de la placa Petrifilm ™,
Fuente 3 M
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I11. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Validar los POES referentes a los equipos y utensilios que entran en contacto directo con el

producto cérnico cocido en la camara de rebanado mediante la aplicacion de placas

Petrifilm™ como indicadores microbioldgicos.

OBJETIVOS PARTICULARES

1)

2)

3)

4)

Actualizar los POES operativos y post operativos ya existentes de la rebanadora, mesa y
bascula que se encuentran en la cAmara de rebanado conforme a lo descrito en el Manual
de supervision del Sistema Tipo Inspeccion Federal emitido por SAGARPA.

Elaborar los POES pre operativo de los equipos y utensilios en contacto directo con un
producto carnico cocido en la cAmara de rebanado.

Implementar los POES nuevos mediante la capacitacion tedrico-practico del personal de
control de calidad, supervisores y operativo del area.

Validar los POES mediante los planes de muestreo de atributos de tres clases utilizando
pruebas rapidas de indicadores microbioldgicos con el método de Petrifilm ™ para

recuento de UFC de mesofilos aerobios, E.coli / coliformes y enterobacterias.
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IV. HIPOTESIS

H.: Si los POES estan implementados conforme a lo descrito en ellos, entonces las UFC
estaran dentro de los niveles recomendados por el fabricante para cada indicador
microbiologico evaluada, reduciendo con ello la probabilidad de contaminacion por contacto

directo del equipo al producto carnico cocido.

H.: Si los POES no estan implementados conforme a lo descrito en ellos, entonces la UFC
estaran fuera de los niveles recomendados por el fabricante para cada indicador
microbioldgico evaluada, aumentando con ello la probabilidad de contaminacién por

contacto directo del equipo al producto carnico cocido.
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V. DISENO DE LA INVESTIGACION

REVISION Y EVALUACION VISUAL DE LOS POES
(rebanadora, bascula y mesa)

A

ACTUALIZACION DE LOS POES

\ 4

CAPACITACION AL PERSONAL

A

IMPLEMENTACION DE LOS POES

\4

VALIDACION

DE LOS POES

\4

v

TOMA DE MUESTRA

Inoculacién en placa
Petrifilm™ de
E.coli/coliformes (E-C)

Inoculacién en placa
Petrifilm™ de
Enterobacterias (EN)

v

Inoculacién en placa
Petrifilm™ de Mesofilos
Aerobios (AC)

\ 4

A4

Incubacién durante 24 h
/35° C para determinar
Coliformes Totales (C)

Incubacién durante
24 h /35° C para

determinar EN

Incubacion durante 48 h
/35° C para determinar

AC
v
Incubacién durante 48 h
/35° C para determinar E.
coli (E)
|—> Resultados
v
Repeticion de muestreo rango —| Correccion de POES
x3
Interpretacion por
------- » | atributo de tres clases

Figura 8. Diagrama de flujo de la investigacion
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VI. METODOLOGIA

1) Localizacion del sitio de muestreo y procesado de muestras

El presente trabajo se realizé en una empresa dedicada a la elaboracién y distribucion de

productos cérnicos cocidos en una planta TIF ubicada en Jilotepec, Estado de México.

Se trabajo en la cdmara de rebanado donde se encuentran los objetos de estudio (rebanadora,
bascula, mesa), los cuales mantienen contacto directo con el producto carnico cocido. El
manejo de las muestras, asi como la inoculacion, incubacion y lectura de resultados se realiz6
en el laboratorio de microbiologia que se encuentra dentro de las instalaciones de la planta
TIF.

a) Revision y evaluacion visual de los POES

Se revisaron los POES (pre operativos y operativos) vigentes de los equipos y utensilios (la
rebanadora, bascula y mesa) que estan en contacto directo con el producto céarnico cocido de
la cdmara de rebanado. Se realizé la revision de los procedimientos conforme a los puntos
descritos en el Manual de supervision del Sistema Tipo Inspeccion Federal emitido por
SENASICA-SAGARPA. Posteriormente se observo la ejecucion de los procedimientos de
limpieza y sanitizacion en dias laborales normales. Mediante la observacién se determind
que los POES requerian una actualizacién ya que resultaban inespecificos para su ejecucion
omitiendo algunas etapas en la limpieza y sanitizacién, ademas de no cumplir con todos los
puntos exigidos por la SAGARPA en su manual de verificacién de prerrequisitos en

establecimientos Tipo Inspeccion Federal actualizado en 2016.

Ya por ultimo, se observo la aplicacion de un POE al inicio de la jornada, la cual establecia
la primera limpieza general del dia. Sin embargo para el desarrollo del presente trabajo se
establecio la necesidad de cubrir la limpieza pre operativa especifica por cada objeto de
estudio (rebanadora, bascula y mesa); obteniendo asi un ciclo completo (pre operativa,

operativa y post operativa) de limpieza y sanitizacion durante el turno.
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b) Actualizacion de los POES

Para la actualizacion de los POES existentes y la re-elaboracion de los POES previo al POE
general, se tom6 como referencia lo descrito en el manual de SAGARPA @2, los manuales
de operacion de la rebanadora y de la bascula, asi como las fichas técnicas de los detergentes

y sanitizantes.

Los POES nuevos (ver Anexos Il1) pasaron por un periodo de revision interno en la empresa
y fueron aprobados por el gerente de la planta, la jefa de aseguramiento de calidad y el
departamento de control de documentos. Una vez acreditado todo lo anterior, entonces se

realizd la capacitacion al personal.
c) Capacitacion al personal

La capacitacion del personal (operario, supervisor del area y aseguramiento de calidad)
consistio en una parte tedrica y una practica. La primera fue realizada en la sala de
capacitacién donde se proyectaron presentaciones en Power point y Prezi con los temas
relacionados con los POES. La capacitacion practica se realizé en horas laborales normales
en la cdmara de rebanado donde el operario realiz6 la limpieza paso por paso segun lo descrito
en los POES, el supervisor del area verifico su aplicacién y el personal de aseguramiento de
calidad realizé la verificacion para la liberacién del area y equipos/utensilios. En el caso de
encontrar desviaciones durante la implementacion y ejecucion de los POES, se realizd

nuevamente la retroalimentacion de los mismos.
d) Implementacion de los POES

En dias consecutivos a la capacitacion se vigildé que los operarios ejecutaran los
procedimientos segln lo descrito y cuando se detectd alguna desviacion se realizé la

correccion de inmediato.
e) Validacion de los POES

Una vez que el personal implemento los POES de acuerdo con lo descrito (ver Anexo 1), se
inicié el plan de muestreo por atributos de tres clases para la validacion de los procedimientos

que mas tarde se describen.

Lo primero que se realizo fue el muestreo por equipo y utensilio mediante el raspado con

hisopo (ver metodologia: toma de muestra) (51) efectuado al término de la ejecucion de los
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POES (pre operativo, operativo y post operativo) en las superficies de contacto del equipo y
utensilio. EI método utilizado para determinar los niveles de UFC de los indicadores
microbiologicos de contaminacion de E.coli-coliformes (EC), enterobacterias (EN) y

mesofilos aerobios (AC) se realizé con las pruebas rapidas con placas Petrifilm ™ de 3M™.

(1) Plan de trabajo para la toma de muestra
Para el plan de muestreo se tomaron como referencia las directrices generales sobre el
muestreo CAC/GL 50-2004 ©Y descritas por la ICMSF (Comision Internacional de
Especificaciones Microbioldgicas para Alimentos) y el CODEX Alimentarius 2. Este
documento se refiere ampliamente a la evaluacién de los alimentos; sin embargo pueden
utilizarse para comprobar ciertos aspectos de las BPH (Buenas Précticas de Higiene) de tal
forma que se aplicaron a la evaluacion y validacion ©? de los POES.
Para obtener el programa de muestreo primero se eligieron a algunos microrganismos
indicadores (bacterias aerobias, coliformes, Enterobacteriaceae, Escherichia coli), los cuales
estan clasificados con un peligro escaso e indirecto segun la categorizacion de los peligros
microbioldgicos de acuerdo con el riesgo.
Se eligieron a los microorganismos indicadores porque pueden sugerir:

e La eficacia de las practicas de limpieza y sanitizacion,

e La posible presencia de un patdgeno o de una toxina,

e La posibilidad de que se hayan seguido unas préacticas incorrectas
Una vez definido el tipo de peligro con el que se trabajé se utilizo la Tabla 3 Planes de
muestreo recomendados para diversas combinaciones de peligros sanitarios y condiciones de
uso (elaborada por la ICMSF); se selecciond a los microorganismos indicadores con la
categoria de peligro escaso e indirecto y posteriormente se relacion6 con la categoria que
reducen el riesgo. Por lo tanto se selecciono al caso 4 como el mas idoneo pues la finalidad
de los POES consiste en la reduccion del nimero de microorganismos a un nivel que no
signifique contaminacion nociva del producto.
A partir de la eleccién del caso 4 se determind utilizar el plan de muestreo por atributo de
tres clases, con un valor n=5 y ¢=3 (ver detalles de los planes de atributo méas adelante). En
el presente trabajo se decidié modificar la n=6y el valor de c=3 se mantuvo, por otro lado
se tomo con cautela la recomendacion que realiza el ICMSF con respecto a los datos que se

encuentran dentro del valor M pues, normalmente, en la evaluacion de alimentos los planes
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Tabla 2. Planes de muestreo recomendados para diversas combinaciones de peligros sanitarios y condiciones de uso. Fuente ICMSF

Preocupacion derivada del peligro

sanitario y el uso

Condiciones normales esperables de manipulacion y consumo del alimento tras el muestreo*

Las condiciones reducen

el grado de preocupacion

Las condiciones no cambian el

grado de preocupacion

Las condiciones incrementan el

grado de preocupacion

Utilidad; contaminacion general, vida

atil menor, alteracion incipiente

Aumento de vida util
Caso 1; tres clases
n=5, c=3

Sin cambios
Caso 2; tres clases
n=5, c=2

Reduccion de vida util
Caso 3; tres clases
n=5, c=1

Indicadores; peligros indirectos

Reduce el peligro

Caso 4; tres clases

Sin cambios

Caso 5; tres clases

Incrementa el peligro

Caso 6; tres clases

escasos
n=5, c=3 n=5, c=2 n=5, c=1
) L Caso 7 Caso 8 Caso 9
Peligro moderado; diseminacion
o tres clases tres clases tres clases
limitada
n=5, c=2 n=5, c=1 n=10, c=1
Peligro serio; incapacitante pero la Caso 10 Caso 11 Caso 12
vida no corre peligro, secuelas dos clases dos clases dos clases
esporadicas de moderada duracién n=5, c=0 n=10, c=0 n=20, c=0
Peligro grave; para la poblacién en
general o grupos determinados. La Caso 13 Caso 14 Caso 15
vida corre peligro o suelen quedar dos clases dos clases dos clases
secuelas crénicas o la enfermedad es n=15, c=0 n=30, c=0 n=60, c=0

muy prolongada

——
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de atributos recomiendan tener una tolerancia cero cuando se tiene una muestra con este
valor.

Los programas de atributos de tres clases estan basados en resultados analiticos cuantitativos,
los cuales fueron ideados para la evaluacion de un proceso, producto o el caso del presente
trabajo para la validacién de los POES; estos estan basado en tres categorias o clases de
atributos que dependen de la concentracion de microorganismos en las unidades de muestra.
Por tanto la definicion de un plan de atributos de tres clases (Figura 9) incluye:

1) dos limites “m” (calidad marginalmente aceptable) y “M” (calidad inaceptable), siendo
mayor “M” que “m”, que categorizan tres clases de resultados al realizar el muestreo. El valor
“M” normalmente puede ser considerado con un valor de aceptacién 0. Solo bajo ciertas
situaciones se considerd hacer excepciones para el presente trabajo (ver en la seccion de
resultados y su analisis).

i1) el nimero de unidades de muestra a tomarse “n” de cada POES,

iii) el nimero maximo de unidades de muestra “c”, permitidas que caigan en la regién entre

G‘m7’ y G‘M,’-

Aceptable
marginalmente
Aceptable (m-M)
(m)

Inaceptable
(M)

Proporcién relativa de unidades de muestras

I:IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIn

Concentracion de microorganismos

Figura 9. Plan de atributo de tres clases

A continuacion se procedié a definir los valores de m y M (Tabla 3), tomandose como
referencia los valores limite que recomienda como aceptable el fabricante para cada indicador

microbiologico.
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Tabla 3. Rangos m y M para la aceptacion de las muestras
Segun el crecimiento de UFC/25cm? en las placas Petrifilm ™ segtn el indicador
microbioldgico (Fuente 3M)

m m-M
Clave de (concentracion (concentracion M i4
Indicador i o UFC méaxima/ | (concentracion
) S identificacion | UFC maxima/ . de UFC minima
microbiologico marginalmente .
aceptable en acentable en |naceptabI2e en
25 cm?) prb’® 25 cm?
25 cm”)
Aerobios AC >124 125-250 <251
mesofilos
Coliformes C >74 75-150 <151
Enterobacterias EB >49 50-100 <101
E. coli E >74 75-150 <151

Los resultados obtenidos se pudieron identificar con las abreviaciones de los indicadores
microbiologicos; a las enterobacterias se definieron con las abreviaciones “EB”, a E.coli con
una “E”, a los coliformes totales con una “C” y finalmente se denomind “4AC” para los
mesofilos aerobios.

En la camara de rebanado identificada en la planta como la camara ocho se encontraban los
objetos de estudio: una rebanadora (Marca Bizerba modelo A510), dos basculas (Marca
Rhino modelo BARAG-40) del mismo modelo y dos mesas de acero inoxidable de iguales
caracteristicas; todo los objetos de estudio se identificaron con una marca numérica (1 y 2)
permanente. ElI muestreo se realizé durante tres semanas, un dia a la semana (martes), tres
veces por dia. La toma de muestra se llevé a cabo por equipo y utensilio después de la
implementacién de los POES al inicio, mitad y al término de la jornada laboral.

Las areas elegidas para el muestreo microbioldgico en los equipos y utensilios se limitaron a
zonas que mantienen contacto con el producto carnico cocido durante el rebanado y pesado
antes de su envase (Tabla 4).

f) Toma de muestra

El muestreo en cada caso se realizd con un raspado con hisopo abarcando una superficie de
100 cm? con movimientos rotatorios y en tres direcciones diferentes como lo estipula el
método alterno con Swab de 3M (51) (Figura 10).

Posterior al muestreo se colocd el hisopo dentro del tubo (4 ml) con caldo Letheen estéril y

se cerrd. Agitandose el tubo vigorosamente por diez segundos y colocando el tubo dentro de

31

—
| —



la hielera con refrigerantes con una temperatura de 2-8°C. Al finalizar se llevaron las

muestras al laboratorio de microbiologia de la planta para su inoculacion.

¥

Figura 10. Muestreo de la superficie elegida de 100 cm?. Fuente 3M.

Tabla 4. Superficies de contacto directo muestreadas

Equipo /utensilio Zona de muestreo
Navaja
Rebanadora Banda

Compartimento
Banda de colocacién

Bascula Plato
Tablero
Superfici rior
Mesa pe icie superio
Orilla

La Figura 10 muestra las tres direcciones en la que giraba el hisopo abarcando toda la zona
de muestreo.

g) Inoculacion

En el laboratorio de microbiologia los equipos y la mesa donde se realizd la inoculacion
estuvieron previamente limpios y sanitizados, la incubadora se mantuvo a una temperatura
interior de 35°C con un recipiente con agua estéril durante la incubacién. Previo a la
inoculacion de las placas Petrifilm ™ se rotularon (Figura 11) las placas Petrifilm ™

permitiendo la identificacion individual y la toma los datos en el registro correspondiente.
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0079-06/06/17-Preop-Reb

(# de placa- Fecha- Tipo de POES- Equipo)

Figura 11. Rotulacion de placas Petrifilm ™

La inoculacion de las placas Petrifilm ™ se realizo con base en lo descrito por el fabricante
en las Guias de interpretacion para las determinaciones de enterobacterias (EB) (49), E.coli
(E)/coliformes (C) (47) y aerobios mesofilos (AC) (46). Se levantd la lamina
semitransparente superior sin tocar el interior, colocandose un mililitro de la muestra por
placa con una micropipeta (Micropette pipette SCILOGEX) con punta estéril (con capacidad
para un 1 ml) por cada muestra. Por ultimo, se dejé caer suavemente dicha lamina y se colocé
un difusor pléastico sobre la placa cerrada. En el caso de los indicadores de EC y EB se utiliz6
la parte lisa como se muestra en la Figura 11 y el lado opuesto se utiliz6 con el indicador
microbiologico AC. Se coloco el difusor y se hizo presion al centro de manera cuidadosa. Se
dejo solidificar el gel por un minuto a temperatura ambiente.

La Figura 12 muestra la imagen A donde se observa el difusor por su cara hueca que ayuda
a delimitar la distribucion de la muestra en las placas Petrifilm EC y EB, en la imagen B se
muestra la cara lisa del difusor que se empled en las placas AC.

Figura 12 Aplicacion del difusor
Fuente 3M
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h) Incubacion

Se utilizé una estufa microbioldgica (Ribosa E-33) que tuvo una temperatura de 35°C. Los
tiempos de incubacion fueron diferentes para cada determinacion como se muestra a

continuacion (Tabla 5).

Tabla 5. Tiempos de incubacién segun el indicador microbioldgico en las placas Petrifilm

™

Indicador Tiempo de incubacién /
microbiologico | 35°C+/- 1°C (h +/- 4 h)

AC 48

C 24

EB 24

E 48

Fuente: 3M

1) Resultados

Para la obtencion de los resultados se utilizaron las Guias de Interpretacion (identificacion y
criterios de exclusion de UFC) de 3M para cada indicador y se report6 el nimero de UFC
utilizando una lupa con luz. En el caso de las placas donde las UFC fueron muy numerosas
para contar (MNPC), siendo este mayor a los niveles recomendados por 3M se utilizé la

siguiente formula:

MNPC = (# colonias de cuatro cuadros representativos / niumero de cuadros

contemplados)* (20)

j) Analisis de datos

El anélisis de datos se realizo con base en las recomendaciones del ICMSF para el muestreo
por atributos de tres clases. Este plan se definié mediante los valores n, ¢, my M (Tabla 6),
aplicandose de acuerdo con un nivel de peligro reducido e indirecto- bajo para la salud (caso

4), el cual result6 propicio para la validacion de los POES.
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Tabla 6. Valores para la interpretacion del rechazo o aceptacion de los POES
con base al muestreo por atributos de tres clases, modificado del ICMSF.
Valor | Definicion

n Tamario de la muestras (n=6)
Concentracion de microorganismos indicadores para considerar la muestra
m aceptable (especificos para cada indicador microbioldgico, ejemplo; EB 100
UFC/25cm?),

Concentracion de microorganismos en el intervalo my M se le denomina como
marginalmente aceptable y separa la calidad aceptable e inaceptable.
Concentracion minima de microorganismos indicadores para considerar la
M muestra inaceptable (especificos para cada indicador microbiologico, ejemplo;
EB 101 UFC/25¢cm?)

Nivel de rigurosidad: referido al nimero de muestras inaceptables (m-M) para
la aceptacion del indicador microbiolégico en la validacion del POES (c=3)

m-M

Los rangos descritos en la Tabla 7 resultaron especificos para cada indicador microbiolégico
segun las recomendaciones del fabricante.

Tabla 7. Rangos m y M para la aceptacion de las muestras
reflejadas en el crecimiento de UFC/20cm? en las placas Petrifilm ™ (EB, E/C, AC).

Fuente de 3M.
m-M
m ., M
Clave de (concentracion (concentracion i4
Indicador ) e L. UFC maxima/ (concentra}c!on
) S identificacion | UFC méaxima/ . de UFC minima
microbioldgico marginalmente .
aceptable en acentable en inaceptable en
25 sz) P ) 25 sz)
25 cm?)
Aerobios AC >124 125-250 <251
mesofilos
Coliformes C >74 75-150 <151
Enterobacterias EB >49 50-100 <101
E. coli E >74 75-150 <151

El anélisis de atributo de tres clases se establecid por tipo de POES y equipo, en cada una de

los indicadores microbiologicos (los detalles se explican en resultados).
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VII. RESULTADOS

1. Actualizacion de POES pre operativos y post operativos y elaboracion de POES
pre operativos.

Revisar en la seccién de Anexos |

2. Capacitacion

Después de las sesiones de capacitacion (Figura 13 y 14) se realiz6 la evaluacion escrita de
manera individual a los operarios y supervisores como al personal de aseguramiento de la
calidad. La evaluacion se centrd en un cuestionario (ver Anexos Il) donde se incluyeron los
temas vistos durante la ponencia (ver Anexos Il). Posteriormente se calificaron los examenes

obteniendo un promedio general de 8.5.

Figura 13. Capacitacion previa a la implementacion de los POES

En la Figura 13 se observa la capacitacion previa a la implementacién de los POES impartida

a operarios y supervisores de la cdmara de rebanado.
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Figura 14.Capacitacion realizada a supervisores y personal de aseguramiento de la calidad




3. Incubacion y lectura de resultados

Transcurridos los tiempos de incubacion se realizd la lectura de las placas Petrifilm ™ segtn
lo descrito en las guias de interpretacion de 3M. A las 24 h se realiz0 la lectura en las placas
Petrifilm de EB (Figura 15y 16). En las siguientes figuras se intenta mostrar como se realizo

el conteo de UFC.

0074~ 06/0b1FPreop Ceby

Figura 15. Resultado en la placa Petrifilm ™ 0079-06/06/17-Pre op-Reb

La Figura 15 muestra crecimiento nulo de UFC/25 cm?; este resultado es congruente con la
ejecucion de la limpieza, su liberacién y sanitizacion de la rebanadora durante la ejecucion
del POES pre operativo. Cabe mencionar que para este equipo y en esta ocasion no se

presentd ninguna desviacion de la segunda semana.




Figura 16. Resultado en placa Petrifilm™ 0124-06/06/17-Pos-Bas

En la Figura 16 se observa crecimiento de UFC muy numeroso, por lo que se utilizaron los
criterios y la férmula descrita en la metodologia obteniendo un total de 525 UFC/25¢cm?.
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En el caso del indicador microbiolégico EC (E.coli/coliformes) se realizaron dos lecturas, la
primera a las 24 h donde se determind la presencia de coliformes (C) y la segunda lectura

efectuada a las 48 h para detectar la presencia de E (E.coli).

Figura 17 Resultado en placa Petrifilm™ 0168-13/06/17-Op-Bas

En la Figura 17 en el indicador microbioldgico de EC se observé crecimiento de 42
UFC/25cm? de coliformes.
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Figura 18. Resultado en placa Petrifilm™ 0153-13/06/17-Pre-mes

La Figura 18 muestra 2 UFC/20cm? de E.coli (UFC azules) y 2 UFC/25 cm?de los coliformes
(UFC rojas) para la placa EC.
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Después de 48 h de incubacion se tomo lectura y se contabilizaron las UFC en las placas

petrifilm para la determinacion AC (aerobios mesofilos).
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Figura 19 Resultado en placa Petrifilm™ 0084-6/06/17-Preop-Bas

En la Figura 19 se observa la placa Petrifilm™ del indicador microbiol6gico AC, el resultado
obtenido del crecimiento de 2UFC/25 cm? toma en cuenta regla exclusion segun el fabricante

referido en la metodologia del presente trabajo.
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Figura 20. Resultados en placa Petrifilm ™ 0126-6/06/17 -Pos op-Bas

Para la determinacion de aerobios mesofilos (AC) de la Figura 20 se aplico la formula
establecida por el fabricante (NMPC) obteniendo una cuenta de 890 UFC/25 cm?
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Transcurridas las tres semanas se agruparon los datos obtenidos de las placas Petrifilm ™
por nimero de muestra, tipo de POES y equipo (Tabla 8) a los cuales se implemento el

monitoreo para realizar el anlisis de datos para la aceptacidn por atributo de tres clases.

Tabla 8. Resultados del muestreo después de la ejecucion de los POES
(UFC/25 cm? en placas Petrifilm ™ EB, E, C y AC).

Pre operativo | Operativo | Post operativo
POES o Indicador microbioldgico en UFC/20cm?

c
£

SR lo|Blu| @ lo|B|lw Qo] |w

OBJETO

1 3410|070 0 0] 010 0 0 0 0

0 0| 0]0 0 0] 010 0 0 0 0

Rebanadora | 2 540 10| 7 | 1 75 4 1 01|0 0 0 0 0

0 0[01|0O0 1 0O|l0|0]27| 0 0 0

3 0 0| 0]0 0 0| 0| 0] 46 0 0 0

0 0010 0 01010 0 0 0 0

1 2 0| 0|0 |12190)| 7 |4 | O 0 0 0 0

22 10| 0] 0|30 |5|11|0 1 0 0 0

Bascula | o | 2 13202 [1[4]1]210]1 21

63 [ 33|37 0 0 O] 0| 0 [890]|525|525| 15

3 0 0[01|0O0 57 142143 | 0 1 0 2 3

0 0(210 0 01010 0 0 0 0

1 0 0|00 1 0] 010 0 0 0 0

1 0O[(01|0O0 7 01010 1 0 0 0

1 0|00 2 0|1 2 0 0 0 0

Mesa | 2 a7 2133 [1]2]0l0 0 00

3 63 | 2 | 7 | 2 1 0] 010 1 0 0 0

0 0| 0|1 0 0] 010 0 0 0 0

La Tabla 8 es parte de la evaluacién cuantitativa de los resultados (ver graficas en Anexos
I11), esta primera evaluacion ayudo a ver los casos que en concreto se encontraron fuera de
la concentracion de UFC maxima aceptada por el fabricante. Eventualmente con esta

interpretacion cuantitativa se realizd el andlisis por atributo de tres clases.
4. Andlisis de datos

El analisis de datos se realizd segun los planes de muestreo de atributos de tres clases segun

el ICMSF; por lo que el analisis de las muestras se efectué de manera individual por tipo de
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POES (pre operativo, operativo y post operativo) y objeto de estudio (rebanadora, mesa,
bascula).

Ejemplo 1:

v' Bascula, POES post operativo, semana 1,2y 3

Tabla 9. Resultados obtenidos de la evaluacién del
POES post operativo de la bascula

Indicador microbioldgico
Semana AC C EB E
1 0 0 0 0
1 0 0 0
2 210 1 2 1
890 525 525 15
3 1 0 2 3
0 0 0 0

Al tener el concentrado de datos de cada POES se analizaron de manera individual a cada
indicador microbiolégico con el limite establecido con los rangos establecidos en la
metodologia como se muestra en el Ejemplo 2.

Ejemplo 2: (continuacion del Ejemplo 1)
v UFC obtenido para el indicador microbiolégico de AC

Tabla 10. Resultados para el indicador microbioldgico
AC de la evaluacion del POES post operativo de la bascula

Semana AC
1 0 (m)
1(m)
2 210 (m-M)
890 (M)
3 1(m)
0 (m)

En este ejemplo 2 se explica el andlisis detallado, por lo que es necesario definir
especificamente los valores n, ¢, m y M, utilizando como referencia el limite establecido por

el fabricante que es de 250 UFC/20 cm? para el indicador microbioldgico de AC. Aplicando
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las condiciones establecidas para el plan de muestreo de atributo de tres clases se

establecieron los siguientes valores:

n =6 muestras por ejecucion de un POES

¢ =3 (nivel de rigurosidad o numero de elementos marginalmente aceptables)
m = 0-124 UFC/25 cm? muestra aceptable

m-M= 125-250UFC/25 cm? muestra marginalmente aceptable

AN N NN

M =251 0 mas UFC/25 cm? muestra inaceptable

Se analizaron los seis resultados y se obtuvieron cuatro resultados con el valor m (aceptable),
un resultado con valor entre m y M (marginalmente aceptable) de 210 UFC/25 cm? y

finalmente una cuenta de 890 UFC/25cm? con un valor M (inaceptable).

Segun el ICMSF al obtener una muestra con valor M sugiere rechazar el POES; sin embargo
se decidié contemplar los valores con cautela ya que se identificaron una incorrecta
aplicacion de la BPH (Buenas Practicas de Higiene) durante la ejecucion de los POES que
no esta directamente relacionada con el procedimiento de limpieza en si, por lo que se puede
aceptar el POES con reserva de vigilancia estricta y continua capacitacion de las BPH. Este
mismo criterio fue aplicado en dos POES mas el operativo de la bascula y el Pre operativo

de la rebanadora.

En el siguiente Ejemplo 3 se muestra como se interpretaron las equivalencias de los valores
(m, m-M y M) con respecto a los conteos de UFC obtenidos y sus rangos delimitados para
cada indicador microbioldgico.

Ejemplo 3: El indicador microbioldgico E tiene una representacion m=0-49, m-M=50-150 y
M=151 0 més

Siguiendo el plan del ICMSF, al obtener todos los valores “m” y que estos no sobre pasaran
a “c* se consider6 como aceptable a este indicador microbiologico. Al obtener todas las
interpretaciones de los indicadores microbioldgicos de este mismo POES como aceptables,

se validé el POES post operativo de la mesa.
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Tabla 11. Valores representados de los UFC obtenidos
del indicador microbioldgico E de la evaluacion del
POES post operativo de la mesa

Semana EB Valor
0
! 0 .
0
: : e
0
: : .

A continuacion se muestran un resumen de la interpretacion de los valores obtenidos tras el
andlisis de los datos que ya se describi6. En la Tabla 12, se representa con 0 a todas aquellas
muestras que se mantuvieron en el valor m y que no rebasaron el valor de ¢=3. Y con valor

numérico 1, 2, 3,...6 las muestras positivas con valores marginalmente aceptables (m- M)

como inaceptables (M).

Tabla 12. Nimero de muestras con valor M

POES | Pre operativo

Operativo

Post operativo

Indicador microbiol6gico

E E
OBJETO AC |CIgE AC Clg|E AC C EB | E
Rebanadora | 1(M*) | 0 | 0] 0 0 0/0(0 0 0 0 0
. 1(m-M*) 1(m-M*) * *
Bascula 0 0(0|0 1(M*) 00 |0 1(M*) 1(M*) | 1(M*) | O
Mesa 0 |0]0]0 0 0/0 |0 0 0 0 0

En la Tabla 12 los resultados que se muestran con un valor de 0 fueron aceptados como
validacién para los POES, porque en todos los casos se obtuvieron muestras donde la

concentracion de UFC/25cm? no superaron a m y por tanto no sobrepasan el valor de c=3.

Los POES aceptados con el analisis anteriormente descrito fueron:

Rebanadora: POES Operativo y Post operativo

Bascula: POES Pre operativo

Mesa: POES: Pre operativo, Operativo y Post operativo

—
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Por otra parte se obtuvieron tres POES con resultados positivos con conteos marginalmente
aceptables (m-M) e/o inaceptables (M). A continuacion se describe los casos y se justifica su
aceptacion con reserva de utilizarse con vigilancia permanente de la implementacion de BPH

durante la ejecucion de los POES.

El primer caso fue el POES Operativo de la bascula, donde se obtuvieron valores mayormente
en rango aceptable (m) para todas los indicadores microbioldgicos; sin embargo, se presento
en la muestra del dia 1 concentraciones de 340 (m-M) y 1190(M) UFC/25cm? para el
indicador microbioldgico de mesdéfilos (AC). Para este caso se detectd una contaminacion
posterior al sanitizado y antes del muestreo, pues el operario se adelantd a realizar el

resguardo del equipo sin previa autorizacion.

En dias posteriores a la primera toma de muestra se capacitacion al personal sobre el lavado
y sanitizado de la zona de resguardo (caja de plastico) y como preventiva se retroalimento
la implementacion de la BPH para el lavado de manos antes de colocar el equipo en su sitio
de resguardo y como medida adicional para la toma de muestra en dias posteriores se realizo
inmediatamente después del transcurrido el tiempo de contacto del sanitizante con la bascula
en el sitio de resguardo. Obteniendo valores m en el resto de los dias muestreados para todas
los indicadores microbiol6gicos.

Por lo que a pesar de las recomendaciones del ICMSF con respecto al valor M, que
significaria rechazar un POES obteniendo un valor M. Se realiza la excepcion a la regla para
la aceptacion del POES Operativo de la bascula pues los mesofilos aerobios (AC), porque

estos microorganismos:

1) no necesariamente representan un peligro de salud aunque puede ser de importancia para

la calidad y vida en anaquel del producto que se coloca sobre el equipo,

2) la cuenta alta de UFC que se present6 no esta estrictamente relacionada con la descripcion
del POES o su ejecucion; si no, de las acciones que deben realizarse al término de la
realizacion del procedimiento como lo son dar un sitio adecuado de resguardo a la bascula
(previamente lavado y sanitizado) como también, el continuo lavado de manos pues los

operarios invariablemente toman otros objetos que pueden estar sucios o contaminados.

El segundo caso con excepcién a la regla del valor M, fue el POES Post operativo de la

bascula, donde se examinaron los valores mas altos en tres indicadores microbiolégicos
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perteneciendo estos Unicamente a una muestra del dia dos obteniendo asi valores inaceptables
(M) de 890(AC) y 525(EB y C) UFC/25 cm? y un valor marginalmente aceptable de una
segunda muestras del mismo dia con 210 UFC/25 cm?. Este caso se relacion6 con malas
practicas de higiene relacionada con una contaminacion. Pues se sugiere que el operario en
turno no aplico el sanitizante correctamente en los equipos y al momento no se tuvo certeza
de ello pero se vio reflejado en las placas Petrifilm. Ese dia no se pudo contar con el
supervisor del area quien ayuda a inspeccionar la ejecucion de los POES por lo que el
comportamiento de los operarios influyo en la ejecucion de la limpieza y sanitizacion de ese
dia. Por lo que si se aceptara el POES deberia someterse a un estricto régimen de supervision
y capacitacion constante del personal.

El tercer y Gltimo caso fue el POES pre operativo de la rebanadora, donde se obtuvo un valor
inaceptable en una de la muestra, esta se obtuvo en la semana 2 relacionada posiblemente
con las malas préacticas de higiene por parte del operario y relacionadas con la misma

situacion en el caso anterior con la bascula y su POES post operativo.

Por lo tanto, si estos POES se aceptan como validados solo bajo las condiciones de atenderse
las observaciones y si se brinda a los operarios continua retroalimentacién, dando prioridad
al nuevo personal en la planta y a todo personal que entre en dicha cdmara donde se

encuentran los equipos de estudio.
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VIII. DISCUSION

Con los resultados obtenidos en los analisis microbioldgicos realizados después de la
ejecucion de los POES de los equipos y utensilios de la cdmara de rebanado se observo que
la correcta aplicacion de los POES mantuvieron las UFC en los niveles aceptables segun lo
establecido en el presente trabajo, por lo que aplicando el método por atributos de tres clases
se validaron todos los POES. Por lo tanto se llega a la conclusion que mediante los POES
evaluados la limpieza y sanitizacion son eficientes para disminuir la carga microbiana a
niveles considerados como seguros, detectados mediante el uso de las placas comerciales
Petrifilm ™, que resultaron una herramienta Gtil para la validacion de estos procedimientos.
Y aungue los POES fueron validados, se aplicaron excepciones al rechazo del plan de
muestreo por atributo de tres clases, pues éste hace mencion que al obtener valores “M”
deberia rechazarse el procedimiento. Sin embargo, se omiti6 la regla a los resultados “M”
obtenidos que estuvieran estrechamente relacionadas con BPM u omision de pasos durante
la ejecucién de los POES, por lo que se podria sugerir el origen de las eventualidades
ocurridas antes o durante el muestreo no refleja ineficacia de los procedimientos, si no malas
practicas por parte del operario. Tal suposicion se ve reflejada en la concentracion de UFC
de estos POES, obteniendo la mayoria de los muestreos con niveles aceptables segun el
método establecido en el presente.

El ICMSF expresa en cuanto a los valores obtenidos en los planes de atributos de tres clases,
que si la proporcion de muestras “m” (aceptable) es mayor que en el intervalo entre “m” y
“M” (marginalmente aceptable) fuera pequefia, la situacion seria permisible; no obstante si
esta proporcion fuera mayor, aunque aun podria admitirse, serviria de llamada de atencion al
productor, ya que indicaria que se esta tendiendo a una situacion inaceptable. Por lo que al
tenerse identificados la causa raiz durante la ejecucion de los POES o durante el muestreo,
puede aln tomarse como validados los POES del presente trabajo siempre y cuando se vigile
la ejecucidn, liberacién y capacitacion al personal.

Por lo que la confiabilidad estd condicionada al riguroso cumplimiento de los POES

implantados durante el desarrollo de su validacion asegura Chacon Marin en el 2009 (55);
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pero para que esto se logre, debe capacitarse continuamente al personal en BPM y POES
como Espinoza Oviedo demuestra en su trabajo del 2014 que después de proporcionar
capacitacion a los operarios, éstos lograron estar involucrados en la implementacion y
mantenimiento de los sistemas de inocuidad, es decir, lograron seguir los lineamientos del
manual de POES que elaboré el autor y en concordancia con los analisis microbiol6gicos
utilizados en este trabajo se demostré una reduccion significativa en el conteo de
microorganismos en el equipo y mesas de las diferentes areas; siendo asi confiable su
validacion.

El trabajo de Espinoza consistio en observar el impacto que tienen las capacitaciones sobre
la ejecucion de las BPM y los POES, el autor midié las UFC de coliformes totales como de
mesofilos aerobios. EI muestreo se dividié en dos partes, la primera toma de datos se realizd
previo a la capacitacion de BPM y POES. La segunda fase consto de dos muestreo mas el
primero se realizd posterior a la capacitacion de BPM y POES; y el segundo después de una
segunda explicacién de POES, obteniendo tres tomas de datos microbioldgicos en tres
superficies distintas (molino y dos mesas).

Evitar la contaminacion de los productos carnicos es de vital importancia. Pues la
contaminacion, no solo afectan la calidad o vida de anaquel del producto sino que ademas es
tema importante para la salud publica. Por lo tanto, todo producto alimentario debe ser
vigilado en todas y cada una de sus fases de procesamiento para asi evitar en la medida de lo
posible su contaminacion; haciendo referencia a lo anterior las superficies de contacto directo
con el alimento deben tomarse cuenta como un tema serio de inocuidad alimentaria.

Por otro lado, los indicadores microbiol6gicos también pudieran ser utilizados como
referencia para la validacion de POES; pues son capaces sugerir la eficacia de las operaciones

de limpieza y desinfeccion.
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IX. CONCLUSION

Se elaboraron los POES pre-operativos de los equipos y utensilios en contacto directo con

un producto carnico cocido en la cAmara de rebanado.

Se actualizaron los POES operativos y post-operativos ya existentes de la rebanadora, mesa
y bascula que se encuentran en la cdmara de rebanado conforme a lo descrito en el Manual

de supervision del Sistema Tipo Inspeccion Federal emitido por SAGARPA.

Se implementaron los POES nuevos mediante la capacitacion tedrico-practico del personal

de control de calidad, supervisores y operativo del area.

Se validaron los POES mediante los planes de muestreo de atributos de tres clases utilizando
pruebas rapidas de indicadores microbioldgicos con el método de Petrifilm ™ para recuento

de UFC de mesofilos aerobios, E.coli/ coliformes y enterobacterias.

Se validaron los POES de los equipos y utensilios que entran en contacto directo con el
producto carnico cocido en la cAmara de rebanado con métodos rapidos aplicados indicadores

microbiol6gicos mediante la Placas Petrifilm ™ de 3M.
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X. RECOMENDACIONES

Es necesario implementar un programa de educacion continua que brinde capacitaciones
al personal sobre los POES, asi como de los métodos de limpieza y sanitizacion para
evitar desviaciones en la ejecucion de los POES, al menos cada 6 meses o seguin lo
requiera la empresa.

Las capacitaciones de los POES pueden ir acompafiadas de evaluaciones escritas para
corroborar el alcance que estas tuvieron sobre los operarios, tal y como se hizo en el
presente estudio, 0 en su caso para resguardo de una evidencia escrita en situaciones de
auditoria.

Se recomienda que durante la capacitacion in situ debera corregirse al personal durante
la aplicacién de los POES con la finalidad de disminuir los errores.

Los POES deberan existir de manera impresa, permaneciendo en un lugar designado en
camara de rebanado para que el operario y el supervisor tenga acceso a ellos.

Realizar un segundo monitoreo de los POES con pruebas microbioldgicas por parte de
un laboratorio externo (terceria), para evaluar la ejecucién de los mismos.

Se propone el lavado y desinfectado de manos previo a la sanitizacion del equipo para
evitar contaminacion cruzada en los equipos y utensilios de contacto directo con el
producto.

Se sugiere designar un lugar apropiado para las basculas dentro de la cAmara de rebanado,
ya que estas no cuentan con un lugar que evite la contaminacion posterior a la ejecucién
de los POES.

Del mismo modo, se debe dar continuidad a mas estudios que coadyuven en la evaluacion

y validacion de los POES en superficies de contacto directo con el producto.
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ANEXOS |

POES de la rebanadora, bascula y mesa
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Figura 21. Esquema de la rebanadora

La Figura 20 representa la rebanadora industrial de la marca BIZERBA que se utiliza en la
camara de rebanado, a continuacion se enlistan las partes del equipo para futuras
referencias.:1. Cubierta del compartimento, 2. Cubierta de la cuchilla, 3. Cubierta del motor,
4.Cierre del compartimento, 5. Rejilla protectora, 6. Bandeja, 7.Panel de operacion,
8.Fotocelula, 9. Cinta transportadora, 10. Cubierta de la cinta transportadora, 11. Blogueo
del compartimento, 12.Enclavamiento de la cubierta del compartimento.
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Figura 22. Esquemﬁ del compartimento

La Figura 21 representa la rebanadora industrial de la marca BIZERBA que se utiliza en la
camara de rebanado, a continuacion se enlistan las partes del equipo para futuras
referencias.:13 Sujecion del soporte de género, 14. Soporte de género, 15. Marco de
seguridad.
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Figura 23.Esquema de la rebanadora vista de frente

La Figura 22 representa la rebanadora industrial de la marca BIZERBA que se utiliza en la
camara de rebanado, a continuacion se enlistan las partes del equipo para futuras
referencias.:16.Cinta de colocacion.

63

——
| —



PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

CLAVE: EFECTIVO A PARTIR DE: PAG:
REVISION: 1de4
Elaboro: Reviso: Autorizo:
Victoria Miranda Rojas | Jefa de Aseguramiento de calidad Gerente de planta
Area/Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanado/Rebanadora Contacto Pre operativo

Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza pre operativa y sanitizacion de la rebanadora.

Lugar: Camara 8.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Agua potable.
e Sanitizante a elegir sera aplicado con base al Programa de rotacion de
desinfectantes y sanitizantes.
e Bolsa de plastico no estéril.
e Toalla hUmeda Saniwipe

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos.

Frecuencia: Inicio de turno matutino/vespertino o antes del arranque del equipo (11:15 h
+/- 1h).

Procedimiento Ayuda visual

1. La rebanadora apagada y con el panel
de control cubierto con una bolsas de
plastico (previamente limpiado Yy
sanitizado con una Saniwipe) debe
enjuagarse con la manguera y agua a
baja presion en la siguiente secuencia:

a. Iniciando por la parte mas alta de la
cubierta de la cuchilla con
movimientos de arriba hacia abajo de
izquierda a derecha por ambos lados
(cara interior y exterior).

b. Al terminar esta porcion, debe
continuarse la secuencia de enjuague
por la cuchilla (ambas caras) asi como
la estructura que la sostiene y su base.




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 2de4

Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanadora Contacto Pre operativo

c. El enjuague debe continuar por el
compartimento. Iniciando por la
cubierta cerrada, luego se abrira el
compartimento 'y se seguira el
enjuague por la parte interna, como asi
la base del compartimento.

d. Se debe poner en posicién de
horizontal la cubierta de la cinta
transportadora, para ello primero se
presiona el botdn blanco (posicion
inferior derecha) y luego se jala hacia
abajo hasta que encaje audiblemente.

e. Entonces se continua el enjuague por
la parte baja del compartimento y
luego la parte superior de la cubierta
de la cinta transportadora.

f. Se regresa nuevamente la cubierta de
la cinta transportadora hacia arriba
hasta que encaje audiblemente y
enjuagar la parte baja con
movimientos de arriba hacia abajo.

g. Desenroscar el tornillo de estrella (1)
en el compartimiento de colocacion
hasta el tope.

W

|“|un

h. Mantener apretado el dispositivo de
desbloqueo del compartimiento (2) v,
al  mismo tiempo, bajar el
compartimiento de colocacién en
posicion horizontal.

i. Ya colocada el compartimento en la
posicion de seguridad (posicion
horizontal). Seguir el enjuague en el
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marco de seguridad de la navaja
(ambos lados).

J. Regresar el compartimento y cubierta
de la cinta a su posicién de rebanado
(transversal), hasta el encaje audible y
enroscar el tornillo de estrella hasta el
tope.

k. Continuar el enjuague por la parte
inferior interna de la rebanadora con
movimientos de arriba hacia debajo de
izquierda a derecha y finalizar este
paso con las paredes laterales
exteriores de la rebanadora. El
enjuague se finaliza con los
componentes* de la rebanadora por
separado y en toda su superficie.
*(banda de colocacién, cinta
transportadora, bandeja y sujetador de
género).

Realizar una revision en la rebanadora
en busca de residuos adheridos a esta,
la secuencia debe de realizarse en la
misma secuencia de enjuague.

Avisar al inspector de Aseguramiento
de la Calidad para la liberacion.

a. El inspector de calidad debe
revisar el equipo en su totalidad
con la misma secuencia antes
mencionada para el enjuague.

Determinar de forma sensorial
(olfaccion, visual y tacto); si la
limpieza implementada fue adecuada y
permitir la liberacion solo cuando se
cumplan
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los criterios de evaluacion libre de
residuos.

5. Después de quedar liberada, sanitizar
por aspersion la totalidad del equipo en
la secuencia ya establecida en el
enjuague.

6. Dejar actuar el sanitizante por diez
minutos.

7. Colocar el equipo en posiciéon para
efectuar rebanado y regresar la bandeja
a su lugar.

Observaciones:
e Utilizar el codigo de color blanco de utensilios de limpieza
« Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al
Programa de rotacion de desinfectantes y sanitizantes.
« Durante el montaje del equipo el operario debe mantener sus manos limpias y
sanitizadas.

Supervision:
Liberacion del equipo se realizara mediante la técnica descrita en el documento de
liberacion de equipos antes del sanitizado.

Acciones correctivas:
e Sidurante la revision se determina que es necesario el lavado completo porque
hay existencia de residuos que no pueden quitarse solo con el enjuague y de ser
necesario el lavado deberd seguirse el POES relacionado con el equipo.

Verificacion: Determinar de forma sensorial (olfaccion, visual y tacto).

Medidas preventivas:
« Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento en caso de
desviaciones por suciedad.
« Reevaluacién del procedimiento por constantes desviaciones.

Responsables de ejecutar: Operador de Produccion.

Responsables de verificar: Supervisor de Produccion e Inspector de Aseguramiento de
Calidad.
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CLAVE: EFECTIVO A PARTIR DE: PAG:
REVISION: 1de6
Elaboro: Reviso: Autorizo:
Victoria Miranda Rojas | Jefa de Aseguramiento de calidad Gerente de planta
Area/Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanado/ Rebanadora Contacto Operativo

Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza operativa y sanitizacion de la rebanadora.

Lugar: Camara 8.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Agua potable.
e Sanitizante a elegir sera aplicado con base al Programa de rotacion de
desinfectantes y sanitizantes.
e Bolsa de plastico no estéril.
e Toallas humedas Saniwipe

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos.

Frecuencia: Después tres horas +/- diez minutos de haber empezado a usar el equipo.

Procedimiento Ayuda visual

1. Retirar todo material (mesas, basculas,

producto, etc.) que esté cercano a la Submenu

rebanadora y que impida el correcto y

completo enjuague. ::* 120mm FastSlice

o C—

2. Pulsar en la pantalla tactil el botdn " Max: 560

combinando <Afilado/limpieza> @D 400mm/sec

(sefialado en la ayuda visual). Mn: 100

a. Esperar a que la cuchilla se mueva a 180 mm o

la posicion basica segura. La QI j\::l 100%

alimentacion de género a cortar

subira también 'y la cinta < co0mm |\
transportadora bajara. & ] - @

Afilado/limpieza
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A continuacion se mostrara otro menu
en la pantalla tactil, donde se debe
pulsar <Limpieza> en la pantalla tactil.

Pulsar <interruptor de desconexion>
(boton rojo del panel de control).

Hasta este punto puede proceder a la
limpieza de forma segura.

/'

Limpieza

Retirar manualmente los residuos
organicos de la bandeja y depositar los
en una bolsa  plastica para
posteriormente ser enviados a la cdmara
de decomiso.

Continuar retirando manualmente los
residuos  presentes  dentro  del
compartimento y también de la cinta
transportadora para depositarlos en una
bolsa para posteriormente ser enviados
a la cdmara de decomiso.

——
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8. Desenroscar el tornillo de estrella (1)

10.

11.

12.

13.

14.

en el compartimiento de colocacion
hasta el tope.

Mantener apretado el dispositivo de
desblogueo (2) del compartimiento v, al
mismo tiempo, bajar el compartimiento
de colocacion a la posicion horizontal.

Abrir la cubierta de la navaja, tomando
la por el sujetador (3), girar hacia arriba,
hasta el tope. Ya abierta retirar los
residuos organicos de la navaja, la
cubierta.

Continuar el retiro de residuos por el
compartimento abriendo la cubierta.

Limpiar el panel de operacion y la
pantalla tactil Unicamente con una
toallita  (Saniwipe) hasta retirar
totalmente la materia organica.

Proteger con bolsas pléasticas la foto
celula de la cinta
transportadora/compartimento  (4) vy
panel de control (5).

Cubrir el panel de control con una bolsa
plastica hasta el extremo mas cercano al
cuerpo de la rebanadora.

——
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15. Enjuagar el equipo en su totalidad con

a.

la manguera y agua a baja presion en la
siguiente secuencia de enjuague:

Iniciando por la parte mas alta de la
cubierta de la cuchilla con
movimientos de arriba hacia abajo de
izquierda a derecha por ambos lados
(cara interior y exterior). Al terminar
esta porcion, debe continuarse la
secuencia de enjuague por la cuchilla
(ambas caras) asi como la estructura
que la sostiene y su base.

Abrir la cubierta del compartimento y
realizar el enjuague en la parte superior
de este iniciando con la parte mas
cercana de la navaja hacia el lado méas
lejano, seguir con las paredes del
mismo con movimientos de arriba
hacia abajo de izquierda a derecha,

abrir la cubierta continuando por su

cara interna, como asi la base del
compartimento. Quitando
temporalmente el soporte de género a
cortar y enjuagandolo hasta retirar
todos los residuos. Y colocarlo lo
nuevamente.

Continuar el enjuague por la navaja
tanto en su soporte como en la navaja
misma en sus dos caras.

Desenroscar el tornillo de estrella en el
compartimiento de colocacién hasta el
tope. Mantener apretado el dispositivo
de desbloqueo del compartimiento y, al
mismo tiempo, subir el

——
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compartimiento de colocacion a la
posicion trasversal.

Y continuar el enjuague por la parte
baja del compartimento, seguido parte
superior de la cubierta de la cinta
transportadora. Regresar nuevamente
la cubierta de la cinta transportadora
hacia arriba hasta que encaje
audiblemente y enjuagar la parte baja
con movimientos de arriba hacia abajo.

Seguir el enjuague por la cinta
transportadora desde la porcion mas
lejana hacia la banda de colocacion,
hasta lograr retirar los residuos
organicos.

16. Avisar al inspector de Aseguramiento

de la Calidad para la liberacion.

a. El inspector de calidad debe
revisar el equipo en su totalidad
con la misma secuencia antes
mencionada para la limpieza.

Determinar de forma sensorial
(olfaccion, visual y tacto) si la
limpieza implementada es
correcta y permitir la liberacién
solo cuando se cumplan los
criterios de evaluacion libre de
residuos del producto.

——
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17. Después de quedar liberada, sanitizar
por aspersion la totalidad del equipo.
Dejar actuar el sanitizante por diez
minutos antes de volver a utilizarlo.

Observaciones:
e Utilizar el cddigo de color blanco de utensilios de limpieza
o Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al
Programa de rotacion de desinfectantes y sanitizantes.
o Durante el montaje del equipo el operario debe mantener sus manos limpias y
sanitizadas.

Supervision:
Liberacion del equipo debe realizarse mediante la técnica descrita en el documento de
liberacion de equipos.

Acciones correctivas:

e Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar residuos solidos en el
equipo.

Verificacion: Determinacion de forma sensorial (olfaccion, visual y tacto).

Medidas preventivas:
« Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento en caso de
desviaciones por suciedad.
e Reevaluacién del procedimiento por constantes desviaciones.
« Cambios de utensilios de limpieza por desgaste mayor.

Responsables de ejecutar: Operador de Produccién.

Responsables de verificar: Supervisor de Produccion e Inspector de Aseguramiento de
Calidad.
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Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza post operativo y sanitizacion.

Lugar: Camara 8.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Fibra y/o cepillo de mano

Agua

Detergente LK 500 al 1%.

Cubeta

Toallas humeda (Saniwape)

Bolsas de plastico
e Buggie

Sanitizante a elegir serd aplicado con base al programa de rotacion vigente

Material y/o medidas de seguridad:

e Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil en todo momento mientras se

maneja los quimicos

Frecuencia: Final de turno (después de ocho horas de uso a partir del arranque del equipo

+/- 10 minutos) y cada cambio de producto.

Procedimiento Ayuda visual
1. Retirar todo material (mesas, basculas, Submenu
producto, etc.) que esté cercano a la
rebanadora y que impida el correcto y H 120mm FastSlice
completo enjuague. e o C
2. Pulsar en la pantalla tactil el boton «o m":"‘ﬁ?“
Mn: 100

combinando <Afilado/limpieza>
(sefalado en la ayuda visual).

**|a cuchilla se mueve a la posicién
basica segura. La alimentacion de
género a cortar sube. La cinta
transportadora baja.

[f'\
Q] 18omm o0

.:_'—5 600 mm ] @

|

Afilado/limpieza

——
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3. A continuacién se mostrara otro menu

en la pantalla tactil, donde se debe
pulsar <Limpieza> en la pantalla tactil.

Pulsar <interruptor de desconexion>
(boton rojo del panel de control).

Hasta este punto puede proceder a la
limpieza de forma segura.

Retirar y preparar los componentes de
la rebanadora en el siguiente orden:

Mover la cubierta de la cinta
transportadora hacia arriba hasta que
encaje audiblemente

. Sujetar la cinta transportadora por
delante con ambas manos, presionar
hacia la derecha y extraerla hacia
delante. Retirarla de su posicion,
colocarla en una mesa libre de
residuos organicos.

Levantar la reja protectora y extraerla
hacia delante.

. Sujetar la cinta de colocacién por
delante con ambas manos, levantarla y
extraerla hacia delante.

% g

\\

Limpieza —

—




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 3de9

Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanadora Contacto Post operativo

e.

Retirar manualmente todos los
residuos  organicos que se
encuentran en la bandeja y
alrededor de esta; abarcando
desde la parte més alta y profunda
donde se coloca la banda de
colocacién.

Quitar la bandeja y depositar los
residuos orgéanicos en una bolsa
para posteriormente ser enviados
a la cdmara de decomiso.

Continuar por el desenroscado del
tornillo de estrella (figura 1) en
el compartimiento de colocacion
hasta el tope. Mantener apretado
el dispositivo de desbloqueo del
compartimiento 'y al mismo
tiempo bajar el compartimiento
de colocacion (figura 2) a la
posicion horizontal.
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h.

Tomandola por la empufiadura,
girar la cubierta de la cuchilla
hacia arriba, hasta el tope.

Abrir la cubierta del
compartimento (figura 4) y retirar
el soporte del género a cortar.

10.

La méaquina esta preparada para la
limpieza.

Por lo cual se deben retirar
manualmente los residuos de
materia presentes dentro y sobre la
maquina (navaja con su cubierta,
compartimento, banda de
colocacidn, cinta transportadora y
bandeja) para depositarlos en una
bolsa plastica no estéril para
posteriormente ser enviados a la
camara de decomiso.
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11. Limpiar el panel de operacion y la

12.

pantalla tactil unicamente con una
toallita (Saniwipe) hasta retirar
totalmente la materia organica.
Protegerlo con una bolsa plastica.

Del mismo modo limpiar la
fotocélula del compartimento y la
de la cinta transportadora con una
toallita (Saniwipe) hasta retirar
cualquier residuo organico Yy
protegerlo con una bolsa pléastica
de manera individual.

13.

a.

Enjuagar el equipo y las piezas
desmontables en su totalidad con la
manguera con agua baja presion
eliminando los restos de producto
de partes fijas, partes desmontadas
de la maquina 'y en el caso de esta
ultimas colocar los sobre una
superficie limpia. La secuencia de
enjuague es el siguiente:
Componente fijos
Desde la parte mas alta cubierta
de la cuchilla cara interior de
arriba hacia debajo de izquierda
a derecha, repetir operacion en
la cara exterior de la cubierta de
la rebanadora.

ii. Tomando una secuencia hacia la

cuchilla cubriendo toda su
superficie cara frontal y detrés

—
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de ella asi como la estructura
que la sostiene.

Continuando con la cubierta del
compartimiento y el
compartimento mismo desde su
parte externa hacia la interna.
Siguiendo la parte baja del
compartimiento, colocar la
cubierta de la banda
transportadora en  posicion
horizontal, logrando hacer el
enjuague sobre de esta y
regresarla en la posicion
anterior.

Seguir bajando el enjuague
hasta alcanzar el lugar donde se
coloca la banda de colocacion
logrando enjuagar la base de la
rebanadora en su totalidad
empezando por su cara interna
de las paredes de arriba hacia
abajo, de adentro hacia a fuera,
finalizando con las paredes
externas bajas de la rebanadora.

Piezas desmontables (Cinta
transportadora, cinta de
colocacién, reja protectora,
bandeja, soporte del genero a
cortar)

El enjuague de la cinta
transportadora, cinta  de
colocacion, reja protectora y
bandeja se realizara en su
totalidad tomando la siguiente
secuencia en sus cuatro caras
(superficie superior e inferior y
sus bordes) en zigzag de arriba
hacia bajo de izquierda a
derecha.
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14.

15.

16.

17.

18.

El enjuague del soporte del
género a cortar se realizara en
ambas caras, teniendo especial
cuidado del lado donde se
encuentran las plas sujetadoras
de genero a cortar

*** |as piezas desmontables
deberén ser colocadas en una
superficie limpia de manera que
ninguno de estos quede sobre
puestos uno sobre el otro.

Aplicar el detergente tallando con
un cepillo y/o fibra el equipo con la
misma secuencia en el enjuague
tanto para el equipo como para sus
partes  desmontables.  Tener
especial cuidado al llegar a las
navajas usando el equipo de
seguridad adecuado.

Dejar actuar por cinco minutos el
detergente.

Enjuagar hasta retirar todos los
residuos del detergente y residuos
organicos de la maquina y de las
partes desmontables. Con misma
secuencia especificada en el
primer enjuague.

Para las partes desmontables
después del enjuague se debera
colocar en un bugi limpio y
sanitizado.

Retirar las bolsas plasticas de los
soportes giratorios de color negro,
secar perfectamente con las

—
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Saniwipe sin  dejar residuos
organicos.

19. Avisar al inspector de
Aseguramiento de la Calidad para
la liberacion.

a. El inspector de calidad debe
revisar el equipo en su totalidad
con la misma secuencia antes
mencionada para la limpieza.

Determinar de forma sensorial
(olfaccion, visual y tacto); si la
limpieza implementada es adecuada y
permitir la liberacion solo cuando se
cumplan los criterios de evaluacién
libre de residuos del producto o del
detergente.

20. Después de quedar liberada, y
cubrir perfectamente los soportes
giratorios con bolsas plasticas
nuevas y secas.

21. Sanitizar por aspersion la totalidad
del equipo en la secuencia ya
establecida en el enjuague.

22. Aplicar el sanitizante en las partes
desmontables y tener especial
cuidado de no sobre poner una
pieza con otra para evitar dafio
alguno a las partes desmontables.

23. Dejar actuar el sanitizante por diez
minutos antes de usar el equipo
nuevamente.
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Observaciones:
e Utilizar el cddigo de color blanco de utensilios de limpieza
e Utilizar el detergente y el sanitizante correspondiente a las areas de proceso
o Durante el montaje del equipo el operario debe mantener sus manos limpias y
sanitizadas.
e No colocar las piezas desmontables unas sobre otras, a fin de evitar dafios
mecanicos.

Supervisién: Liberacién del equipo debe realizarse mediante la técnica descrita en el
documento de liberacion de equipos antes del sanitizado.

Acciones correctivas:
e Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar residuos sélidos y/o
detergente en el equipo.

Verificacion: Determinacion de forma sensorial (olfaccion, visual y tacto).

Medidas preventivas:
« Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento en caso de
desviaciones por suciedad.
« Reevaluacion del procedimiento por constantes desviaciones.
o Cambios de utensilios de limpieza por desgaste mayor.

Responsables de ejecutar: Operador de Produccion.

Responsables de verificar: Supervisor de Produccion e Inspector de Aseguramiento de
Calidad.
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Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza pre operativa y sanitizacion.

Lugar: Camara 7, camara 8, camara 13, almacén de materia prima seca y almacén de
materia prima alérgena.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Toallas humedas con sanitizante (Saniwipe).
e Bolsa de plastico no estéril.

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos.

Frecuencia: Cada dos horas +/- diez minutos.

Procedimiento Ayuda visual

1. Colocar la béscula en una
superficie limpia (mesa).

2. Retirar la tabla de la bascula, hacer
un enjuague con ayuda de la
manguera y agua, retirar exceso de
agua y dejar escurrir sobre la
superficie limpia
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3. Pasar una Saniwipe por el cuerpo de

la bascula empezando por el tablero,
continuando por el cuerpo de la
misma, enseguida del soporte de la
tabla de la bascula. Terminar la
limpieza por la parte inferior de la
bascula evitando dejar algun tipo de
residuo, de ser necesario utilizar los
cepillos  blancos  limpios vy
sanitizados.

4. Repetir este paso con dos Saniwipe
de manera consecutiva.
5. Avisar al inspector de

Aseguramiento de la Calidad para la
liberacion.

a. El inspector de calidad debe

revisar el equipo en su
totalidad con la misma
secuencia antes mencionada
para la limpieza.
Determinar de forma
sensorial (olfaccion, visual y
tacto) si la limpieza
implementada es correcta y
permitir la liberacion solo
cuando se cumplan los
criterios de evaluacion libre
de residuos del producto.
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6. Después de la liberacion, sanitizar
utilizando una toalla himeda | |
(Saniwipe) impregnando la totalidad <
de la bascula comenzando con el
platillo. Dejar actuar por diez
minutos antes de volver a utilizar.

Observaciones:
e Solamente utilizar toallas himedas nuevas, no reutilizar. Utilizar las toallas
himedas necesarias para que el equipo se impregne totalmente de sanitizante.
e Utilizar el codigo de color blanco de utensilios de limpieza.
e Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al Programa
de rotacién de desinfectantes y sanitizantes.

Supervision: Liberacion del equipo se realizara mediante la técnica descrita en el
documento de liberacion de equipos antes del sanitizado.

Acciones correctivas: Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar suciedad.

Verificacion: Determinacion de forma sensorial (olfaccion, visual y tacto).

Medidas preventivas:
e Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento.
e Reevaluacion de este procedimiento.

Responsables de ejecutar: Operador.

Responsables de verificar: Inspector de Aseguramiento de calidad
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Victoria Miranda Rojas | Jefa de Aseguramiento de calidad Gerente de planta
Area/Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanado/ Béscula Contacto Operativo

Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza y sanitizacion de basculas pequefas.

Lugar: Camara 7, cAmara 8, cdmara 13, almacén de materia prima seca y almacén de
materia prima alérgena.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Toalla himeda con sanitizante (Saniwipe).
e Bolsa de plastico no estéril.

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos.

Frecuencia: Cada dos horas +/- diez minutos.

Procedimiento Ayuda visual

1. Apagar el equipo, oprimiendo el
botdbn de apagado/encendido —7
(ON/OFF).

2. Retirar manualmente la
acumulacién de materia organica
en la bascula iniciando por la
tabla de la bascula y continuar por
el cuerpo de la misma (tablero,
paredes laterales y parte inferior).

3. Recolectar la materia organica y
colocar en wuna bolsa para
enviarlos a la camara de
decomiso.
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Retirar la tabla de bascula, tirando
de ella hacia arriba y enjuagar la
tabla de la bascula con
movimientos en zigzag con una
manguera con agua a baja presion.

Y continuar la limpieza con una
toalla Saniwipe pasar sobre el
cuerpo de la bascula iniciando por
el tablero, continuando por sus
paredes laterales y la parte inferior
de la misma en movimientos en
zigzag. Repetir el paso dos veces
mas con una Saniwipe nueva con la
finalidad de retirar pequefios
residuos.

Avisar al inspector de
Aseguramiento de la Calidad para
la liberacion.

a. El inspector de calidad debe
revisar el equipo en su totalidad
con la misma secuencia antes
mencionada para la limpieza.
Determinar de forma sensorial
(olfaccion, visual y tacto) si la
limpieza implementada es
correcta y permitir la liberacion
solo cuando se cumplan los
criterios de evaluacion libre de
residuos del producto.
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7. Después de la liberacion, sanitizar
utilizando una toalla himeda
(Saniwipe) impregnando la &
totalidad de la bascula
comenzando con el platillo. Dejar
actuar por diez minutos antes de
volver a utilizar.

Observaciones:
e Solamente utilizar toallas himedas nuevas, no reutilizar. Utilizar las toallas
himedas necesarias para que el equipo se impregne totalmente de sanitizante.
o Utilizar el cadigo de color blanco de utensilios de limpieza.
e Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al
Programa de rotacion de desinfectantes y sanitizantes.

Supervisién: Liberacién del equipo se realizara mediante la técnica descrita en el
documento de liberacion de equipos antes del sanitizado.

Acciones correctivas: Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar suciedad.

Verificacion: Determinacion de forma sensorial (olfaccion, visual y tacto).

Medidas preventivas:
e Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento.
e Reevaluacion de este procedimiento.

Responsables de ejecutar: Operador.

Responsables de verificar: Inspector de Aseguramiento de calidad
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Victoria Miranda Rojas

Jefa de Aseguramiento de calidad

Gerente de planta

Area/Equipo:
Rebanado/ Bascula

Clasificacion: Registros:
Contacto

Tipo de Procedimiento:
Post operativo

Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza y sanitizacion de basculas pequenias.

Lugar: Camara 7, camara 8, camara 13, almacén de materia prima seca y almacén de

materia prima alérgena.

Instrumentos y/o material necesario:
e Fibra y/o cepillo de mano.

e Agua potable.

e Detergente LK 500 al 1%.
e Toalla himeda con sanitizante (Saniwipe).
e Bolsa de plastico no estéril.

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos.

Frecuencia: Final de turno (después de ocho horas de uso a partir del arranque del
equipo +/- 10 minutos) y cada cambio de producto.

Procedimiento

Ayuda visual

1. Apagar el equipo,

botbn de  apagado/encendido

(ON/OFF).

2. Retirar manualmente toda materia

organica de la mesa

oprimiendo el

donde se ubica

la bascula para evitar
contaminacion en etapas
siguientes.

Quitar manualmente la

acumulacién de materia organica
en la bascula.

Colocar los residuos de materia en
una bolsa de plastico para poder ser
llevada después a la camara de
decomiso.

—




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 2de4

Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:

Bascula Contacto Post operativo

10.

Humedecer la fibra y/o cepillo de
mano en la solucion detergente y
exprimir el excedente.

Tallar la béascula en su totalidad
como se describe a continuacion:

b. Empezando por el plato de
la bascula en zigzag de
izquierda a derecha de un
extremo al otro en su
superficie  superior e
inferior.

c. Posteriormente se tallara el
panel de control con una
secuencia de arriba hacia
bajo de izquierda a derecha,
continuando con las demas
paredes iniciando con la
pared izquierda, trasera y
derecha de la bascula.

d. Después se debera de retirar
el plato y tallar por debajo
de él, sequido el soporte del
plato.

e. Tallar con fibra o cepillo de
mano la parte inferior de la
bascula teniendo cuidado
de no dejar exceso de
solucion detergente en esta
zona.

Retirar el detergente con la ayuda
de una toalla humeda (Saniwipe)
con la misma secuencia para el
tallado, repetir el paso dos veces
mas con una toalla nueva.

Dejar escurrir tabla de bascula
sobre superficie limpia.




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 3de4
Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Bascula Contacto Post operativo
11. Avisar al inspector de
Aseguramiento de la Calidad para
la liberacion.
f. Elinspector de calidad debe

revisar el equipo en su
totalidad con la misma

secuencia antes
mencionada para la
limpieza.

Determinar de  forma
sensorial (olfaccion, visual
y tacto) si la limpieza
implementada es correcta y
permitir la liberacion solo
cuando se cumplan los
criterios de evaluacion libre
de residuos del producto o
del detergente.

12. Después de la liberacion, sanitizar
utilizando una nueva toalla
himeda abarcando toda la
superficie de la bascula como su
plato segln la secuencia de

13.

tallado.

Dejar actuar el sanitizante al

menos 10 minutos antes de volver
a utilizar.




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 4de 4

Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Bascula Contacto Post operativo

Observaciones:
e Solamente utilizar toallas himedas nuevas, no reutilizar. Utilizar las toallas
humedas necesarias para que el equipo se impregne totalmente de sanitizante.
e Utilizar el codigo de color blanco de utensilios de limpieza.
e Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al Programa
de rotacién de desinfectantes y sanitizantes.

Supervisidn: Liberacién del equipo mediante la técnica descrita en el documento de
liberacion de equipos antes del sanitizado.

Acciones correctivas: Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar suciedad.

Verificacion: Determinacion de forma sensorial (olfaccion, visual y tacto).

Medidas preventivas:
e Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento.
e Reevaluacion de este procedimiento.

Responsables de ejecutar: Operador.

Responsables de verificar: Inspector de Aseguramiento de calidad




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

CLAVE: EFECTIVO A PARTIR DE: PAG:
REVISION: 1de?2
Elaboro: Reviso: Autorizo:
Victoria Miranda Rojas | Jefa de Aseguramiento de calidad Gerente de planta
Area/Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanado/ Mesa Contacto Pre operativo

Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza y sanitizacion de las mesas.

Lugar: Camara 4, camara 7, cAmara 8, camara 11 y cdmara 13.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Jalador de mano.
e Agua potable.
e Sanitizante a elegir sera aplicado con base al Programa de rotacién de
desinfectantes y sanitizantes.

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos.

Frecuencia: Cada cuatro horas +/- 10 minutos.

Procedimiento Ayuda visual

1. Enjuagar con agua potable la mesa
en toda su superficie, incluyendo -
las orillas de la misma.

2. Jalar el exceso de agua de la mesa \
con la ayuda de un jalador de mano ~ \
limpio y desinfectado de uso
exclusivo para las mesas.




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 2de?2
Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:

Mesa Contacto Pre operativo

3. Auvisar al inspector de Aseguramiento de
la Calidad para la liberacion.

g. El inspector de calidad debe
revisar el equipo en su totalidad
con la misma secuencia antes
mencionada para la limpieza.
Determinar de forma sensorial
(olfaccion, visual y tacto) si la
limpieza  implementada  es
correcta y permitir la liberacion
solo cuando se cumplan los
criterios de evaluacion libre de
residuos del producto.

4. Después de quedar liberada se debe de
sanitizar por aspersion la totalidad de la
mesa. Dejar actuar por diez minutos para
poder volver a utilizarla.

Observaciones:
e Utilizar el codigo de color blanco de utensilios de limpieza.
e Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al Programa
de rotacién de desinfectantes y sanitizantes.

Supervisién: Liberacién del equipo mediante la técnica descrita en el documento de
liberacion de equipos antes del sanitizado.

Acciones correctivas: Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar suciedad.

Verificacion: Determinacion de forma sensorial (olfaccion, visual y tacto).

Medidas preventivas:
e Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento.
e Reevaluacion de este procedimiento.

Responsables de ejecutar: Operador.

Responsables de verificar: Inspector de Aseguramiento de calidad




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

CLAVE: EFECTIVO A PARTIR DE: PAG:
REVISION: 1de3
Elaboro: Reviso: Autorizo:
Victoria Miranda Rojas | Jefa de Aseguramiento de calidad Gerente de planta
Area/Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanado/ Mesa Contacto Operativo

Localizacion y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza y sanitizacion de las mesas.

Lugar: Camara 4, camara 7, cAmara 8, camara 11 y cdmara 13.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Cepillo de mano.
Jalador de mano.
Agua potable.
Detergente neutro (TG SEVEN) al 3%.
Sanitizante a elegir sera aplicado con base al Programa de rotacion de
desinfectantes y sanitizantes.
e Bolsa de pléstico no estéril.

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos

Frecuencia: Final de turno (después de ocho horas de uso a partir del arranque de la
jornada +/-10 minutos).

Procedimiento Ayuda visual

1. Quitar todo el producto y material
gue se encuentre sobre la mesa o a <
su alrededor.

2. Retirar manualmente cualquier LN
residuo de materia que tenga la ' '
mesa y colocarla en una bolsa de
plastico para poder ser llevada
después a la cdmara de decomiso.

3. Enjuagar con agua potable la mesa
en toda su superficie, incluyendo
por debajo de ella.




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 03 2de3
Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:

Mesa Contacto Operativo

4. Jalar el exceso de agua de la mesa
con la ayuda de un jalador de mano
limpio y desinfectado de uso
exclusivo para las mesas.

5. Avisar al inspector de
Aseguramiento de la Calidad para
la liberacion.

h. Elinspector de calidad debe
revisar el equipo en su
totalidad con la misma

secuencia antes
mencionada para la
limpieza.

Determinar de  forma
sensorial (olfaccion, visual
y tacto) si la limpieza
implementada es correcta y
permitir la liberacion solo
cuando se cumplan los
criterios de evaluacion libre
de residuos del producto o
del detergente.

6. Después de quedar liberada se
debe de sanitizar por aspersion la
totalidad de la mesa en la
secuencia ya establecida

7. Dejar actuar el sanitizante por diez
minutos.

Observaciones:
o Solamente utilizar toallas himedas nuevas, no reutilizar. Utilizar las toallas
himedas necesarias para que el equipo se impregne totalmente de sanitizante.
o Utilizar el cddigo de color blanco de utensilios de limpieza.
e Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al Programa
de rotacion de desinfectantes y sanitizantes.

Supervision: Liberacion del equipo mediante la técnica descrita en el documento de
liberacion de equipos antes del sanitizado.




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE.: PAG:
Rebanado 03 3de3
Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:

Mesa Contacto Operativo

Acciones correctivas: Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar suciedad.

Verificacion: Pruebas rapidas

Medidas preventivas:
e Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento.

e Reevaluacion de este procedimiento.

Responsables de ejecutar: Operador.

Responsables de verificar: Inspector de Aseguramiento de calidad

—
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

CLAVE: EFECTIVO A PARTIR DE: PAG:
REVISION: 1de4
Elaboro: Reviso: Autorizo:
Victoria Miranda Rojas | Jefa de Aseguramiento de calidad Gerente de planta
Area/Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Rebanado/ Mesa Contacto Post perativo

Localizacién y Almacenamiento: In situ y Oficina de Aseguramiento de Calidad

Nombre: Limpieza y sanitizacion de las mesas.

Lugar: Camara 4, camara 7, cAmara 8, camara 11 y cdmara 13.

Instrumentos y/o materiales necesarios:
e Cepillo de mano.
Jalador de mano.
Agua potable.
Detergente neutro (TG SEVEN) al 3%.
Sanitizante a elegir sera aplicado con base al Programa de rotacion de
desinfectantes y sanitizantes.
e Bolsa de pléstico no estéril.

Material y/o medidas de seguridad: Hacer uso de guantes, googles, mangas y mandil
en todo momento mientras se manejan los quimicos

Frecuencia: Final de turno (después de ocho horas de uso a partir del arranque de la
jornada +/-10 minutos) y cada cambio de producto.

Procedimiento Ayuda visual
1. Quitar todo el producto y material
que se encuentre sobre la mesa o a =y
su alrededor. .
2. Retirar manualmente cualquier N 8
residuo de materia que tenga la T

mesa y colocarla en una bolsa de
plastico para poder ser llevada
después a la cdmara de decomiso.

3. Enjuagar con agua potable la mesa
en toda su superficie, incluyendo
por debajo de ella.




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 03 2de3
Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:
Mesa Contacto Post operativo

4. Jalar el exceso de agua de la mesa
con la ayuda de un jalador de mano
limpio y desinfectado de uso
exclusivo para las mesas.

5. Aplicar detergente 'y tallar,
primeramente se colocara la mesa
en un costado y se tallard por
debajo de ella, se procedera a parar
la mesa y se talla por encima de la
mesa continuando hacia las patas.

6. Dejar reposar el detergente por
cinco minutos.

7. Enjuagar con agua potable
perfectamente la mesa para retirar
los residuos de detergente, teniendo
cuidado de enjuagar bien por
debajo.

8. Jalar el exceso de agua de la mesa
con la ayuda de un jalador de mano
limpio y desinfectado de uso
exclusivo para las mesas.

9. Avisar al inspector de
Aseguramiento de la Calidad para
la liberacion.

a. Elinspector de calidad debe
revisar el equipo en su
totalidad con la misma

secuencia antes
mencionada para la
limpieza.

Determinar de  forma
sensorial (olfaccion, visual
y tacto) si la limpieza
implementada es correcta y
permitir la liberacion solo




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

AREA: REVISION: CLAVE: PAG:
Rebanado 03 3de3
Equipo: Clasificacion: Registros: Tipo de Procedimiento:

Mesa Contacto Post operativo

cuando se cumplan los criterios de
evaluacion libre de residuos del
producto o del detergente.

10. Después de quedar liberada se
debe de sanitizar por aspersion la
totalidad de la mesa en la ¢ \
secuencia ya establecida 4

11. Dejar actuar el sanitizante por diez
minutos.

Observaciones:
e Solamente utilizar toallas himedas nuevas, no reutilizar. Utilizar las toallas
himedas necesarias para que el equipo se impregne totalmente de sanitizante.
o Utilizar el codigo de color blanco de utensilios de limpieza.
e Utilizar el sanitizante correspondiente a las areas de proceso con base al Programa
de rotacién de desinfectantes y sanitizantes.

Supervision: Liberacion del equipo mediante la técnica descrita en el documento de
liberacion de equipos antes del sanitizado.

Acciones correctivas: Repetir el procedimiento de lavado en caso de encontrar suciedad.

Verificacion: Pruebas rapidas

Medidas preventivas:
e Capacitacion al personal operativo sobre este procedimiento.
e Reevaluacion de este procedimiento.

Responsables de ejecutar: Operador.

Responsables de verificar: Inspector de Aseguramiento de calidad




ANEXOS 11

Cuestionario de evaluacion a la capacitacion
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Temario relacionado: Inocuidad alimentaria (qué es y para qué sirve), POES (definicion,
clasificacion y partes que lo conforman), Limpieza y sanitizacion (Definiciones, pasos,
detergentes y sanitizantes).

CUESTIONARIO DE EVALUACION

1. ¢(Quéesun POES?

2. ¢Por qué es importante lavar y sanitizar los equipos y/o utensilios?

3. ¢Por qué es necesario retirar la materia organica antes de lavar?

4. ¢Por qué se necesita dejar actuar los sanitizantes por diez minutos o mas antes
de poder utilizar los equipos y/o utensilios?

5. ¢Cuales son los pasos para un correcto lavado?
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ANEXOS 111

Graficas (Analisis cuantitativo)

103

——
| —




Las graficas que se muestran a continuacion forman parte del analisis cuantitativo de las UFC obtenidas en las placas Petrifilm ™ de cada
muestra.

El analisis esta dividido por tipo de POES y equipo/utensilio, por lo que en cada grafica se observaran los cuatro indicadores de contaminacion
(AC, C, EB y E) con el valor “m” y “M” definido para cada uno (ver Tabla 4 y 5) y las UFC/20 cm? obtenidas en cada caso (ver Tabla 6).

1. POES pre operativo de la rebanadora

Crecimiento de UFC en placas Petrifilm para los indicadores
microbioldgicos EB, E, C, AC
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Figura 24. UFC de los indicadores microbioldgicos obtenidos para el POES Pre op-Reb
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2. POES operativo de la rebanadora

Crecimiento de UFC en placas Petrifilm para los indicadores
microbioldgicos EB, E, C, AC
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Figura 25. UFC de los indicadores microbioldgicos obtenidos para el POES Op-Reb
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3. POES post operativo de la rebanadora
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Figura 26. UFC de los indicadores microbiologicos obtenidos para el POES Post op-Reb
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4. POES pre operativo de la bascula
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Figura 27. UFC de los indicadores microbiologicos obtenidos para el POES Pre op-Bas
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5. POES operativo de la bascula

UFC/ cm2
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Figura 28. UFC de los indicadores microbioldgicos obtenidos para el POES Op-Bas
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6. POES post operativo de la bascula

UFC/ cm2
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Figura 29. UFC de los indicadores microbiologicos obtenidos para el POES Post op-Bas
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7. POES pre operativo de la mesa

UFC/ cm2
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Figura 30. UFC de los indicadores microbioldgicos obtenidos para el POES Pre op-Mes
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8. POES operativo de la mesa

UFC/ cm2

Crecimiento de UFC en placas Petrifilm para los indicadores microbiol6gicos
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Figura 31. UFC de los indicadores microbiologicos obtenidos para el POES Op-Mes
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9. POES post operativo de la mesa

Crecimiento de UFC en placas Petrifilm para los indicadores microbiolégicos EB, E, C, AC

— “M” nmn mUFC
250
200
150
N
=
[&]
O
L
-]
100
50
010010 000000 000 00O 00000 O
0 — —
[s2] <t [qVN] o ™ <t o <t AN o) [92] <t [s2] <t (V] o) o™ <t o <t (V] o [90] <t
N N <t < [{e} o N N < <t [{e] [{e] N N <t < [{e) [{e] N N < <t [{e] ©
O O O O O O O O O O O O M M M M MO Mm | I S I R R W I W |
I I I I I O 000888
Aerobios mesofilos Coliformes Enterobacterias E. coli

Figura 32. UFC de los indicadores microbiol6gicos obtenidos para el POES Post op-Mes
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