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RESUMEN

La presente investigacion, fue realizada en la planta industrial
Marbelize S.A. ubicada en el km 5 % via Manta — Rocafuerte en la
provincia de Manabi, Ecuador. Trata sobre la evaluacion en mesas de
proceso de donde se realizaron andlisis microbioldgicos antes y
después del proceso de limpieza y desinfeccion conocido como
sanitizacion. Se escogid el desinfectante que era mas idéneo en la
eliminacion de carga bacteriana que pudiese producirse sobre las
mesas de limpieza de pescado. El método que se utilizo para recoger
las muestras consistio en frotar una superficie determinada con un
hisopo humedo, y después descargar este hisopo en un medio de
recogida. Los microorganismos que se investigaron fueron: La flora
aerobia mesofila total, indice de contaminacion global, Coliformes
totales,  Lysteria =~ monocytogenes, Staphylococus  aureus,
Campylobacter sp., Mohos y levaduras.

Se realizaron los procedimientos de desinfeccion en las mesas de
limpieza de pescado del area de produccion de la planta procesadora,
y se obtuvieron los resultados esperados, esto es que para los niveles
descritos se utilizd6 como desinfectante efectivo acido peracético al

10%. Cuando se realizd la limpieza a cada mesa de limpieza del



pescado dentro de la sala de procesos, se utilizdo agua a presion con
una temperatura de 80° C, para poder remover todos los residuos que
quedaban después del proceso del pescado, luego se desinfectd con
acido peracético al 10%, después se realizd un enjuague con agua a
presion con un temperatura ambiente de 28° C. Se realizaron las tomas
de muestras en la superficie de las mesas de trabajo, por el método de
hisopado, realizdindose los respectivos analisis microbiologicos en el
laboratorio de andlisis de la empresa Marbelize S.A.

Los resultados microbiolégicos que se obtuvieron antes de la limpieza
y desinfeccion fueron de alrededor de 97 x 10' UFC/cm® de agentes
patdgenos, luego de la limpieza y desinfeccion de las mesas, se
obtuvieron en las muestras microbiologicas niveles sumamente
reducidos alrededor de 1 x 10° UFC/cm®, lo que demostré una total
eficacia en la reduccion microbioldgica de las mesas de limpieza del
pescado, con la utilizacion de este sanitizante de rapida accion y de

facil volatilizacion.
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SUMMARY

The present investigation, it was carried out in the industrial plant
Marbelize CORP. located in the km 5 2 via Manta - Rocafuerte in the
county of Manabi, Ecuador. It tries on the evaluation in process tables of
where they were carried out analysis microbioldgicos before and after the
process of cleaning and disinfection known as sanitizacion. The
disinfectant was chosen that was more suitable in the elimination of
bacterial load than can take place on the tables of fish cleaning. The
method that was used to pick up the samples consisted on rubbing a certain
surface with a humid hyssop, and later to discharge this hyssop in a means
of collection. The microorganisms that were investigated were: The flora
aerobic total mesofila, index of global contamination, total Coliformes,
Lysteria monocytogenes, Staphylococus aureus, Campylobacter sp., Molds
and yeasts.

They were carried out the disinfection procedures in the tables of cleaning
of fish of the area of production of the plant procesadora, and the
prospective results were obtained, this is that for the described levels it was
used as disinfectant effective sour peracético to 10%. When he/she was
carried out the cleaning to each table of cleaning of the fish inside the room

of processes, water was used to pressure with a temperature of 80° C, to be

Xl



able to remove all the residuals that were after the process of the fish, then
it was disinfected with sour peracético to 10%, later he/she was carried out
a mouthwash with water to pressure with an ambient temperature of 28° C.
they were carried out the takings of samples in the surface of the work
tables, for the hisopado method, being carried out the respective analyses
microbioldgicos in the laboratory of analysis of the company Marbelize
CORP.

The results microbiologicos that were obtained before the cleaning and
disinfection were of around 97 x agents' patogenos 101 UFC/cmz2, after the
cleaning and disinfection of the tables, they were obtained in the samples
microbiologicas extremely reduced levels around 1 x 100 UFC/cm2, what
demonstrated a total effectiveness in the reduction microbiologica of the
tables of cleaning of the fish, with the use of this sanitizante of quick action

and of easy volatilization.

Xl



INTRODUCCION

La limpieza e higienizaciéon de una planta de procesamiento y
empaque de alimentos es uno de los componentes mas importantes en

el aseguramiento de la produccion.

Resulta ideal que la cuadrilla de limpieza tenga un rango de jerarquia
por lo menos igual al de produccion y sea integrada por personal
debidamente entrenado, ya que estos tienen una gran responsabilidad
relacionada con la inocuidad del alimento y el manejo y uso seguro de

los productos quimicos.

Para cada tipo de suciedad existe un método quimico de remocion
diferente. Las grasas y los aceites requieren productos a base de

hidréxidos, pero los minerales requieren un producto acido.

Un despachador de quimicos por area es el mejor aliado para
especificar cudles son los productos que mejor se adapten a su sistema
dependiendo del tipo de proceso, calidad de agua, materiales de

construccion de los equipos, etc.
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Las proteinas son necesarias para que las bacterias se adhieran a las
superficies, y cuando ¢€stas se pegan comienzan a formar capas
delgadas formando lo que se conoce como “biofilm”. El biofilm es
probablemente la suciedad mas peligrosa porque es dificil de detectar

y es una fuente de alimento para las bacterias.

La presente investigacion describe los diferentes desinfectantes
utilizados para el buen mantenimiento en su uso y aplicacién en las
diferentes plantas procesadoras de alimento y determinacién de
agentes patdgenos presentes en las mesas de limpieza del atun dentro

de la sala de procesos.
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I. ANTECEDENTES.-
1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL
PROBLEMA.-
La limpieza e higienizacién de una planta de procesamiento y
empaque de alimentos es uno de los componentes mas importantes en

el aseguramiento de la produccion.

Resulta ideal que la cuadrilla de limpieza tenga un rango de jerarquia
por lo menos igual al de produccion y sea integrada por personal
debidamente entrenado, ya que estos tienen una gran responsabilidad
relacionada con la inocuidad del alimento y el manejo y uso seguro de

los productos quimicos.

Para cada tipo de suciedad existe un método quimico de remocion
diferente. Las grasas y los aceites requieren productos a base de

hidréxidos, pero los minerales requieren un producto acido.

Un despachador de quimicos por area es el mejor aliado para
especificar cudles son los productos que mejor se adapten a su sistema
dependiendo del tipo de proceso, calidad de agua, materiales de

construccion de los equipos, etc.



Las proteinas son necesarias para que las bacterias se adhieran a las
superficies, y cuando ¢éstas se pegan comienzan a formar capas
delgadas formando lo que se conoce como “biofilm”. El biofilm es
probablemente la suciedad mas peligrosa porque es dificil de detectar

y es una fuente de alimento para las bacterias.



1.2. JUSTIFICACION.-

El presente trabajo describe los diferentes desinfectantes utilizados
para el buen mantenimiento en su uso y aplicacion en las diferentes
plantas procesadoras de alimento, asi mismo proporcionar una guia
aplicables a la sanitizacion de estas evitando posibles problemas por

agentes patogenos.



1.3. OBJETIVOS.-
1.3.1. OBJETIVO GENERAL.-

Determinacién de microorganismos patogenos en mesas de proceso de

Atan Katsuwonus pelamis (Linnaeus, 1758) en la Empresa Marbelize S.A.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.-

e Determinar mediante analisis de laboratorio, la carga microbiana que

puede existir en mesas de proceso de la sala de produccion.

e Establecer un desinfectante adecuado para producir una sanitizacién

eficaz en las mesas de proceso.

e Obtener resultados sobre unidades formadoras de colonias e

identificar los tipos de bacterias que se presenten.



1.4 HIPOTESIS.-

e La carga bacteriana en las mesas de proceso o limpieza del
pescado en la empresa Marbelize, es reducida una vez que se ha
aplicado un proceso de sanitizacion con un desinfectante

adecuado.

e No se reduce y se evidencia la carga bacteriana en las mesas de
proceso o limpieza del pescado en la empresa Marbelize, una vez
que se ha aplicado un proceso de sanitizacidbn con un

desinfectante.



II. MARCO TEORICO.-

2.1. Concepto de desinfectante.-

Se denomina desinfectante a un proceso fisico o quimico que mata o
inactiva agentes patdégenos tales como bacterias, virus y protozoos
inhibiendo el crecimiento de microorganismos patdégenos en fase vegetativa

que se encuentren en organismos vivos.

Los desinfectantes reducen los organismos nocivos a un nivel que no dafan

la salud ni la calidad de los bienes perecederos.

Los desinfectantes se aplican sobre objetos inanimados, como instrumentos
y superficies, para tratar y prevenir las infecciones. También se utilizan

para desinfectar la piel y otros tejidos antes de la cirugia o sea que actiian

como antis€pticos.

Entre los desinfectantes quimicos del agua mas habituales se encuentran el
cloro, las cloraminas, el ozono. La desinfeccion del agua también puede ser
fisica cuando se emplea la ebullicion, la filtraciéon y la irradiacion

ultravioleta.
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Existen diferentes mezclas de desinfectantes totalmente registradas donde
podemos encontrar aparte de todas las materia activas mencionadas

anteriormente alguna otra.

Es importante que antes de usar un desinfectante, nos aseguremos que este

cumple con la normativa vigente y que precisa del registro (HA) que es el

necesario para poderlos aplicar en las Industrias alimentarias.

También hay que valorar aparte del coste econdmico del producto y la
efectividad, los peligros que estos entrafian y seguir los consejos del

fabricante.

Hay productos de bajo coste econdomico y alta efectividad, pero que sin
embargo son productos téxicos, carcinogénicos, mutagénicos, etc. y en
caso de accidente o peligro disponer siempre de las fichas de seguridad de

todos los productos que usemos.

2.2. Uso y Aplicaciones.-

Hay cientos de Ilimpiadores y desinfectantes a nuestro alcance.
Antiséptico: Producto quimico que inhibe o previene la proliferacion de

microbios en seres vivos. Puede ocurrir irritacion de la piel.

Desinfectante: Producto quimico que previene el crecimiento de microbios

en objetos.


Kerly
Industrias a limenta rias.


Esterilizante: Reduce el nivel de microbios por completo matandolos o
dejandolos  incapaces.

Saneador: Reduce el nivel de microbios a niveles aceptables.
Bactericida: Mata las  bacterias.

Fungicida: Mata los  hongos.

Virucida: Mata los  virus.

Esporicida: Elimina las esporas de bacterias y  hongos.

2.3. Tipos de desinfectantes

2.3.1. Alcohol: Generalmente es un ingrediente basico para otros
desinfectantes. Cuando se usa como spray o en disolucidén en objetos es un
magnifico destructor de agentes patogenos, pero debe estar en contacto con

la superficie al menos 20 minutos para ser efectivo.

Esto no es una tarea facil ya que todos los alcoholes son altamente
volatiles. Por supuesto, cuanto mayor sea la concentracion en alcohol mas
efectiva serd la desinfeccion. La mayoria de los alcoholes se utilizan para la
desinfeccion de la piel o de instrumentos, salvo el alcohol isopropilico que
es considerado un antiséptico. Como ventajas cuenta que es efectivo contra

bacterias Gram positivas y negativas.



Sus desventajas son el largo tiempo de contacto requerido, es irritante para
los tejidos, solo cierto numero de ellos son realmente desinfectantes,
pueden atacar y disolver materiales sintéticos (son compuestos organicos,
0jo), son altamente inflamables y volatiles, y no son efectivos contra

algunos virus ni esporas de  bacterias.

2.3.2. Aldehidos: Tienen un amplio campo de efectividad como agente
germicida el 1,5-pentanodial y el formaldehido (metanol) se usan como
desinfectantes de instrumentos y catéteres. Son desinfectantes muy
potentes, pero son muy toxicos para los animales y las personas si se usan,

deben hacerse como ultimo recurso y en un espacio bien ventilado.

Lo bueno que tienen es que no corroen los metales ni los plasticos, son
efectivos contra bacterias, virus, hongos esporas y parasitos (incluidos
giardia y cryptosproridia) y permanece efectivo en presencia de restos
organicos. Lo malo es que el tiempo necesario de contacto es alto, es muy

toxico y relativamente caro.

La disolucion adecuada podria ser partiendo de una disolucion de
formaldehido al 37%, hacer una nueva solucion al 8% en aldehido y 92%

de alcohol etilico (recordar que las disoluciones comerciales de alcohol



etilico nunca estan al 100% de pureza). Esta disolucion desinfectara bien
en unos 10 minutos de contacto, salvo para la cryptosproridia que seran
necesarias 18 horas. El 1,5-pentanodial se puede usar para esterilizar con

un tiempo de tratamiento minimo de entre 10 y 12 horas.

2.3.3. Amoniaco: Los productos amoniacales son irritantes de la piel y del
tracto respiratorio. No mezclar con lejia puesto que se desprenden gases
clorados muy peligrosos que pueden matar a seres humanos.
Es efectivo contra cryptosproridia, coccidiasina y mycobacterias. Las
desventajas ya se han mencionado salvo su apestoso olor. Usese al 10%

durante 30 minutos.

2.3.4. Clorhexidina: Es uno de los desinfectantes mas utilizados ya que no
irrita los tejidos, de hecho a bajas concentraciones se utiliza en
odontologia. Por esta razon puede usarse para la desinfeccion de heridas en

la piel o de objetos.

Algunos compuestos comerciales de Clorhexidina contienen alcohol por lo

que son excelentes antimicrobianos al contrario de los que so6lo contienen

Clorhexidina.
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Es efectiva contra muchas bacterias, hongos, virus y levaduras
(especialmente Candida). Ademas no tiene mal olor. Lo malo es que se
necesita mucho tiempo de exposicion y no es efectivo contra la mayoria de
los virus, ni contra cryptosproridia, giardia, coccidiasina, mycobacterias,
esporas, bacterias Gram positivas (salvo la presentacion comercial Virosan

que mata las pseudomonas).

La disolucion a preparar sera entre el 3 y 5% vy se aplica durante 15

minutos.

2.3.5. Cloro: La lejia puede sernos ttil y efectiva, pero puede desprender
gases en ambientes muy calidos. Estos pueden causarnos irritaciones de los

ojos y del tracto respiratorio, y en casos extremos la muerte.

Para mayor efectividad la solucion debe usarse a unos 65 grados (NOTA:
son Fahrenheit, que equivalen a unos 18 grados Celsius). Si la temperatura
es inferior a 50 grados (10°C) su efectividad se reduce a la mitad. Su
funcionamiento se basa en la oxidacion de proteinas y acidos nucleicos. Es
barata, facil de conseguir, mata la mayoria de las bacterias, virus, hongos...
ademas de ser un potente desodorante. Cuidado porque es muy caustica,

ataca a los metales y es irritante. La disolucion es al 10% dejandola actuar
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15minutos.

2.3.6. Iodo: Existen en el mercado muchas disoluciones iodadas que actiian
como antisépticos en la limpieza de  heridas. Su funcionamiento se
basa en la oxidacion de proteinas. Trabajan correctamente en agua caliente
o fria, lo les afecta la dureza del agua y es efectiva contra muchas bacterias,
algunos hongos, esporas y virus.

Tiene un coste moderado, es toxico si se bebe, puede desecar la piel, es
corrosivo para los metales, debe aplicarse repetidas veces... No es efectivo
contra pseudomonas, cryptosproridia, giardia y esporas. La disolucion ira

al 1% durante 10  minutos.

2.3.7. Peroxidos: Los perdxidos se usan con frecuencia en la limpieza de
heridas, todos conocemos el agua oxigenada. Funcionan mejor contra
bacterias anaerobias. Peroxidos estables pueden ser mezclados con sales
cuaternarias de amonio. Son un buen agente limpiador y desodorante, pero
no son efectivos contra virus, esporas de bacteria o de hongo,
cryptosproridia, giardia y mycobacterias; es moderadamente corrosivo e

inefectivo en medio organico. Una disolucion de agua oxigenada para
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usarse sobre la piel como antiséptico puede ser al 3%, es un efectivo
desinfectante al 10% y se usa como Esterilizante en concentraciones entre

el 10 y el 25%. Tiempo de contacto 20 minutos.

2.3.8. Fenoles: Se producen por la destilacion del carbén y son
comunmente encontrada en pastas de dientes, jabones de limpieza y
desinfectantes. Los fenoles actiian destruyendo la membrana celular y
desnaturalizando proteinas. Son baratos, efectivos contra muchas bacterias
(especialmente las Gram positivas) incluyendo pseudomonas, salmonella,

mycobacterias, hongos, Virus.

2.3.9. Sales cuaternarias de amonio: Destruyen las membranas celulares.
Son efectivos contra las bacterias Gram tanto positivas como negativas,
algunos virus y la clamidia. Por el contrario no funcionan bien contra las
esporas de bacterias, mycobacterias, hongos, pseudomonas, cryptosproridia
y virus hidréfilos. El agua extremadamente dura hace que pierda sus
propiedades. La ingestion y la inhalacion pueden causar problemas
respiratorios e incluso la muerte. El tiempo de aplicacion es de entre 10 y

20 minutos.

2.3.10. Diéxido de cloro: Es un derivado del cloro que es un poderoso

agente oxidante. Puede destruir muchos patdogenos incluso las bacterias,
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virus, hongos y protozoos. Muchos estudios han sugerido que es mas
potente que la lejia comin. En Europa se usa en el agua para la bebida ya
que no produce productos cancerigenos como pasa con la lejia. Como
ventajas tiene que es seguro su uso en animales y humanos, en la piel y es
un excelente desodorante ya que por su poder oxidante destruye los olores.
No causa desprendimiento de gases, salvo en concentraciones altas. Se
desactiva con la luz solar.

2.3.11. Vapor: El vapor a presion aplicado directamente a las superficies
es un excelente Esterilizante. No es toxico, no deja residuos, no deja olores,
mata la coccidiasina, muchos tipos de bacterias, virus, hongos y parasitos.
Es muy econémico una vez que se ha adquirido el aparato que produce el
vapor, ya que no utiliza productos quimicos, so6lo agua. Es necesaria una
gran cantidad de vapor para la limpieza de un area pequena. Hay que tener
cuidado si se utiliza para limpiar una superficie de cristal frio ya que por la

diferencia de temperatura se puede quebrar.

2.3.12. Destilados de alquitran: Son productos de la industria de la

madera. Son seguros, pero tienen un nivel de efectividad muy bajo. Son

baratos, facilmente adquiribles, de baja toxicidad y agradable olor.
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2.4. NORMAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM).-

Las Buenas Practicas de Manufactura (GMP, de la expresion en ingles:
Good Manufacturing Practices) son practicas de higiene recomendadas
para que el manejo de alimentos garantice la obtencion de productos

1nOCuos.

Segiin la Food And Drug Administration (FDA) los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (SSOP, Sanitation Standard

Operating Procedures) abarcan:

* Mantencion general

* Sustancias usadas para limpieza y saneamiento

* Almacenamiento de materiales toxicos

* Control de plagas

* Higiene de las superficies de contacto con alimentos

* Almacenamiento y manipulacién de equipos y utensilios limpios
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* Retirada de la basura y residuos

Las SSOP adoptadas por el Food Safety Inspection Service (FSIS) de
Estados Unidos engloban limpieza y desinfeccion pre-operacional y
durante el proceso.

La GMP se aplica para determinar si las facilidades, métodos, practicas y
controles utilizados para procesar pescados y productos pesqueros, son
seguros y los productos han sido procesados en condiciones higiénicas, y

se establecen requisitos en varios érdenes ejemplo:

2.4.1. Personal: Control de enfermedades, higiene y limpieza,
equipamiento para el trabajo en la planta, precauciones que se deben

tomar con el personal, educacidn, entrenamiento y supervision.

2.4.2. Planta y terrenos: Disefio y construccion de planta calidad de

espacios, limpiezas, asentamiento, drenaje y disposicion de residuos.

2.4.3. Tipos de materiales: Construccion y disefios de maquinarias y
equipos, caracteristicas de pisos, paredes, cercos, tumbados; iluminacion,
ventilacidon, prevencion de ingresos de animales, insectos, polvo, humo,

etc.
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2.4.4. Operacion sanitaria: Condiciones para prevenir la adulteracion de
los alimentos, programas de desinfeccion y limpiezas de instalaciones,
equipos y utensilios, control de tipos de agentes de limpieza y desinfeccion,
control de peste, desinfeccion de superficies de contacto con el alimento,
manipulacion de desinfectantes y utensilios, etc.

2.5. LIMPIEZA Y DESINFECCION.-

La limpieza es la eliminacion de residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias.

2.5.1. Limpieza.-

Separacion lo mas completa posible de dos sustancias, como minimo,

unidas entre si fisicamente de forma débil.

Los objetivos de la limpieza son los siguientes:

— Cumplir las exigencias estéticas

— Restablecer el normal funcionamiento de las instalaciones y

utensilios tras su actividad

— Prolongar la vida util de las instalaciones y utensilios
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— Asegurar la calidad optima de los alimentos frente a influencias

quimicas

Una superficie, tras una operacion de limpieza, puede clasificarse en:

— Sensorialmente limpia
— Visualmente limpia

— Macroscopicamente limpia

Debe cumplir:
— No perjudicar los procesos subsiguientes de fabricacion
— Garantizar la futura integridad del producto que contacte con esta

superficie.

Limpiar es el resultado de lavar y enjuagar; si bien, lavar es la
eliminacion de la suciedad de superficies esencialmente rugosas con
soluciones acuosas frias o muy calientes sin determinacién de su
duracion. La diferencia entre limpiar y lavar es que en este ultimo

término implica el uso de agua, en el primero no es necesario.
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Enjuagar es eliminar la suciedad de superficies lisas con sistemas
acuosos, implica una menor capacidad de adherencia de la suciedad a

la superficie y, por tanto, menor cantidad de agua utilizada.

2.5.2. Desinfeccion.-

Adecuada eliminacion de determinados microorganismos nocivos
mediante actuacion sobre su estructura y metabolismo con objeto de
impedir su transmision. La destruccion de estos microorganismos no
implica los esporos bacterianos; mediante la desinfeccion no se
destruyen necesariamente todos los microorganismos, pero reduce su
numero a un nivel aceptable para determinados fines, que no resulte
nocivo para la salud, ni perjudique la calidad de los alimentos

perecederos.

La desinfeccién es una técnica de saneamiento que tiene como
finalidad la destruccion de microorganismos patogenos (bacterias,
virus y hongos), en todos los ambientes donde puedan resultar

nocivos; mediante la utilizacion de agentes biologicos.
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La desinfeccién mantiene los niveles de contaminacion microbiana
dentro de limites aceptables, desde el punto de vista tedrico-sanitario;
en funcion del riesgo que representa, en cada caso, la actividad que se

realiza en el lugar.

La desinfeccion es una medida recomendada en colegios, hospitales,
industrias alimentarias, granjas, etc.; y puede realizarse mediante la

utilizacion de agentes fisicos y quimicos.

Respecto a la desinfeccion ambiental, se utilizan métodos modernos y
su aplicacion se realiza mediante la micro difusion aérea del

compuesto desinfectante.

De acuerdo a la legislacion vigente es responsabilidad de los
empleadores mantener las instalaciones, servicios higiénicos y
camarines libres de vectores biologicos de interés sanitario, tal como
el virus de la hepatitis, el vibrio colera, hongos cutaneos, etc. Para esto
es necesario, ademas de las normas basicas de higiene, aplicar
periddicamente un producto especifico para el control de todos estos

patdgenos.

La desinfeccion es la higienizacion o sanitizacion (del término

“sanitation” en inglés), es decir reduccion de los microorganismos
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presentes en el medio ambiente, por medio de agentes quimicos y/o

fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad del alimento.

El agua es el componente en mayor proporcion utilizado en los
procesos de limpieza e higiene en las plantas y empacadoras. Sin
embargo se convierte en problema si la misma estd contaminada, por
lo que se recomienda hacer andalisis microbiologicos al agua cada 4

meses.

Durante la limpieza, cuando se utiliza agua caliente (arriba de 54°C =
130°F) puede convertirse en un problema porque se cocinan las
proteinas en las superficies y poros de la mayor parte de los
materiales, permitiendo a las grasas, aceites y proteinas penetrar en el
material. Con el tiempo se forma una capa café¢ que es la formacion
del biofilm. Ademas, calentar el agua a altas temperaturas aumenta el

costo de energia.

Las grasas, aceites efc., se pueden remover a temperaturas mas bajas
y no requieren tanto calor. La limpieza con vapor tampoco es
recomendada, ya que a 100°C (212°F) el sucio se cocina rapidamente
aumentando la precipitacion de minerales y promoviendo la formacion

de carbonato de calcio que deja manchas blancas en las superficies.
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Sin embargo, el agua caliente y el vapor pueden ser muy efectivos

como sanitizantes en ciertas aplicaciones.

2.5.3. Saneamiento.-

Conjunto de técnicas y elementos destinados a fomentar las
condiciones higiénicas en un edificio, de una comunidad, etc. La
inclusion en la definicién de la palabra higiénica, exige requisitos
superiores a los que habitualmente corresponden a la desinfeccion.
Asi, por ejemplo, el saneamiento propugna la destruccion del
Mycobacterium tuberculosis, 1o que en la industria alimentaria no
siempre se consigue con soluciones desinfectantes ordinarias en las

concentraciones utilizadas, temperatura y tiempos de actuacion.

2.5.4. Sanitizacion.-

Es el control del desarrollo y reproduccion de microorganismos

patogenos del medio ambiente, mediante métodos fisicos, tales como

el calor o las radiaciones y también quimicos.

22



2.5.5.

Pasos a seguir durante la limpieza e higiene en plantas

procesadoras y empacadoras de alimentos:

Hay que escribir los procedimientos de limpieza para cada equipo y
area de la planta o empacadora y su frecuencia. Todas aquellas
actividades cuya frecuencia no es diaria deben incluirse dentro del
plan maestro de limpieza y desinfeccion. Cada equipo debe limpiarse
y desinfectarse siguiendo un proceso previamente definido paso a
paso. Este procedimiento debe desarrollarse en la practica para
ensefiar al personal encargado como hacer la limpieza y al mismo
tiempo determinar la cantidad de horas de trabajo requeridas para
completar cada actividad, el tipo de equipo de limpieza y de quimicos
a utilizar. Se estima que un 70-75% del costo de limpieza y

desinfeccion es la mano de obra.

Hay que estar consientes de que la materia organica y los quimicos de

limpieza que se enjuagan salen en el efluente al sistema de
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alcantarillado sanitario, fosa séptica o planta de tratamiento de aguas.
Por lo tanto se debe considerar la disposicion del efluente. Un buen
ejemplo es la necesidad de neutralizar el efluente cuando se limpia
una freidora. La freidora se llena con un quimico acido, se calienta por
45 minutos y luego se enjuaga. Posteriormente deberia llenarse con un
producto alcalino, drenarse y enjuagarse con agua para neutralizar el

acido descargado en el sistema.

2.6. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA EN PLANTAS

PROCESADORAS DE ALIMENTOS.-

La limpieza se hace en seis o siete etapas dependiendo del sanitizante

que SC usc:

e Limpieza seca, antes de mojar se recoge todo el grueso del sucio con

cepillos o escobas con fibras de PBT.

e Enjuague inicial, de todas las superficies que entran en contacto con
el alimento para remover el grueso de las particulas. Esta etapa es
muy importante ya que el agente limpiador sera mas efectivo cuando

se haya reducido la materia organica.
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e Aplicacion del agente quimico, limpiador diluido siguiendo las

instrucciones del fabricante.

e Tallado e inspeccion visual, Con cepillo BILEVEL de PBT
(CODIGO 4202) y bastén de fibra de vidrio (CODIGO 1906F). Esta
es la parte mas importante junto con el enjuague final, ya que si

quedan residuos el sanitizantes no sera efectivo.

e Enjuague final, es crucial para eliminar todo el sucio que ha sido
removido con el agente quimico y el tallado manual ademas de los
residuos del agente limpiador. Debido que los componentes de
limpieza estdn en el rango alto de pH y los desinfectantes son
neutrales o acidos (pH bajo) sin un buen enjuague final la operacion

de desinfeccion no sera efectiva especialmente si se dejan residuos.

e Aplicacion del desinfectante o sanitizantes, los sanitizantes son

considerados como pesticidas y su uso es generalmente regulado.
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Por lo tanto es fundamental que se sigan las instrucciones de uso que
aparecen en la etiqueta (existen inclusive sanitizantes que pueden

quedar en las superficies sin necesidad de enjuague).

Enjuague del sanitizante, se hace con agua limpia en caso de ser

indicado en la etiqueta del producto que se utiliza.

Hay que escribir los procedimientos de limpieza para cada equipo y
arca de la planta o empacadora y su frecuencia. Todas aquellas
actividades cuya frecuencia no es diaria deben incluirse dentro del
plan maestro de limpieza y desinfeccion. Cada equipo debe limpiarse
y desinfectarse siguiendo un proceso previamente definido paso a

paso.

Este procedimiento debe desarrollarse en la practica para ensefiar al
personal encargado como hacer la limpieza y al mismo tiempo
determinar la cantidad de horas de trabajo requeridas para completar

cada actividad, el tipo de equipo de limpieza y de quimicos a utilizar.

Zonas de riesgo

Lugar donde se transforman o manipulan productos alimentarios, que

puede ser sustrato para el desarrollo microbiano.
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2.7. Concepto de suciedad.-

Los residuos en la preparacion de alimentos persisten en la
maquinaria, utensilios y depdsitos, reciben el nombre de suciedad, si
bien se trata sobre todo de restos de alimentos o de sus componentes.

La composicion de la suciedad varia mucho de acuerdo con el
alimento en preparacion. En el proceso de manipulacion de fruta, la
suciedad esta constituida principalmente por hidratos de carbono y
acidos organicos, mientras que en la fabricacion de productos carnicos

predominan grasas y proteinas. (Tabla 1)
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Aceites vegetales

Tierra

Lipidos

Origen Suciedad Componentes fisico-
quimicos
Vegetales crudos Teliidos vegetales Celulosa
Harina Almidon — Proteina
Gelificantes Polisacaridos — Proteina
Azticar Glucidos solubles

Productos carnicos y de la

pesca

Sangre, musculo
Grasas
Gelatina

Minerales

Proteinas
Lipidos
Colageno — Proteinas

Minerales

Productos lacteos

Leche, suero, cuajada
Nata, materia grasa

Piedra de 1a leche

Proteinas

Lipidos

Lactosa, proteinas, lipidos

minerales
Ovoproductos Clara Proteinas
Yema Lipidos — proteinas
Bebidas Zumos de frutas Azicares, pulpas
Vinos — cervezas Azicares, taminos, fermentos
Aguas Minerales
Utensilios Desechos Materiales de  naturaleza
diversa
Metales pesados Oxidos minerales
Corrosion — oxidacion merustaciones
Polvos Varios Minerales y organicos

Tabla # 1.- Clasificacion de la suciedad en funcion del origen y componentes de

los alimentos.

Seoun el estado de suciedad, se encuentra:
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- Suciedad libre: impurezas no fijadas en una superficie, facilmente
eliminables

- Suciedad adherente: impurezas fijadas, que precisan una accion
mecanica o quimica para desprenderlas del soporte

- Suciedad incrustada: impurezas introducidas en los relieves o

recovecos del soporte.

La naturaleza y la calidad del soporte y la accesibilidad de los

materiales determinan la aptitud para la limpieza.

Si la suciedad estd mas o menos adherida al soporte. Las
caracteristicas de la superficie de ese soporte y la naturaleza de esa

suciedad precisaran técnicas adaptadas a cada caso.

En la tabla 2 se citan los componentes de la suciedad, clasificados
segin su comportamiento frente al agua y su eliminacion y ademas se
clasifican los componentes de la suciedad en funcion del origen de los

alimentos.
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Comportamien | Composicion de la suciedad

molecular, proteinas

to con el agua | Residuos de alumentos Sustancias auxiliares y enforno

Solubles Sales, Aacidos, carbohidratos | Componentes de medios limpiadores v
de bajo peso molecular desmfectantes (peliculas de ténsidos)

Imbibibles Carbohidratos de alto peso | Colas, aglutinantes

Emulsionables | Grasas, lipoides Grasas lubricantes y de obturacién

Suspensibles | Fraccion de fibra bruta Etiquetas de botellas, polvo de la calle

Tabla # 2.- Clasificacion de los componentes de la suciedad presente en

establecimientos alimentarios, atendiendo a su comportamiento frente al agua.

2.7.1. Eliminacion de la suciedad.-

El objetivo de la limpieza es eliminar de la manera mas completa y
permanente la suciedad de las superficies a limpiar. Para ello, en el
curso del proceso limpiador deben superarse considerables fuerzas de
adherencia entre la superficie que se desea limpiar y la suciedad sobre

ella depositada.

Todas las circunstancias que participan en el proceso de limpieza, es
decir, la sustancia limpiadora, tipo de suciedad, superficie y
tecnologia, influyen en el mismo y, como consecuencia, en sus

resultados (figura 2).
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[Sustancia limpiadoral

* Resultado limpiezaf*

Tecnologi

Figura # 2.- Parametros con influencia sobe el proceso de limpieza.

2.8. Tipo de suciedad.-

Por ello, la naturaleza y el estado de la suciedad son responsables
forzosamente del éxito de la limpieza. A este respecto tiene
importancia, por ejemplo, que haya s6lo grasa o que ésta se encuentre
combinada con proteina y/o almidon.

Tanto el tipo como el estado de la suciedad son tan importantes, que la
técnica de la limpieza debe regirse por diversas circunstancias (Tabla
3); ademas la eficacia de la limpieza se ve influida por el tipo de

material sobre el que se actia y por las caracteristicas de su superficie.
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Clase de suciedad

Técnica de actuacion

Grado de limpieza alcanzable

Grasa

Disolucion con agua > 50°C y
mecanica (alta prasion,
manual) | emmulsion con medio

limpiador afiadido

Limpieza organoléptica

Proteina simn desecar

Disolucion con agua (manual

0 a maquina)

Limpieza organoléptica

manual)

Proteina desecada Reblandecer, disolver con|La capa adherida persiste con
mecamica  (alta  presion. | frecuencia
manual)
Proteina desecada v [Reblandecer, disolver con|Costras, revestimientos vy
requemada mecanica  (alta  presion, | capas adheridas persisten con

frecuencia

Tabla 3. Clases de suciedad en la industria carnica, técnica de actuacion

recomendable y grado de limpieza alcanzable.

2.9. Sustancias limpiadoras.-

Los detergentes modifican las propiedades fisicas y quimicas del agua,

de forma que ésta puede penetrar, desalojar y arrastrar residuos que se

habian endurecido sobre los utensilios. Reducen la tension superficial

y son buenos agentes espumantes, humedificantes y emulsionantes.

La aplicacion de detergentes persigue eliminar las capas de suciedad y

los microorganismos y mantenerlos en suspension para que a través

del enjuague se elimine la suciedad desprendida y los residuos de

detergente.
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Puesto que en el mercado existe una gran cantidad de detergentes, su
eleccion dependera del tipo de suciedad resultante de las diferentes
operaciones de elaboracion de los productos, del material en que esta
construido el equipo, utensilio o superficie a limpiar, de si las manos
entran o no en contacto con la solucion, de si se utiliza lavado manual
0 mecanico y también de las caracteristicas quimicas del agua, en

especial de su dureza.

2.10. Clasificacion de detergentes.-

— Detergentes alcalinos (alcalis)

Indicados para eliminacién de suciedad de tipo organico (grasas,
proteinas). Sirven eficazmente para eliminar la suciedad de suelos,
paredes, techos, equipos y utensilios. Los detergentes mas poderosos
son fuertemente alcalinos y se utilizan para eliminar la cera y la grasa
quemada. También los detergentes que se utilizan en las maquinas

lavavajillas son fuertemente alcalinos.

— Detergentes acidos
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Actian como desincrustantes favoreciendo la eliminacion de los
residuos calcareos. Su uso alternado con detergentes alcalinos logra la
eliminacion de olores indeseables y la disminucion drastica de los

recuentos microbianos.

— Detergentes neutros

También llamados de uso general, utilizados para la limpieza de
superficies lisas de escasa suciedad. Principalmente empleados en

jabones para manos.

— Agentes abrasivos

Estos compuestos se utilizan s6élo como ayuda suplementaria cuando
la grasa se ha adherido a una superficie con tal fuerza que ni
limpiadores alcalinos ni acidos la eliminan. Su uso obliga a un

cepillado adecuado y enjuague con abundante agua.

Cuando se hace necesario el uso de abrasivos, por lo general se
recomienda polvos o pastas (generalmente feldespato o silice
finamente granulado) junto con los agentes que actdan en las

superficies. Estos agentes de limpieza son utiles para los suelos muy
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sucios o la porcelana desgastada e irregular. Deben utilizarse con

cuidado cuando se trate de superficies lisas, pues puede dafiarlas.

La eleccion de los productos de limpieza se determina en funcion de la

naturaleza y el estado de las superficies y suciedad. La tabla 4

contempla recomendaciones para la eleccion de los productos de

limpieza.

Compoaosicidn de la

Producto de limpieza
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sucledad Familia Ejemplo de Caracrerisiicas
producros principales
Azieares solubles Alealines Sose Solubilizante
Potasa Saponificants
Otros hidratos Aldealmos
carbono Productos enzindticos Hidrolizante
Dezagragante
Proteinas Mdealmos Sosz Solubilizants
Potasa Saponificanta
FProductos enzimndticos | Protaasas Hidrolizanta
Desagragante
Matetiac mracag Tengioactivos Anidnicos Huimnectante
Catidnicos ennalsificante
Mo wucos
Productos enzimnaticos | Lipasas Hidrolizante
Dresagrugamibe
Minerales Aridos Clothidrico Solubilizante
Nilreo
Foslimco
Secuesrantas EDTA Secussiranta
(:_lul-_-lu.l.tle-.;} Polifoslaios
Gluconzio
Sarro enologico Alcalinos Sosz Solubilizante

Tabla # 4.- Eleccion del producto de limpieza.

2.11. Relacion superficie / suciedad.-
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Los materiales a formar superficies en contacto con alimentos, deben

reunir las siguientes condiciones:

— Estabilidad suficiente a la temperatura prevista ante los productos a
tratar y soluciones quimicas utilizadas en la limpieza y desinfeccion.
Debido a su elevada estabilidad, el acero inoxidable, el aluminio, el
vidrio y las sustancias plasticas y elasticas ocupara un lugar preferente

en las industrias alimentarias

— Minima capacidad de adsorcion de partes de productos. De acuerdo
con su composicion, los materiales pueden adsorber con mayor o
menor fuerza componentes del producto en contacto. Mientras que los
plasticos presentan una elevada afinidad a los lipoides, los metales y
cristal se adhieren mejor particulas ionizadas.

En relacion a la facilidad de limpieza se puede clasificar como sigue:
Vidrio: 100

Acero inoxidable: 80

Aluminio: 70

Goma: 30

Plasticos: 20

2.12. Técnicas de limpieza.-
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Todo método de limpieza debe adaptarse a la suciedad y al objeto que

se trata de limpiar. Asi las superficies planas se limpian in situ;

recipientes y utensilios pequefios en maquinas limpiadoras y los

grandes depositos e instalaciones cerradas, se limpian sin tener que

desmontar la instalacidn, sistema CIP (cleaning in place).

El grado de mecanizacion representa la cuantia en que medios

técnicos auxiliares sustituyen a la participacion manual de la limpieza.

La tabla 5 contempla las tareas de limpieza manual y sus posibles

alternativas mediante métodos mecanizados.

Objeto de limpieza

Metodos manuales

Meétodos alternativos

Utiles de trabajo (cuchillos,
sus fundas)

Remojar, fregar

Pulverizar, rociar

Maquinas cortadoras de pan

Fregar

Pulverizar

Cutters, picadoras,

amasadoras, removedoras

Cepillar, fregar, lavar

manguera

con

Cubrir de espuma, pulverizar,

rociar

Superficies de trabajo, tajos de

corte

Cepillar, fregar

Cubrir de espuma, rociar

Moldes, bandejas, cestos,

Fregar, cepillar, remojar

Tratamiento en  maquinas
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fuentes, transportadoras

lavadoras/enjuagadoras;

ultrasonidos; rociar

Hornos panaderia

Cepillar, barrer

Aspirar en seco

Suelos

Fregar, lavar

Lavar y cepillar con maquina

Bandejas y moldes panaderia

Raspar, cepillar

Piezas desmontadas de
mstalaciones (valvulas, grifos

tornillos, filtros etc.)

Remojar, cepillar, lavar

Pulverizar, lavar, empleo de

ultrasomdos

Tabla 5.- Tareas de limpieza manual y alternativas de métodos mecanizados.

2.13. Métodos manuales.-

Se eligen escobas y cepillos de materia imputrescible, con mangos

inalterables. Entre ellos se encuentran:

— Barrido en humedo
— Escoba de flecos

— Escobaen T

— Cepillos de mano

— Rasquetas
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III. DISENO METODOLOGICO.-

En el presente trabajo se describen las técnicas a utilizar en el uso y
aplicacion de desinfectantes a tomar en cuenta dentro de una planta

procesadora.

Los materiales son descritos en orden a su seguimiento en el tema de
limpieza y el método utilizado se fundamentd en un sistema de
investigacion y recopilacion de informacion, basado en técnica de
trabajo que se ha venido realizando a través de los afios en las

diferentes plantas procesadoras de alimentos.

La desinfeccion reduce el nimero de microorganismos vivos presentes
en equipos y superficies, no hay que confundirlo con una
esterilizacion (eliminacion de gérmenes). En general no mata a todos
los microorganismos, pues pueden quedar vivas esporas bacterianas;
no obstante, disminuye su capacidad de agresion hasta niveles que no
resultan nocivos, ningin procedimiento de desinfeccion puede ser

totalmente eficaz si no va precedido de unos cuidados de limpieza.

Un factor muy importante a tener en cuenta es la rotacién de los

productos empleados, pues el uso continuado de un mismo producto
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puede dar lugar a la seleccion de microorganismos resistentes al

mismo.

3.1. Desinfectantes quimicos.-

— Hipocloritos

Los hipocloritos (lejias) son buenos desinfectantes para su uso en las
instalaciones de alimentacion, pues no son muy costosos y apenas
dejan cloro o sabor si se utilizan de modo correcto. Su actividad
antibacteriana es muy amplia y son asi mismo activos contra algunas
esporas bacterianas, propiedad de la que carecen la mayor parte de los

desinfectantes.

La lejia no debe aplicarse directamente porque es irritante y corrosiva,
especialmente para los metales; tampoco debe mezclarse con

productos amoniacales o acidos, porque desprende gases toxicos.

El hipoclorito normalmente puede utilizarse en diluciones que
contengan de 100 a 200 mg de cloro disponible por litro. Cuando no
pueda asegurarse la limpieza absoluta, se recomienda una dilucion de

100mg/1 o0 mas.
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Al 1gual que otros desinfectantes, pierden su eficacia en presencia de
residuos organicos, lo cual demanda un correcto proceso previo de

limpieza.

— Desinfectantes yodados

Se trata de desinfectantes a base de yodo con un detergente
generalmente acido. Son menos eficaces contra las esporas que los

hipocloritos y ademas son mas caros.

Al 1gual que los clorados, pierden eficacia en presencia de residuos
organicos. Para superficies limpias se requiere una solucion de 25
ppm de yodo disponible. Tras su aplicacion requieren un enjuague a

fondo puesto que también corroen los metales.
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— Compuesto de amonio cuaternario

Son menos eficaces contra las bacterias que los anteriores, las
soluciones de estos desinfectantes se habran de preparar cada dia en

recipientes limpios tratados por calor.

Se dosifican a concentraciones maximas de 200 ppm, requiriendo

dosis mayores cuando se utilizan aguas duras.

— Tensioactivos anfotericos

Tienen propiedades detergentes y bactericidas, son de escasa
toxicidad, relativamente no corrosivos, insaboros e inodoros, pero los

inactiva la materia organica.

— Compuestos fenolicos

Tienen una actividad bacteriana de amplio espectro semejante a
hipocloritos y compuestos yodados. La materia orgdnica no los
inactiva facilmente, pero en cambio, si son inactivados por plasticos y

caucho.
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— Acidos v dlcalis fuertes

Ademas de sus propiedades detergentes tienen considerable capacidad
antimicrobiana.

Tras un tiempo de contacto adecuado, todas las superficies que han
sido desinfectadas deberan someterse a un proceso final de enjuague

con agua.

3.2. Eleccion de un desinfectante.-

La eleccion de un desinfectante no siempre es facil. En ciertos tipos de
actividad el desinfectante debe tener una accion selectiva, para
respetar cierta flora especifica de maduracion de ciertos productos
(quesos). En otros casos, se buscard una accion mas orientada hacia

los microorganismos patdgenos o alterantes.
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Molécula Espectro PHde | Desarrolle | Caracte
Bacterias Mohos | Vir | activida dela risticas
Gram | Gram | Espor ¥ us d actividad en | principa
+ - as | levadur presencia de les
as materia
organica o
agua dura
Amonios + +i- - + - Indiferen |51 Tenzioac
cuaternarios te tivo
espuman
te no
autorizad
o en
lecheria
Aldehidos + + + + + Arido No Toxicos
Agua oxigenada |+/- +- - - - Nuetro o |51
acido
Acido + + + + + Acido 51 Puede
peracético -
COTTOSiv
o
Cloro + + + + + Alcaline |51 Corrosiv
o
Yodo + + + + + Arido 51 Mancha
Tensicactives + + - + - Variable |No
anfoteros
Alcoholes + + . + - Meutro  |No Inactivo
pwo
Mercuriales + +- = + - Si tomico
Bignanidas + + : L - Indiferen | Débil
te

Tabla # 6.- muestra las caracteristicas principales que presentan los desinfectantes

a las concentraciones habituales.
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3.3. Técnicas de desinfeccion.-

Tratamiento termico

El calor constituye el medio mas eficaz de desinfeccion. Por norma
general, los desinfectantes quimicos deben utilizarse solamente en los
casos en que no sea posible una desinfeccion completa por medio del

calor.

El agua a temperaturas entre 65°C y 80°C, durante dos minutos como
minimo, es el mas eficaz de los desinfectantes que se conocen y
también el mas economico. Siempre que sea posible, se elegira el
calor. Puede obtenerse una buena desinfeccion mediante el secado de

la vajilla con calor seco.

El calor acta sobre la materia organica desnaturalizandola y
formandose una costra de muy dificil eliminacién; por lo tanto previo
al tratamiento con calor se hace necesaria la correcta limpieza.

Desinfeccion quimica

Los requisitos que deben reunir un desinfectante presentan

ambivalencia, es decir, debe ser eficaz para la eliminacion de los
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microorganismos y ser inocuo no soélo para los objetos tratados sino

también para las personas y medio ambiente.

3.4. Implantacion de un plan de limpieza y desinfeccion.-
Un plan de limpieza y desinfeccidon debe permitir:
— Definir lo que se debe hacer y reflexionar sobre los fundamentos de
los métodos que vamos a aplicar in situ.
— Asignar funciones y responsabilidades.
— Anotacién en el registro.
La redaccion de un plan de limpieza y desinfeccién requiere las
siguientes etapas:
— Inventario de los locales y utensilios
— Evaluacion de las suciedades y las superficies
— Evaluacion del nivel de riesgo
— Eleccion de los productos, métodos y utensilios de aplicacion
— Redaccién y puesta en circulacion de los protocolos y las
instrucciones

— Estudio del plan de control, ademas de la calidad de las operaciones
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3.5.

Inventario.-

Un ejemplo de inventario en una empresa alimentaria se refleja en la

tabla 7, ademas de enumerar los locales, equipos y materiales y

utensilios hay que evaluar el nivel de riesgo.

Etapas Loacales Equipos v Utensilios
materiales
Recepcion de | Muelle de recepcion | Tanque
materia pruma Bomba
Conducciones
Preparacion de los|Queseria sala 2 Tanque Bidon
fermentos Pediluvios
Depositos agua
clorada
Vertido del cuajo v | Queseria sala 2 Bomba Cuchara
el fermento Conducciones Probeta
Depositos
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Coagulacion en cuba | Sala 2
Cortado de la|Sala2 Lira corta cuajada
cuajada
Moldeado Sala 3 Mesa Porta-moldes
Escurnido Carretillas Moldes
Desmoldado Estantes
Estandarizacion elevadores
[talla)
Exudacion Secaderol Cajas, estantes
Pulvenizacion Secadero 1 Cajas, estantes
Salado Sala 4 Mesa

Carretillas
Secado 1 Secadero 3 Cajas, estantes
Secado 2 Secadero 3 Cajas, estantes
Embalaje Embalaje Mesa de envasado | Embalajes

Tabla # 7.- Ejemplo de un inventario en una queseria.

3.6. Evaluacion del riesgo.-

Los medios utilizados para la limpieza y desinfeccion deben ser

adaptados a los objetivos microbiologicos y fisico — quimicos fijados

para el producto en sus diferentes fases de elaboracion.

Por riesgo se entiende la probabilidad de contaminacion de un

producto, que puede tener consecuencias sobre la salud del

consumidor o sobre su conservacion, si el consumo no es inmediato.

Se han definido cinco niveles de riesgo:
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— Nivel 0: riesgo nulo

— Nivel 1: riesgo minimo
— Nivel 2: riesgo medio
— Nivel 3: riesgo severo

— Nivel 4: riesgo muy alto

Cada empresa fija los niveles de riesgo en funcion de su actividad

(tabla 8)

Circunstancias que disminuven los riesgos

Circunstancias que incrementan los riesgos

Manipulacién de productos preembalados

Productos estables (aw y/o pH bajos)

Productos de consumo imnmediato

Producto que debe sufrir una coccidn o

someterse a un tratamiento térmico

Mamipulacion de productos sin envasar

Materiales en contactpo con los productos

Productos de riesgo (aw y/o pH elevados)

Productos que deben conservarse un fiempo,

de consumo no inmediato
Productos que se consumen frescos
Productos que corren el nesgo de sufnir

del frio o del

mantenimiento a altas temperaturas

rupturas en la cadena

Producto destinado a poblaciones de nesgo

(nifios, ancianos, nmumodeprinmdos)

Tabla 8.- Factores de modificacion de riesgo.
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A partir del nivel de riesgo 2 si concurren las circunstancias que
incrementan los riesgos se pasara a los niveles 3 ¢ 4.

Segun las exigencias microbioldgicas, se deben adaptar los distintos
protocolos.

- Nivel 0: zona no alimentaria, salvo las zonas de servicios (locales
administracion)

- Nivel 1: zona no alimentaria, limpieza simple, sin desinfeccion
sistematica (almacenaje de envases y embalajes secundarios)

- Nivel 2: la fase de desinfeccion puede acoplarse a la de uso de
detergente (utilizaciéon de un detergente / desinfectante mixto
certificado)

- Nivel 3: protocolo estructurado en siete etapas obligatorias (transito
de productos crudos).

- Nivel 4: protocolo estructurado en siete etapas obligatorias mas
control microbioldgico reforzado y control ambiental (zonas de

lonchado, despiece etc.).

3.7. Plan de control.-

La correcta aplicacion de un programa de limpieza y desinfeccién

implica un Plan de Control.
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En el caso de la limpieza in situ (CIP) en la que se utiliza una
secuencia de productos acidos y alcalinos, un control del pH del agua
de vertido permite verificar la ausencia de acidos o bases.

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

cuantitativa de peroxidos.

La normativa en vigor respecto a los productos de limpieza que
pueden estar en contacto con los productos alimentarios exige un
aclarado con agua potable para arrastrar cualquier resto de los

productos utilizados.

En el caso de utilizar un compuesto de amonio cuaternario o un
yodoforo, se debe controlar la eficacia mediante un reactivo
apropiado.

Controles visuales.

Tiene la ventaja de poder realizarse todos los dias. Si una superficie

no esta limpia, es inutil realizar un control microbioldgico (Tabla 9)
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Todas las superficies

Acero moxidable

Tabla de corte de polietileno
Cuchullos

Maquinas

Parte inferior de los muebles

Ajre acondicionado

Residuos de manchas

Brillo

Raspar con una cuchilla

Pasar un escobillon por la union mango / hoja

Pasar un escobillén por los angulos, ejes, tubos ete.

Pasar el dedo (polvo)

Pasar el dedo por las rejillas y 1a placa de recogida de aguas

de condensacion

Tabla # 9.- Criterios para el control visual.

3.8 Controles microbioldgicos.-

Para su realizacion es necesario un plan de muestreo que incluye la

toma de muestras y criterios de aceptacion o rechazo.

Meétodos de toma de muestras

— Me¢todo de hisopado

— M¢étodo de presion sobre agar

— M¢étodo de lavado y recuperacion

— Nuevos métodos: impedancia, etc.

Sélo los dos primeros pueden aplicarse de forma rutinaria.
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Método de hisopado:

Consiste en frotar una superficie determinada con un hisopo humedo,
y después descargar este hisopo en un medio de recogida. Es un
método que cuesta poner en marcha, pero resulta muy eficaz para las
superficies en las que no se pueden tomar muestras por contacto.

Los microorganismos investigados son:

— La flora aerobia mesofila total, indice de contaminacion global

— Coliformes totales

_ Lysteria monocytogenes

- Staphylococus aureus

- Campylobacter sp.

— Mohos y levaduras

— Otros microorganismos que suponen un riesgo especifico

(esporulados, Listeria).

Método del agar:

— Placas de contacto, con neutralizadores de los desinfectantes mas

utilizados
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— Escobillones de plastico impregnados de agar con un mango
aplicador. Este dispositivo no permite estandarizar la presion ejercida

sobre la lengiieta.

Métodos de analisis e interpretacion de resultados.

Los métodos son los mismos que los aplicados en el analisis de
alimentos, en la interpretacion de resultados cada empresa debe
establecer sus propios valores umbral. Estos pueden variar en funcion
del nivel de higiene deseado, del estado de las superficies y de la carga

microbiana del propio producto.

Como primera aproximacion se pueden tomar como referencia los
valores de la tabla 11 para la toma demuestras con placa de contacto

para la flora total.

Riesgo UFC / 25em? (por placa) UFC por cm?®
4 <5 <02

3 <35 <02

2 <50 <2

1 <125 <5

Tabla 11.- Valores de referencia de microorganismos para la evaluacion del riesgo

microbioldgico. Después de la desinfeccion no se deben encontrar Coliformes.
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IV. RESULTADOS.-

4.1. Registro de controles.-

Los controles se registraron en graficos de control (figura 3);
estableciéndose un baremo de calificaciones en funcion de la flora total
para cada una de las zonas y salas.

Los graficos de control permiten poner en evidencia si existen puntos fuera
de control que nos manifiestan situaciones de alerta.

Tabla # 12.- Baremo de calificaciones en funcidn de la flora encontrada.

Calificacion Numero de bacterias
0 Excelente

1 Muy bueno

2 Bueno

3 Medio

4 Malo

5 Muy malo
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CONTEO DE UNIDADES FORMADORAS DE COLONIAS
ANTES DE LA DESINFECCION - SANITIZACION

MESAS DE LIMPIEZA DE
PESCADO

TOTAL BACTERIAS
UFC/cm?

97 x 10!

87 x 10!

91 x 10"

91 x 10"

89 x 10!

87 x 10"

N QN[ RN =

89 x 10!

Tabla # 13.- Conteo de unidades formadoras de colonias antes de la desinfeccién —

sanitizacion. Fuente: Autores de tesis

-

FC/cm

tesl
ME DE LIMPIEZA DEL PESCADO

\

J

Figura # 3.- Conteo de unidades formadoras de colonias en mesas de limpieza de

pescado, después de la limpieza con agua dulce a presion a 80° C. Fuente: Autores

de tesis
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FC/cm

Aerobios totales
Coliformgs totales
M DE LIM A DEL ADO

-

)

Figura # 4.- Registro de Aerobios totales y coliformes totales en las diferentes

mesas de limpieza de pescado, después de ser limpiadas con agua a presion a 80° C.

Fuente: Autores de tesis

Luego de realizar la limpieza en las diferentes mesas de procesos, se procedio a la

respectiva desinfeccion de cada una de ellas utilizando una solucion de acido

peracético al 10% y se obtuvieron los siguientes resultados:

CONTEO DE UNIDADES FORMADORAS DE COLONIAS
DESPUES DE LA DESINFECCION - SANITIZACION

MESAS DE LIMPIEZA DE TOTAL BACTERIAS
PESCADO UFC/cm?

1 9x10°

2 9x10°

3 8x 10°

4 9x 10°

5 9x10°

6 7x10°

7 10 x 10°

Tabla # 14.- Conteo de unidades formadoras de colonias después de la desinfeccion —

sanitizacion. Fuente: Autores de tesis
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m2

UFC/cm?2

=3

u5

| MES|IE LMP| DEL PE|I.

Figura # 5.- Conteo de unidades formadoras de colonias en mesas de limpieza de

pescado, después de la desinfeccion con 4cido peracético. Fuente: Autores de tesis

MESAS DE

LIMPIEZA 1 2 3 4 5 6 7
Aerobios totales 9x10° 9x10° 8x10° 9x10° 9x10° 7x10° 10x 10°
Coliformes totales 1x10° 1x10° 2x10° 1x10° 1x10° 1x10° 2x10°

Tabla # 16.- Conteo de aerobios y coliformes totales en mesas de limpieza de

pescado, después de la sanitizacion. Fuente: Autores de tesis
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- ‘Aerobiositotales

COHTOLITIE LOLdIC

Figura # 6.- Registro de Aerobios totales y coliformes totales en las diferentes
mesas de limpieza de pescado, después de ser desinfectadas con acido peracético.

Fuente: Autores de tesis
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V.

CONCLUSIONES.-

Se realizaron los procedimientos de desinfeccion en las mesas de
limpieza de pescado del area de produccion de la planta procesadora,
y se obtuvieron los resultados esperados, esto es que para los niveles
descritos se utiliz6 como desinfectante efectivo acido peracético al

10%.

Cuando se realizo la limpieza a cada mesa de limpieza del pescado
dentro de la sala de procesos, se utilizd agua a presion con una
temperatura de 80° C, para poder remover todos los residuos que
quedaban después del proceso del pescado, luego se desinfectd con
acido peracético al 10%, después se realizd un enjuague con agua a
presion con un temperatura ambiente de 28° C. Se realizaron las
tomas de muestras en la superficie de las mesas de trabajo, por el
método de hisopado, realizandose los respectivos analisis
microbiologicos en el laboratorio de andlisis de la empresa Marbelize

S.A.
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e Los resultados microbioloégicos que se obtuvieron antes de la
limpieza y desinfeccion fueron de alrededor de 97 x 10' UFC/cm” de
agentes patogenos, luego de la limpieza y desinfeccion de las mesas,
se obtuvieron en las muestras microbioldgicas niveles sumamente
reducidos alrededor de 1 x 10° UFC/cm?, lo que demostré una total
eficacia en la reduccion microbioldgica de las mesas de limpieza del
pescado, con la utilizacion de este sanitizante de rapida accion y de

facil volatilizacion.
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VI

RECOMENDACIONES.-

Continuar realizando otras investigaciones sobre el uso de

sanitizantes y verificacion de su poder bactericida.

Se recomienda el uso de acido peracético en la desinfeccion de
instrumentos, equipos y lugares de trabajo en las industrias de
alimentos pesqueros, ya que posee un poder bactericida muy
eficaz, y ademas es un sanitizante permitido por las
organizaciones de regulacion alimentaria a nivel mundial, por su

rapida volatilizacion en el uso y aplicacidon sobre alimentos.

Para la limpieza después de un proceso de alimentos, debe
utilizarse agua dulce filtrada y clorinada con una temperatura de
80° C, ya que permite la remocion de residuos que hayan podido
provocar un biofilm, ademds ayuda a reducir los niveles
microbianos para que sean eliminados casi en su totalidad por

sanitizantes.
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ANEXOS.-

Anexo # 1.- Sala de procesos donde se realiza la limpieza de atin en la empresa
Marbelize S.A. Fuente: Autores de tesis.

Anexo # 2.- Sala de procesos donde se realiza la limpieza de atun en la empresa
Marbelize S.A. Fuente: Autores de tesis.
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Anexo # 3.- Sala de procesos donde se realiza la limpieza de atin en la empresa
Marbelize S.A. Fuente: Autores de tesis.

Anexo # 4.- Sala de procesos donde se realiza la limpieza de atin en la empresa
Marbelize S.A. Fuente: Autores de tesis.

66



