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Resumen
El presente trabajo se enfocd en el desarrollo parcial de la documentacion del sistema de

Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés) y la validacién del
procedimiento de limpieza y desinfeccidn de superficies en contacto directo con alimentos, en la
compafiia La Feria del Cerdo Ltda. El trabajo fue promovido por la misma compafia como parte de
las acciones preliminares para la implementaciéon de un sistema de gestidon de inocuidad en la
produccién de embutidos, lo cual se considera necesario para poder competir en el cambiante

mercado de los productos cdrnicos en el pais.

Se realizo un diagndstico del estado de la compafiia en cuanto al nivel de cumplimiento de
los criterios incluidos en la herramienta: "Inspeccion de BPH (Buenas Practicas de Higiene) en la
Industria Alimentaria de POA (Productos de Origen Animal)" utilizada por DIPOA (Direccion de
Inocuidad de Productos de Origen Animal) del Servicio Nacional de Salud Animal (SENASA). Las
principales fortalezas se encontraron en el estado de la construcciéon y el disefio del
establecimiento, el sistema de trazabilidad, el programa de salud ocupacional y el cumplimiento
de los requisitos ambientales. Las debilidades detectadas se relacionan con el control de las
operaciones en la elaboracion de producto, el control de los requisitos del personal y los

programas de mantenimiento preventivo y limpieza y desinfeccion.

Con base en los resultados obtenidos en el diagndstico, en el presente trabajo se
disefaron y documentaron lineamientos, procedimientos y planes, relacionados con las dreas que

se identificaron como mas débiles. Los documentos que se generaron fueron:

- Manual de Lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura.

- Procedimiento de Control del Proceso de Producciéon del Salchichén Criollo.

- Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control para el proceso de produccion del
salchichén criollo.

- Procedimiento de Limpieza y Desinfeccidn del Molino para Carne.

- Procedimiento de Higiene y Salud del Personal y Visitantes.

- Procedimiento de Control de Plagas.

Estos documentos recopilan las practicas de trabajo usuales asi como las actividades
requeridas por la legislacién vigente para garantizar la calidad e inocuidad de los embutidos,

especificamente el salchichdn criollo.
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El Procedimiento de Limpieza y Desinfeccién del molino de carne se complementd con un
estudio de validacion. Para ello se determind la efectividad de tres productos comerciales (a base
de cloro, amonio cuaternario y acido peracético), utilizando las condiciones y concentraciones
recomendadas por los proveedores, en la desinfeccidon del dado de calibre 18 mm del molino. Esta
superficie fue elegida porque presenta un alto grado de dificultad para su limpieza y desinfeccién
porque tiene multiples superficies de dificil acceso, en comparacion con el resto de superficies del

equipo.

Se comparé la eficacia de cada desinfectante mediante la determinacién del grado de
reduccion de E. coli logrado en la superficie evaluada. Se buscaba una reduccién meta de 5 logy,
UFC/cm?, lo que es igual a una reducciéon de un 99,999 % de microorganismos causantes de
enfermedades importantes para la salud publica (FDA, 2009). Todos los tratamientos evaluados

permitieron obtener la reduccion meta de 5 log, UFC/cm? de E. coli.

Se realizd un diagndstico final utilizando la herramienta del SENASA, para establecer la
mejora lograda posterior a la realizacion del presente trabajo. Se obtuvo como resultado una
disminucién sustancial en la cantidad de no conformidades (de 17 a 3). De esta manera se
concluye que el trabajo realizado contribuyé a mejorar el sistema de gestidon de inocuidad de la

empresa.

Como conclusion general se establecieron documentos para dar soporte al sistema de
gestidén de inocuidad de la empresa, se validé el procedimiento de limpieza y desinfeccién de
superficies y se determind al cloro como el mejor agente desinfectante que se acopla a las

necesidades de la empresa.

Como principal recomendacién se invita a dar seguimiento a las oportunidades que genera
este trabajo, como el desarrollo de documentacién complementaria y la creacidén de un puesto

especifico de trabajo que garantice la aplicacidn correcta del sistema de gestion de inocuidad.



1. Justificacion
En la actualidad, las tendencias mundiales del consumo de alimentos, se orientan a la
demanda de productos que cumplan cada vez mas estrictas normas de inocuidad y calidad y Costa

Rica no es la excepcién. El principal motivo es un entorno comercial exigente y competitivo en

razon de la globalizacion de los mercados y la interdependencia econdmica (Diaz & Uria, 2009).

El Servicio Nacional de Salud Animal (SENASA) es el ente gubernamental en Costa Rica
encargado de velar, regular y controlar la seguridad sanitaria e inocuidad de los alimentos de

origen animal en forma integral (Ministerio de Salud, 2006).

El campo de accién del SENASA, de acuerdo con la legislacién vigente, incluye a los
establecimientos que elaboren, importen, desalmacenen, fraccionen, almacenen, transporten y
vendan productos y subproductos de origen animal (Ministerio de Salud, 2006). Entre estos estan
las fabricas productoras de embutidos y comercializadoras de productos carnicos. Asimismo, esta
entidad realiza auditorias periddicas a estos establecimientos, como parte del control del
cumplimiento de los requisitos necesarios para su correcto funcionamiento, con las cuales
establece si son aptos para la manufactura de alimentos de origen animal, evitando asi poner en
riesgo la salud del consumidor. Las empresas que no cumplen con los requerimientos exigidos por

el SENASA no pueden operar (Ministerio de Salud, 2006).

Segln indica la Direccidon de Inocuidad de Productos de Origen Animal (DIPOA) del
SENASA, los establecimientos nacionales que elaboran, almacenan y transportan productos,
subproductos y derivados de origen animal para el consumo humano contemplados en la ley
SENASA tienen la responsabilidad de mantener y promover en todo momento la inocuidad y la
aptitud de estos productos procesados y no procesados de origen animal, mediante la aplicacion
de las Buenas Practicas de Higiene establecidas en la regulacién nacional e internacional para
proporcionar un nivel apropiado de protecciéon a los consumidores de estos productos. Para lograr
este nivel de proteccién, los administrados deben aplicar y controlar permanentemente las Buenas
Practicas de Higiene antes, durante y después de la manufactura de los productos en mencidn

(DIPOA, 2010).



En el documento "Inspeccion de BPH (Buenas Practicas de Higiene) en la Industria
Alimentaria de Productos de Origen Animal", emitido por el DIPOA (2010), los principios de higiene
se basan sobre controles claves de disefio y construccién de las instalaciones, en la operacidn, en
los programas de apoyo sobre el saneamiento de las instalaciones (limpieza y desinfeccion) e
higiene del personal, y en la higiene de los productos una vez que estos han salido de las

instalaciones de produccién.

En la provincia de Alajuela, en el 2012, existian 18 empresas dedicadas a la produccion
exclusiva de embutidos, de las cuales solamente cuatro se pueden clasificar como grandes. Este
escenario obliga a las empresas pequefias y medianas a distinguirse frente a la competencia. Uno
de los principales aspectos que es necesario mejorar, por las exigencias comerciales, son los
sistemas de gestion de calidad e inocuidad, ademas de otros no menos importantes como gestion
ambiental, planeamiento de la produccién, entre otros (Camara Costarricense de Embutidores,

2012).

Un establecimiento categorizado entre los anteriormente descritos es La Feria Del Cerdo
L.T.D.A., empresa familiar dedicada a la fabricacién de embutidos tradicionales que esta localizada
en El Coyol de Alajuela. La gerencia de esta compaiiia es consciente de la importancia de elaborar
productos inocuos y de calidad para los consumidores, ademas tiene claro los riesgos asociados a
procesar productos de naturaleza cdrnica sin practicas que aseguren la inocuidad de los

alimentos.

Preliminarmente, y como medio para definir el alcance de este trabajo, se realiz6 un
diagndstico sobre el estado inicial de la empresa, en cuanto a Buenas Practicas de Manufactura

(BPM), para lo cual se utilizé la herramienta disefiada por el SENASA.

Los resultados del diagndstico permitieron evidenciar que, la empresa no cuenta con un
sistema de gestion de inocuidad establecido ni documentacién basica, como Manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), pre-requisitos, registros, entre otros, ya que sélo cumple con los
requerimientos minimos de SENASA para mantenerse en funcionamiento, entre los cuales estan la

bitdcora del regente veterinario y algunos registros incorrectamente confeccionados.

La herramienta anteriormente mencionada comprende los criterios incluidos en la
documentacidn vigente de SENASA / DIPOA: "Guia de Buenas Practicas Higiénicas para la Industria

Alimentaria", "Inspeccion de BPH (Buenas Practicas de Higiene) en la Industria Alimentaria de



Productos de Origen Animal", el instructivo "BPH (Buenas Practicas de Higiene) en la Industria
Alimentaria de POA (Productos de Origen Animal)". Todos los anteriores documentos se

complementan con el Decreto Ejecutivo N° 29588 — MAG - S.

Basado en lo anterior, los requerimientos que deben ser controlados por los

administradores pero sin limitarse son los siguientes:

a) La higiene, la salud y los buenos habitos de comportamiento del personal
b) Laindumentaria de trabajo

c) Lacalidad del agua, del hielo y del vapor

d) Laventilacidny la iluminacion

e) Las condiciones y controles de proceso

f) Las condiciones de almacenamiento

g) Eldisefo, la construccién y el mantenimiento de instalaciones y equipos
h) El control de plagas

i) Los procedimientos de limpieza y desinfeccidon de instalaciones y equipos, entre otros.
(DIPAO, 2010)

Uno de los retos principales para el sector alimentario es elaborar productos seguros, de
manera consistente y eficiente, y para ello no es suficiente cumplir con los requerimientos de
Buenas Practicas de Higiene, sino que se necesita de otros programas como el Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control, conocido como HACCP por sus siglas en inglés. EIl HACCP
constituye una herramienta clave que, a diferencia de los sistemas tradicionales correctivos, es
mas efectivo porque estd disefiado para anticipar los problemas antes de que ocurran, y, por

ende, el control que se ejerce es preventivo (Lépez, 2001).

El HACCP es un sistema administrativo construido sobre una base firme de componentes
cruciales de inocuidad alimentaria y saneamiento, conocidos como programas pre-requisito,

dentro de los cuales estan las Buenas Practicas de Higiene (Anzueto, 2000).

La documentacion es el soporte de cualquier sistema de gestion de calidad por lo que las
Buenas Practicas de Higiene y el sistema HACCP deben definirse sobre una base documental. En
ella se plasman, no sdlo las formas de operar de la organizacién sino, toda la informacidn que

permite el desarrollo de los procesos y la toma de decisiones (Pérez et al. 2006). Esta se refleja en



los manuales, procedimientos, registros e informes que constituyen una evidencia objetiva de que
el sistema funciona adecuadamente todo el tiempo y que cuando falla algo, el problema es

detectado, corregido y mejorado (Henderson, et al. 2000).

La documentacidn es el Unico medio que permite demostrar a terceros (clientes, entidades
del gobierno, entidades certificadoras, entre otros) la idoneidad y el funcionamiento del sistema, y
que la empresa cuenta con medidas preventivas para asegurar la calidad e inocuidad de sus
productos, protegiendo la salud de los consumidores (Araya, 2010). Debe darse especial
importancia a los registros generados, ya que éstos son la prueba definitiva de que se hace lo que
se tiene programado. Es necesario que la documentacién, especialmente los registros, sean
eficaces. Esta debe cumplir con el objetivo para el cual fue disefiada y requerir del menor esfuerzo

y atencion posible (Usaga, 2006).

Si la documentacion, asociada con la calidad e inocuidad de una empresa es nula, se debe
empezar con el desarrollo de los documentos que abarquen los puntos basicos dentro de un
sistema de gestion de inocuidad, entre los cuales se pueden citar el Manual de Buenas Practicas de
Higiene, controles y registros de operacién y pre-requisitos. Estos documentos garantizan la
correcta manera de produccién y son el respaldo para cualquier eventualidad que implique la

inocuidad de los alimentos (Avila, 2007).

Una manera para garantizar que la informacion de la documentacion es aplicable, eficiente
y eficaz es haciendo validaciones de los procesos descritos en los procedimientos. En este caso, se
validé el proceso de limpieza y desinfeccion de la superficie de la moledora de carne,

especificamente del dado, ya que éste presenta muchas areas dificiles de acceder.

La validacion de los procedimientos tiene como objetivo demostrar que los peligros que
podrian afectar la inocuidad de los alimentos son controlados eficazmente una vez que éstos
hayan sido implementados. Por otro lado, la realizacion de una comparacidon entre varios
desinfectantes permitird establecer, con base en los criterios de costo, eficiencia y seguridad, la

mejor opcién para la empresa considerando la inocuidad como eje prioritario (Torres, 2012).



2. Objetivos

2.1. General
Desarrollar procedimientos prerrequisitos y el plan HACCP del salchichdn criollo y validar

el procedimiento de limpieza y desinfeccién para el molino de carne en la empresa La

Feria del Cerdo Ltda, para fortalecer su Sistema de Gestion de Calidad e Inocuidad.

2.2. Especificos

e Comparar el estado inicial y final de la empresa en cuanto al desarrollo documental y su
nivel de implementacién en la planta productora.

e Desarrollar el Manual de Lineamientos de Buenas Practicas de Higiene para establecer y
documentar lineamientos estandares en el desarrollo de las actividades de la compaiiia.

e Establecer y documentar los procedimientos para el control del proceso de produccién de
salchichén criollo.

e Establecer y documentar el plan HACCP para el proceso de produccion del Salchichén
Criollo.

e Establecer, documentar y validar el procedimiento de limpieza y desinfeccién del molino
de carne.

e Establecer y documentar el procedimiento de higiene y salud del personal y visitantes.

e Establecer y documentar el procedimiento de control de plagas.



3. Marco teodrico

3.1. Generalidades del sector embutidos en Costa Rica
La industria de embutidos y procesamiento de carne costarricense tiene sus origenes hace

mas de 50 afos, iniciando con operaciones caseras y manuales; escenario que dista

considerablemente de la situacién actual (Ministerio de Economia Industria y Comercio, 2007).

Las empresas del sector carnico han logrado reconocimiento internacional, por medio de
la calidad de los productos. En este sentido, se ha experimentado en los ultimos afios un aumento
en el volumen de produccién de los alimentos basados en el procesamiento de carnes, existiendo
actualmente en el mercado costarricense gran variedad de embutidos, tales como mortadela,
salchichones, salchichas, paté, salami, chorizo, jamones entre otros (Ministerio de Economia

Industria y Comercio, 2007).

Para el ano 2004 se habian registrado en Costa Rica 70 industrias formales de embutidos y
gran cantidad de industrias informales o clandestinas, las cuales producen distorsién en el
mercado y una gran variedad de embutidos tradicionales disponibles para los consumidores

(Ministerio de Economia Industria y Comercio, 2007).

Segun el estudio publicado conjuntamente por Cid/Gallup y CORFOGA en el 2013, en los
hogares costarricenses semanalmente en promedio se compran 1,2 Kg de productos embutidos y
este consumo ha ido en aumento en los ultimos afos, debido a diversos factores, principalmente
econdmicos, pero aun asi no son los productos de aporte proteico de mayor consumo, estos son
encabezados por la leche (4,2 Kg promedio), pollo (2 Kg promedio), la carne de res (1,9 Kg

promedio) y la carne de cerdo (1,3 Kg promedio).

Lo anterior muestra que la produccidon y comercializacion de embutidos en Costa Rica es

una actividad econédmica importante, que esta en crecimiento.

Asociado a lo anterior la legislacion nacional exige parametros minimos de calidad
microbioldgica en los alimentos que se comercializan. Estos pardmetros se encuentran en el
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.04.50:08 Criterios Microbioldgicos para la
Inocuidad de los Alimentos. A continuacion, se detalla en la Figura I, los datos asociados los

productos embutidos tradicionales.



8.2 Subgrupo del alimento: Productos carnicos cocidos y curados ( embutidos)
Parametro Categoria Tipo de riesgo Limite maximo

permitido

Escherichia coli 5 <10 UFC/g

Salmonella ssp/25 g 10 Ausencia

Listeria monocytogenes/25 g 10 A Ausencia

Staphylococcus aureus 7 10° UFC/g

Clostridium perfringens 6 10° UFC/g

Figura 1. Criterios microbioldgicos maximos permitidos de diferentes bacterias para productos
carnicos embutidos del RTCA 67.04.50:08

3.2. Importancia de la documentacion en el aseguramiento de la

calidad de los alimentos
En el mercado de alimentos, tanto mundial como nacional, las exigencias sanitarias y de

inocuidad de los alimentos han ido en aumento. Esto representa un nuevo escenario, donde se
han determinado ajustes a los procesos de produccidon y elaboracién que permitan a los
productores y empresarios asegurar la calidad y la inocuidad de los alimentos. Esto se logra
mediante el control y la prevencidn de los peligros de contaminacién y de la pérdida de calidad del

producto a lo largo de la cadena de produccién, procesamiento y distribucién (FAO, 2007).

Desde hace muchos afios ha habido un aumento en la adopcidn por parte de la industria
agroalimentaria de programas de gestién de inocuidad y calidad, tanto asi que se ha vuelto una
constante, y es extrafio encontrar empresas de alimentos que no cuenten con por lo menos la

implementacidn basica de algun programa (FAO, 2007).

Los programas mas comunes que demanda la industria son Buenas Practicas Agricolas,
Buenas Practicas de Fabricacién o Manufactura (BPM), Buenas Practicas de Higiene (BPH), el
sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en inglés), asi
como de Sistemas de Gestidn de la Calidad y la Inocuidad, como las normas ISO — 9001, ISO —
22000 respectivamente, al igual que la norma FSSC — 22000 mas recientemente, entre otras (FAO,

2007).

En todos los programas antes mencionados es bdsico y fundamental un soporte

documental, pues es ahi donde se plasman no sélo las formas de operar de la organizacién, sino



toda la informacién que permite el desarrollo de los procesos y la toma de decisiones (Pérez,

2006).

Los manuales, procedimientos, registros e informes constituyen una evidencia objetiva de
que el sistema funciona adecuadamente todo el tiempo y cuando falla algo, el problema es

detectado, corregido y mejorado (Avila, 2007).

En el siguiente cuadro se resume la importancia de la documentacién:

Cuadro I. Razones de la importancia de la documentacién en una empresa de alimentos

Motivo Justificacion
Contribuye a garantizar que una
Estandarizacion | misma actividad se realice siempre
de la misma manera.
De gran utilidad en la guia de
capacitacién, tanto para

Instruccién colaboradores antiguos de la
empresa como de los de nuevo
ingreso.
Permite determinar cémo se
Revision pueden mejorar las operaciones y

su respectivo desarrollo.
Debido a la dificultad que tiene cada
uno de los pasos involucrados en la
calidad de un proceso, sirven como
herramienta para corroborar los
hechos ocurridos en cada actividad
realizada.

Referencia

Fuente: Good Manufacturing Practice Institute, 2006.

Segun las normativas y legislaciones del SENASA / DIPOA, todo establecimiento debe
contar con la documentacion y registros necesarios, debidamente actualizados, que permitan la
verificacion de la ejecucidén, los principios y practicas de higiene de los alimentos y el
procedimiento documentado para el control y la conservacién de los mismos. Deben estar
disponibles para el control oficial. Asimismo las desviaciones de implementacion de
documentacién y registros que no permitan demostrar en el tiempo la inocuidad y la aptitud del
producto final serian consideradas faltas graves al igual que la adulteracién de documentos vy

registros (DIPOA, 2010).



3.3. Peligros en la industria de los productos carnicos embutidos.
La inocuidad de los alimentos esta asociada directamente con los peligros, ésta puede

definirse como el conjunto de condiciones y medidas necesarias durante el proceso de
produccién, almacenamiento, distribucidon y preparacién de los alimentos para asegurar que, una
vez ingeridos no representen un riesgo apreciable para la salud (Ministerio de Salud y Proteccion

Social de Colombia, 2013).

Los peligros se refieren solamente a las condiciones o contaminantes en los alimentos que
pueden causar enfermedades o lesiones al consumidor. Existen tres tipos de peligros: biolégicos
(capaces de producir infecciones y toxiinfecciones), quimicos (producen intoxicaciones vy
envenenamientos) vy fisicos (producen lesiones). Estos son la base fundamental para los planes

HACCP (Asociacién de Empresas de Alimentos de Chile, 2012).

A continuacion se hacen una serie de cuadros — resumen de cada uno de los peligros que

atafien a la industria carnica de los embutidos:

Cuadro Il. Peligros biolégicos que afectan la inocuidad de los alimentos carnicos y embutidos

Microorganismo patégeno Fuente Afecciones

Tracto intestinal de humanos y

. Gastroenteritis
animales.

E. coli (incluyendo 0157:H7)

Tracto intestinal de animales

) Campilobacteriosis
de sangre caliente.

Campylobacter

Tracto intestinal de animales,

Salmonelosis
seres humanos.

Salmonella

Animales, humanos, medio

. Listeriosis
ambiente, lodo.

Listeria monocytogenes

Tierra, tracto intestinal de

. Gastroenteritis
personas y animales

Clostridium perfringens

Tracto intestinal humano,

. Hepatitis
agua contaminada con heces

Virus hepatitis tipo A

Fuente: (Asociacién de Empresas de Alimentos de Chile, 2012).

Cuadro lll. Peligros quimicos que afectan la inocuidad de los alimentos carnicos y embutidos

Fuente Productos quimicos

Pesticidas

Hormonas

Materias primas —
P Antibidticos

Alérgenos
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Alérgenos

Proceso Colorantes

Aditivos para agua

Pinturas

Mantencidn de equipos e instalaciones Recubrimientos

Lubricantes

Plaguicidas

Desinfeccién Detergentes

Desinfectantes

Fuente: (Asociacidon de Empresas de Alimentos de Chile, 2012).

Es importante mencionar el caso particular de la bacteria Staphylococcus aureus. Este
microorganismo no representa un peligro por si solo, es la enterotoxina estafilocdcica, sub
producto quimico del metabolismo de la bacteria, la que causa graves complicaciones de salud en
las persona. De esta manera la presencia de este patdgeno se clasifica como peligro quimico
(Asociacion de Empresas de Alimentos de Chile, 2012). La principal fuente de esta bacteria es el
ser humano, ya que estd presente en forma natural en las fosas nasales, piel y tracto respiratorio

en una de cada tres personas sanas (Center for Disease Control and Prevention, 2015).

Cuadro V. Peligros fisicos que afectan la inocuidad de los alimentos carnicos y embutidos

Contaminante Fuente
Vidrio Instalaciones de luz, cubiertas de relojes,
espejos, termdmetros, envases de vidrio
Fragmentos de metal, tuercas y tonillos Ingredientes, almacenamiento, maquinas
Madera Edificio, equipos y gtensilios, productos
paletizados
Alambres, clips Ingredientes empacados
Agujas hipodérmicas, balas y perdigones Recepcion de carnes

Fuente: (Asociacidon de Empresas de Alimentos de Chile, 2012).

3.4. Buenas practicas de Manufactura
Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son las condiciones de infraestructura y

procedimientos establecidos para todos los procesos de produccién y control de alimentos, con el

objetivo de garantizar la idoneidad e inocuidad de los mismos (INTECO, 2003).

Entre los beneficios de trabajar con un sistema BPM estan, el aumento de la
productividad, alimentos limpios, confiables y seguros para el cliente, alta competitividad, mejora
de la imagen de la empresa, reduccién de costos, disminucién de desperdicios, orden y aseo en la

organizacion (Céaceres, 2003).
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En si, las Buenas Practicas de Manufactura son un sistema de control de calidad e
inocuidad a través de la disminucién de riesgos de contaminacién de producto (Avila, 2007). Estas

abarcan:

- Lineamientos generales
- Procedimientos estandarizados de operaciones

- Procedimientos estandarizados de operaciones de limpieza y desinfeccién

Igualmente el SENASA / DIPOA hace mencién en su documento "Guia de Buenas Précticas
de Higiene para la Industria Alimentaria" sobre la importancia de las BPM en los establecimientos
donde se manufacturan productos de origen animal. Este documento estd disponible en la pagina
de internet de SENASA y tiene como objetivo establecer las disposiciones para la aplicacién de las
BPM, se enfoca en la prevencién de enfermedades transmitidas por alimentos aplicando las

directrices de la guia mencionada previamente.

3.5. Sistema HACCP

El sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en
inglés) es el instrumento mas valioso con el que cuentan los operadores alimentarios para
asegurar la inocuidad de sus productos (Cuoto, 2008). Puede resumirse como un importante
planeamiento preventivo aplicable a todas las fases de la produccién, elaboracién y manipulacidon

de los alimentos (FAO, 2005).

HACCP es un sistema con el que se pueden evaluar los peligros y establecer sistemas de
control que se centran en la prevencion en lugar de basarse en el ensayo del producto final. La
aplicacion del sistema se basa en la determinacion de los peligros para la salud humana que
pueden estar involucrados en el proceso y una revisién constante de los cambios operacionales
que pueden derivar de avances en los disefios de equipos, procedimientos de elaboracion o

necesidades del mercado (Torres, 2012).

3.5.1. Prerrequisitos del sistema HACCP
El sistema HACCP debe establecerse sobre una base firme de componentes cruciales de

inocuidad alimentaria y saneamiento, conocidos como programas prerrequisitos. En el interés
hacia la calidad e inocuidad de los alimentos, y el cumplimiento regulatorio relacionado, es

necesario que toda la industria alimentaria establezca, documente y mantenga programas
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prerrequisitos efectivos sobre los que se desarrollard y respaldard el sistema HACCP, si es que

quiere que sea exitoso (Anzueto, 2000).

Los programas prerrequisitos tienen como finalidad, evitar que los peligros potenciales de
bajo riesgo se transformen en alto riesgo, de forma que pueden afectar de forma adversa la

inocuidad de los alimentos (SOCHMHA, 2004).

Los prerrequisitos proporcionan el entorno basico y las condiciones operacionales
necesarias para la produccién de alimentos seguros, englobando aspectos como limpieza y
desinfeccién de las instalaciones, suministro y uso del agua de abastecimiento, prevencién y
control de plagas, practicas de manipulacién y conocimientos del personal en inocuidad
alimentaria, identificaciéon y localizacion de los productos producidos y comercializados, entre

otros (Agencias Catalana de Seguridad Alimentaria, 2004).

3.5.1.1. Lineamientos generales de Buenas Practicas de Manufactura
Los lineamientos de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se dividen en varias

secciones, las cuales contienen requisitos detallados que corresponden a un grupo de operaciones
en las instalaciones procesadoras de alimentos. Se enfatiza la prevencion de contaminacién de
alimentos con fuentes directas o indirectas (Avila, 2007). A continuacién se hace una descripcidn
de los requisitos que forman parte de los lineamientos generales de este sistema, segun lo que
indica SENASA / DIPOA en su "Guia de Buenas Practicas Higiénicas para La Industria Alimentaria"

que estd vigente desde el afio 2013 y el CODEX Alimentarius.

3.5.1.1.1. Instalaciones
Las instalaciones fisicas de la planta y sus alrededores son uno de los elementos mds

importantes dentro de las BPH. Estas facilitan el proceso de condiciones higiénicas y un entorno

cémodo y propicio para el trabajo (Avila, 2007).

El disefio sanitario de la planta debe planearse de tal manera que se faciliten las
operaciones de produccidn, inspeccidon, mantenimiento, limpieza y desinfeccién. La distribucion
del flujo de proceso conforma una parte muy importante ya que este debe ser la mas adecuada

para disminuir la contaminacién cruzada (DIPOA, 2013).

El aislamiento de las instalaciones es de suma importancia debido a que esta es la primera

barrera fisica de un edificio, lo cual le previene la entrada de plagas.
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Los elementos para tomar en cuenta para la ubicacién ideal son las fuentes de
contaminacién posibles, los alrededores deben estar despejados, deben llegar los servicios bdsicos
necesarios tales como agua, luz y teléfono, ademas de facilidad para el manejo de desechos

producidos (Avila, 2007).

3.5.1.1.2. Personal
Las personas que trabajan con alimentos tienen el papel principal en la aplicacidon de

normas de inocuidad, debido a que existe una cadena de hechos que ligan al trabajador como
potencial portador de microorganismos patdégenos y de deterioro, lo que incrementa la

probabilidad de contaminacién del alimento (Avila, 2007).

Toda persona que entre en contacto directo con productos cdrnicos como parte de su
trabajo debera someterse a reconocimiento médico previo a iniciar funciones y tener aprobado el
curso de manipulacion de alimentos impartido por el INA (Instituto Nacional de Aprendizaje), MS

(Ministerio de Salud) u otro ente acreditado por el MS (Ministerio de Salud, 2006).

Las practicas de higiene del personal deben abarcar el aseo adecuado, como bafo diario,
uso de desodorante, utilizacion de uniforme, correcto lavado de manos, remociéon de maquillaje,
joyas y otros objetos, con el fin de proteger una posible contaminacidon del producto (DIPOA,

2013).

En los establecimientos todo el personal de las diferentes areas de proceso o
almacenamiento observard en todo momento la maxima pulcritud en su aseo personal y usara
uniforme limpio de color claro de uso exclusivo para su trabajo, al igual que todas las personas que

ingresen a las diferentes areas (Ministerio de Salud, 2006).

Un aspecto fundamental en el desarrollo e implementacién de sistemas de calidad como
las BPH es la capacitacion del personal. Se debe desarrollar la capacitacion de cada uno de los
colaboradores segun el puesto que desempefien y las necesidades de la empresa (Equipo de
Calidad del CITA, 2003). Toda capacitaciéon debe estar debidamente planificada y documentada,

ademas de ser evaluada su eficacia, con el fin del éxito de la misma.

3.5.1.1.3. Equipo y utensilios
El documento de BPH describe en este apartado los principios generales de disefio,

construcciéon y mantenimiento de los equipos y utensilios a utilizar en la manufactura de los

alimentos. Se enfatiza en la facilidad y capacidad de limpieza y, debido a que el prevenir la
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contaminacién es crucial, se enumeran los requisitos para los equipos que se utilizan, con el fin de

evitar y controlar el crecimiento de microorganismos (Avila, 2007).

La operacién de los equipos debe ser adecuada para el uso propuesto. Las capacidades, los
mecanismos de operacion, las condiciones de higiene, de mantenimiento y del entorno donde se
encuentre el equipo deben ser adecuados para proteger la calidad e inocuidad del producto. Por
esta razon, los equipos de procesamiento y los dispositivos de medicién para el monitoreo de

operaciones deben calibrarse antes de iniciar su uso (FDA, 2001).

Los equipos, recipientes (excepto los recipientes y el material de envasado de un solo uso)
y los utensilios que vayan a estar en contacto con los alimentos deben estar disefiados vy
construidos de manera que se asegure que puedan limpiarse, desinfectarse y mantenerse de

manera adecuada para evitar la contaminacién de los alimentos (DIPOA, 2013).

Los equipos, recipientes y los utensilios deben ser fabricados con materiales resistentes,
lisos, no absorbentes y que no causen ningln efecto téxico sobre los alimentos. En caso necesario,
los equipos deben ser duraderos y moviles o desmontables, para permitir el mantenimiento, la

limpieza, la desinfeccidn y la vigilancia (DIPOA, 2013).

3.5.1.1.4. Control de procesos
Las cuatro etapas principales y fundamentales que abarca el control de procesos son:

- El abastecimiento
- La produccion o manufactura
- Elempaque

- El despacho

Todas las operaciones que abarquen la linea completa de produccién tienen que ser
conducidas en acuerdo con los principios de inocuidad adecuados. Es muy importante emplear las
operaciones de control de calidad apropiadas para asegurar que los alimentos preparados sean
aptos para el consumo humano y que los materiales de empaque sean seguros. Se deben tomar
las precauciones necesarias para asegurar que los procesos de produccién no contribuyan a ser

una fuente de contaminacién (Avila, 2007).

La recepcidén de materia prima es una de las etapas que debe ser analizada y controlada

minuciosamente, con el fin de obtener un producto inocuo. La materia prima y otros ingredientes
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tienen que ser inspeccionados y segregados para asegurarse que estén limpios y adecuados para
gue sean procesados como alimentos y tienen que ser almacenados bajo condiciones que los

protejan contra la contaminacién y para minimizar su deterioro (Avila, 2007).

El control de operaciones en la elaboracidon de productos de origen animal comprende
aspectos como tiempos y temperaturas de procesos especificos (coccidn, enfriamiento,
pasteurizacidn, esterilizacion, otros). Al igual que la revision de los dispositivos de registro y
control de temperaturas a intervalos regulares de tiempo y la comprobacidn de su funcionamiento

y exactitud (se verifican contra un testigo y se calibran con un patrén certificado) (DIPOA, 2010).

3.5.1.2. Documentos de lineamientos y procedimientos estandarizados
Como parte de los prerrequisitos del sistema HACCP se encuentra el control de actividades

que regulan el quehacer de la empresa en sus diferentes etapas del proceso y aspectos
organizacionales de los medios de abastecimiento (Torres, 2012). Estos controles se

documentaron en este Trabajo Final de Graduacién como "procedimientos estandarizados" (PE).

Para garantizar la homogeneidad en los procesos, capacitaciones faciles y asegurarse de la
eliminacion de cualquier interpretacion errénea de los sistemas operativos, es necesario elaborar
un manual de lineamientos estandarizados de manera correcta (Torres, 2012). Los lineamientos

deben complementarse con procedimientos que indique la manera en que la empresa los cumple.

Los procedimientos son documentos que describen (mediante un conjunto de
instrucciones o pasos) la sucesion cronoldgica y secuencial de las operaciones a seguir para la
realizacion de determinadas rutinas de trabajo. La implementacién de estos procedimientos
permitira llevar a cabo las practicas de una empresa de manera correcta, segura y eficiente (Jaime,

s.f).

Segln el documento "Inspeccion de BPH (Buenas Practicas de Higiene) de la Industria
Alimentaria de POA (Productos de Origen Animal)" del afio 2010, el establecimiento debe contar
con procedimientos de mantenimiento preventivo, limpieza y desinfeccién y control de plagas. La
implementacién de estos documentos debe ser vigilada y documentada. Estos deben contemplar

métodos, materiales, frecuencia y productos quimicos a utilizar.
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3.5.1.3. Procedimientos estandarizados para lavado y desinfeccion (PELD)
Para las actividades relacionadas con el tema de higiene, se establecen los PELD. Estos

documentos contemplan los procedimientos diarios a llevar a cabo durante y entre las
operaciones de manufactura, asi como las medidas correctivas previstas y la frecuencia con la que
se realizan para prevenir la contaminacién directa o la adulteracion de los productos (Torres,

2012).

En los procesos productivos es necesario contar con los siguientes procedimientos bdsicos

(Huss, et al., 2003):

1) Control de calidad del agua

2) Limpiezay desinfeccién de superficies en contacto directo con alimento
3) Prevencidn de la contaminacién cruzada

4) Mantenimiento sanitario de las estaciones de lavado y servicios sanitarios
5) Manejo de sustancias toxicas

6) Control de la salud e higiene de los empleados

7) Control de plagas

3.6. Validacion de lineamientos estandarizados de limpieza y

desinfeccion de dado del molino de carne
Antes que una medida de control pueda ser implementada en la practica, el rendimiento o

funcionamiento previsto necesita ser confirmado por el proceso conocido como validaciéon. La
validacion también puede ser aplicada a combinaciones definidas de medidas de control para
aplicarse a un paso en particular de la cadena alimentaria o a grupos completos de combinaciones
de medidas de control que forman un sistema de control de inocuidad de los alimentos (por

ejemplo el sistema HACCP o las BPH) (CODEX, 2004).

La validacién requiere que el funcionamiento o rendimiento se mida contra un resultado
previsto. La validacion se realiza en el momento que se disefian nuevas medidas de control o un
nuevo sistema de control de inocuidad de los alimentos, esto, a fin de confirmar que las medidas
de control o los sistemas de control de inocuidad de los alimentos, al implementarse segun lo
previsto, tienen la capacidad de controlar el peligro al nivel adecuado y que este nivel de control
puede ser logrado constantemente. La validacion de las medidas de los sistemas de control de

inocuidad de los alimentos se realiza antes de su implementacion real (CODEX, 2004).
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4. Materiales y métodos

4.1. Localizacion
La practica dirigida fue llevada a cabo en la planta productora de embutidos de la

compafiia La Feria del Cerdo LTDA, en el distrito Garita, cantén central de la provincia de Alajuela.

Esta empresa produce embutidos tradicionales de la mesa costarricense.

El estudio de validacion fue realizado en el laboratorio de microbiologia del Centro

Nacional de Ciencia y Tecnologia de Alimentos de la Universidad de Costa Rica.

4.2. Diagnostico inicial
Mediante la realizacion de varias visitas se pudo conocer los procesos de produccion de la

empresa.

Posterior a esto se hizo una evaluacidon del desarrollo documental y el nivel de
implementacion de éste, utilizando la herramienta oficial del SENASA “Inspeccién de BPH en la
industria Alimentaria de POA”. En el Apéndice A, se muestra el extracto de la herramienta donde

se evaluan todos los aspectos relacionados con documentos y registros.

Con los resultados obtenidos se establecieron los aspectos de las BPM en los que se

presentan mayores debilidades y se definieron las lineas de trabajo del presente proyecto.

4.3. Desarrollo del Manual de Buenas Practicas de Higiene
Utilizando como base el Reglamento Técnico Centroamericano de BPM, los requisitos que

exige el SENASA y las observaciones realizadas durante las visitas a la planta se redacté un manual
de lineamientos de BPM acorde a la realidad de la empresa. En este se incluyen los siguientes

aspectos:

- Condiciones del edificio

- Condiciones de los equipos y utensilios
- Personal

- Control en el proceso de la produccion

- Vigilancia y verificacion
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4.4. Establecimiento y documentacion de los procedimientos del

proceso de produccion del Salchichon Criollo.
Se realizaron visitas a la planta procesadora y mediante observacién y entrevistas se

conocié a fondo el proceso de produccién de salchichdn criollo. Con base en la informacion
obtenida, se redacté el procedimiento para la correcta produccién de salchichdn criollo y se
hicieron las modificaciones que se consideraron necesarias para garantizar el cumplimiento de las
BPM. El documento "Procedimiento Estandarizado para la Produccion de Salchichon Criollo (DPE —
PS — 01)" fue revisado por la gerencia de operaciones de la empresa y aprobado por la gerencia

general, corroborando que se apegara a la realidad y se entendiera su contenido.

4.5. Establecimiento y documentacion del HACCP para el proceso de

produccion del Salchichdn Criollo.
Se realizé la descripcién del producto, definiendo caracteristicas como: nombre del

producto, descripcidn, empaque, consumidor, ingredientes, forma de consumo e indicaciones de

etiqueta. Posteriormente se describid el proceso y se disefié un diagrama de flujo (ANEXO 2)

Se evaluaron los peligros significativos, considerando su probabilidad y severidad, y se

establecieron las medidas preventivas para éstos.

Se determinaron los puntos criticos de control (PCC) del proceso, utilizando el arbol de

decision.

Por ultimo, se definié el monitoreo, la verificacion y los registros requeridos para el control

de los puntos criticos.

4.6. Establecimiento y documentacion del procedimiento de limpieza

y desinfeccion del molino de carne y su validacion.
Se definié el dado de 8 mm del molino de carne marca Kramer Grebe, modelo 32, como la

superficie en contacto directo con alimentos para hacer la validacidn, pues es la superficie que
presenta mayor complejidad a la hora de hacer la limpieza, debido a que tiene zonas de dificil
acceso. Se utilizaron tres dados idénticos para hacer las pruebas microbioldgicas por triplicado y

asi poder realizar repeticiones del experimento en un mismo momento.

Con el documento redactado inicialmente (POLD — SC — 01) y los resultados obtenidos en

el estudio de validacién, se definié el nuevo procedimiento.
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4.6.1. Comparacion de desinfectantes.
Se realizdé la comparacion de la eficacia en cuanto a reduccidon de E. coli entre tres

desinfectantes comerciales, seguidamente se establecié la mejor opcidn para uso en la empresa
(segun los términos descritos en la seccidn 4.6.2). Los productos se listan a continuacién junto con

sus ingredientes activos:

e Hipoclorito de sodio al 12% (actualmente utilizado por la empresa)
e Amonio cuaternario (cloruro de N — alquil dimetil bencil amonio 9 —11 % p/p)

e Acido peracético (3 -6 % p/p)

Se trasladaron los tres dados de corte interno del molino para carne al laboratorio de
microbiologia del Centro Nacional de Ciencia y Tecnologia de Alimentos (CITA), donde se mont¢ el

experimento. Se realizaron tres repeticiones con cada desinfectante.

A continuacidn se ilustra y se detalla el proceso que se llevé a cabo para la comparacién de

los desinfectantes:
1) Lavado de la superficie

Se realizé un lavado del cubo del molino de carne, previo al uso, de la misma manera que
se realizaba en la planta. Para simular al maximo las condiciones reales, se usaron los productos y
utensilios de la empresa y el procedimiento fue realizado por el operario que normalmente realiza

esta actividad.
2) Secado de la superficie

La superficie se dejé secar en condiciones ambientales por una hora antes de realizar la

inoculacién.
3) Inoculacién
- Preparacién del inéculo:

Se utilizé el indculo extraido de una placa de Petri con cultivo de E. coli de la cepa cédigo
ATCC 25922, facilitado por el laboratorio de microbiologia del CITA. Se tomé la cantidad necesaria
de indculo, se diluyd en agua peptonada estéril para preparar el inoculo inicial y se compard por

turbidez con soluciones patrén McFarland para definir la carga bacteriana aproximada.
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Posteriormente se realizd un recuento para especificar esa carga. Los resultados obtenidos en este

estudio se observan mas adelante en el cuadro VII.

- Determinacién de pérdida de indculo en el proceso de estudio:

Se hizo un estudio previo para determinar si existia una posible pérdida de inéculo en el
proceso de montaje. En el siguiente cuadro se ilustra el proceso seguido. Se utilizé agar McConkey
y una cepa de E. coli no patégeno suministrado por el laboratorio de microbiologia del CITA. Se

inoculd por vaciado.

Preparacidn del indeulo inicial por
turbidez

e

v McFarland

Inoculacién de superficie imitando Determinacidn de la carga inicial
condiciones de trabajo delinéculo
l 1mL de inéculo

e Matriz cérnica

e —

225 mL APE

| Seincubd a 35 °C por 48 horas |

Figura 2. Esquema metodoldgico para la determinacion de posibles pérdidas de indculo en el
proceso de montaje del estudio microbioldgico.

Tanto para el proceso anterior como para los procedimientos siguientes se llevo a cabo las

siguientes técnicas para el estudio:
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- Inoculacién de la superficie:

Se inoculd toda el area superficial de cada uno de los dados (484 cm?) previamente
esterilizados en un autoclave, colocando microgotas distribuidas uniformemente en el area,
utilizando una micropipeta de 100 plL y se dejé secar el inéculo en la superficie a temperatura
ambiente. Se monté 1 mL distribuido en 500 pL sobre la superficie desnuda del metal y 500 uL
sobre una matriz cdrnica montada sobre el dado, de manera homogénea, que emulaba las

condiciones normales de trabajo en planta.
- Determinacién de la carga inicial de microorganismos:

A partir de 1 mL del inéculo se realizaron siete diluciones. Cada una fue montada por
duplicado en agar McConkey segun la metodologia descrita por Arias et al. (2007) para recuento

de E. coli (Se ilustra en las figuras 1y 2).

Preparacion del inéculo inicial por

turbidez

Determinacion de la carga inicial

delindculo W— ”.- ”.

«—— Matriz carnica

Lavado y desinfeccion

Figura 3. Esquema metodoldgico para la inoculacién previa y determinacién de la carga inicial del
indculo utilizado en el ensayo de validacion.

Se llevé a cabo los siguientes procedimientos para lavar y desinfectar la superficie en

contacto directo con alimentos:
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- Lavado:

Se utilizd agua a presién para eliminar suciedad macro, se lavd con detergente alcalino al

2%, cepillando toda la superficie hasta lograr suficiente espuma, se enjuagd con abundante agua.

- Secado de la superficie:

Se mantuvo la superficie expuesta al ambiente hasta que visualmente estuviera

completamente seca.

- Desinfeccidn:

Se prepararon las diferentes soluciones desinfectantes, diluyendo el producto
concentrado a las concentraciones indicadas por el proveedor (200 ppm para amonio cuaternario,
200 ppm para acido peracético y 150 ppm para cloro). Se colocé el desinfectante dentro de un
recipiente y se sumergio la pieza por un periodo de 10 minutos para simular un procedimiento
postoperacional. Se sacd la pieza y se dejd secar al aire. Posteriormente se procedid al analisis

microbioldgico de la superficie. El procedimiento se realizé por triplicado para cada desinfectante.

Muestreo de la superficie

225mL APE

Seincubd a 35 °C por 48 horas

Figura 4. Esquema metodoldgico del analisis de la superficie del dado para la determinacién de la
eficacia de los desinfectantes.
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4) Comparacion de la eficacia de los desinfectantes en estudio
- Determinacién de la carga final de microorganismos:

Una vez realizada la desinfeccion de la superficie se procedid a realizar el recuento de E.
coli siguiendo la metodologia descrita por Arias et al. (2007). Para esto se introdujo la superficie
en una bolsa doble de stomacher, se le adiciond 225 mL de agua peptonada estéril y se realizd un
masajeo cuidadoso. Posteriormente, se realizaron diluciones decimales hasta 10° con agua
peptonada estéril. Finalmente usando la técnica de vaciado se montaron las muestras por
duplicado en agar McConkey, se incubaron a 35 °C por 48 horas y se realizé el conteo de

microorganismos.
5) Analisis de resultados
Para establecer la reduccion lograda por cada desinfectante se aplico la siguiente formula:
Reduccidn total (UFC/cm?) = Carga inicial (UFC/cm’) - Carga final (UFC/cm?)

Se evalud la reduccidn total de cada desinfectante utilizando un disefio irrestricto al azar,

donde cada desinfectante correspondid a un tratamiento y se realizaron tres repeticiones de cada

uno.

4.6.2. Eleccion de desinfectantes.
Para determinar el producto que presenta las mejores condiciones para ser utilizado en la

empresa, se utilizdé la herramienta desarrollada por Mata (2009), con las condiciones requeridas
para ajustarla a la presente comparacion. Esta herramienta consta de un cuadro comparativo para

los diferentes desinfectantes donde se califican los tres siguientes aspectos:

- La eficacia
- El precio

- La facilidad de uso.

Se utilizd la escala de calificacién de 0 a 3, donde cero es la peor calificacion y tres el
maximo. Posteriormente se hizo una sumatoria y los resultados obtenidos evidencian la

conveniencia relativa de cada agente desinfectante.
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En la evaluacién de eficacia se considerd una reduccién meta de meta de 5 log;o UFC/cm?
de E. coli para lograr una calificacién de 3 en la evaluacion, tal y como se explicé en el apartado

4.6.1.

Para realizar la comparaciéon de los productos por su precio se establecié el costo en
colones por litro de la disolucion de desinfectante a la concentracién recomendada por el
proveedor del producto. El producto de menor precio tuvo una calificacion de 3, el siguiente de 2y

el mas caro de los tres obtuvo una calificaciéon de 1.

El criterio "Facilidad de uso" esta definido por la sumatoria de las calificaciones de los

siguientes aspectos:

- Estabilidad
- Toxicidad
- Seguridad para el usuario
- Disponibilidad
Estos aspectos se obtuvieron de las hojas de seguridad de cada producto, aprobadas por el
Ministerio de Salud. En el anexo 5 se presentan los documentos analizados para otorgar las

calificaciones.

4.7. Establecimiento y documentacion de los procedimientos de

higiene y salud del personal y visitantes
Se realizaron visitas a la planta procesadora y mediante observacidon, entrevistas y con

base en los lineamientos del DIPOA se redactd el procedimiento para las correctas practicas de
higiene del personal y de los visitantes que ingresan al drea de procesamiento de alimentos. El
documento "Procedimiento Estandar para el Control de la Higiene y las Condiciones de Salud del
Personal (POLD — HP — 02)" fue revisado por la gerencia de operaciones de la empresa y aprobado

por la gerencia general, corroborando que se apegara a la realidad y se entendiera su contenido.

4.8. Establecimiento y documentacion del procedimiento de control
de plagas

De manera conjunta con la empresa externa encargada del manejo integrado de plagas y
con base en los lineamientos del DIPOA se redacté el procedimiento para el control de plagas. El

documento "Procedimiento Estandar de las Operaciones para el Control de Plagas (POLD — CP —
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03)" fue revisado por la gerencia de operaciones de la empresa y aprobado por la gerencia

general, corroborando que se apegara a la realidad y se entendiera su contenido.

4.9. Diagnostico final
Se evalué nuevamente el estado de las BPM, utilizando la herramienta de auditoria

descrita en la seccion 4.2, para obtener un resultado comparable con los datos arrojados por el
diagndstico inicial y asi se establecio el nivel de desarrollo documental y el nivel de

implementacion que con el presente trabajo se alcanzé en la planta procesadora.

5. Resultados y Discusion

5.1. Comparacion de estado inicial y final de la empresa en cuanto al
desarrollo documental y su nivel de implementacion en la planta
productora.

Para hacer la evaluacién de los estados inicial y final de la empresa en cuanto al desarrollo

documental y su nivel de implementacién de las BPM en la planta productora, se utilizé la
herramienta que aplica el SENASA / DIPOA para inspeccionar las empresas de carnicos, conocida
como "Inspeccion de BPH (Buenas Practicas de Higiene) en la Industria Alimentaria de POA

(Productos de Origen Animal)".

En el Cuadro V se presenta una comparacién de resultados de la evaluacién de la empresa
en cuanto al desarrollo documental y su nivel de implementacion en la planta productora, previo

al desarrollo de este trabajo contra los resultados obtenidos posterior a la aplicacion del mismo.
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Cuadro V. Resultados de la evaluacion inicial y final (posterior a la aplicaciéon del Trabajo Final de

Graduacion) de Buenas Practicas de Manufactura de la planta de embutidos La Feria del Cerdo

Ltda.

Seccion

Resultado antes de aplicacion
TFG (Cantidad de NO
CONFORMIDADES en funcion

de la cantidad de aspectos

Resultado posterior aplicacién
TFG (Cantidad de NO
CONFORMIDADES en funcién

de la cantidad de aspectos

evaluados) evaluados)
A. Construccion del
1/10 0/10
establecimiento
B. Servicios 1/10 0/10
C. Control de las operaciones
en la elaboracion de productos 9/16 2/16
de origen animal
D. Programas de
mantenimiento, limpieza y
4/7 1/7
desinfeccién de SCDA y control
de plagas
E. Requisitos del personal 2/5 0/5
F. Trazabilidad 0/2 0/2
G. Salud ocupacional No aplica* No aplica*
H. Requisitos ambientales No aplica* No aplica*
|. Bienestar animal No aplica* No aplica*
J. Otros programas No aplica* No aplica*
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* No aplica: No esta dentro de los alcances del Trabajo Final de Graduacion.

Como se puede observar, el trabajo realizado permitié lograr una disminucién de las no
conformidades en de las secciones A, B, C, D y E. En éstas se incluyen requerimientos relacionados
con documentacion, asi como la seccién F, pero esta ultima no fue considerada en el presente

proyecto.
A continuacion se detalla cada uno de los avances.

A. Construccion del establecimiento: item 10. Recipientes para desechos y sustancias

peligrosas: Apegandose a las recomendaciones establecidas en el Manual de Buenas
Practicas de Manufactura, se compraron recipientes adecuados para almacenar los
desechos. Posteriormente la basura se traslada al depdsito externo cuando sea necesario
(recipiente a % de capacidad).

B. Servicios: item 3. Instalaciones para limpieza: De la misma manera que el item anterior,

aplicando lo sefialado en el Manual BPM, se hicieron las reparaciones de las pilas de
lavado de botas y de las estaciones de lavado de equipos (mangueras), pues en el primer
caso no se lograba dispensar agua correctamente y en el segundo caso, los pistones de
aspersion estaban dafados o no existian, ademas de la carencia de dispositivos para colgar
las mangueras cuando no estan siendo utilizadas.

C. Control de operaciones en la elaboracion de productos de origen animal (POA): item 1. El

tiempo vy la temperatura de procesos especificos es controlado: A pesar de que se llevaban

los controles diarios, no existian registros de estos controles. Se establecieron los registros
necesarios para garantizar el control de la operacién.

item 2. Los dispositivos de registro y control de la temperatura se inspeccionan a

intervalos regulares y se comprueba su funcionamiento y exactitud: Se repararon o se

sustituyeron los dispositivos de medicidén de temperatura de las cdmaras de refrigeraciény
congelacion de la planta de produccién. Actualmente se toman medidas de temperatura
diaria con termémetros calibrados, verificando su calibraciéon en un sistema térmico de
agua y hielo (0 °C), ademas se establecieron los registros de control de temperaturas de
estos dispositivos.

item 3. La temperatura de refrigeracion de los productos cérnicos, ldcteos y pescado no

superan los 7 °C, las visceras y embutidos no exceden los 5 °C: A pesar de que las
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temperaturas cumplen con los requisitos, no existian registros de control, por lo que se
disefiaron los documentos para evidenciarlo.

item 6. Los POA son elaborados tomando en cuenta especificaciones microbioldgicas,

guimicas v fisicas de tipo regulatoria: Los productos no cumplian con los niveles minimos

de proteina ni de nitritos reglamentados, segun sefialamientos hechos por la Cdmara
Costarricense de Embutidores en sus analisis rutinarios. Se hizo una revisién de Ia
formulacion del producto, ademas de los balances de masas necesarios para garantizar las
cantidades necesarias de materias primas proteicas y aditivos y se adquirié una masa
patron para monitorear diariamente las balanzas donde se mide la sal de cura y se llevan
registros de control para esta operacién, la que ademas se clasific6 como Punto Critico de
Control (PCC).

item 9. Durante el recibo de materias primas se revisan las especificaciones y se registra la

fecha de ingreso de las mismas. Se cuenta con una lista controlada de proveedores: No

existian procedimientos de recibo de materia prima, ni registros de control de esa
operacion. A pesar de que los procedimientos anteriores no estdn dentro del alcance de
este trabajo, fue necesario disefiarlos para poder realizar un correcto analisis de PCC.

item 10. Se controla el tiempo de permanencia de las materias primas en los equipos y

utensilios durante el proceso: No existian procedimientos de operacion estandar, se

definian los tiempos de procesamiento en los equipos de manera empirica, visualizando la
viscosidad y brillo de las pastas carnicas. Actualmente se llevan a cabo los procesos de
manera cronometrada, segun el procedimiento establecido.

item 13. Las précticas de higiene son supervisadas por personal capacitado para evaluar

los posibles riesgos, adoptar medidas preventivas y correctivas apropiadas: No existian

capacitaciones, evaluaciones, ni registros de control de practicas de higiene. Actualmente
se cuenta con la documentacion necesaria y registros para el control de la higiene de los
operarios de la planta y todo personal que ingrese a la planta productora.

item 16. La documentacion y los registros estdn disponibles y actualizados, los mismos no

estan adulterados y reflejan la actividad sanitaria del establecimiento: Este item refleja en

general el objetivo de este trabajo. Con la aplicacion de todos los objetivos se asegura que
las actividades sanitarias en la planta de proceso se lleven de manera correcta.
Programas de Mantenimiento, limpieza y desinfecciéon y control de plagas: tem 1. Se

cuenta por escrito con procedimientos de mantenimiento preventivo, limpieza vy
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desinfeccién y control de plagas. Se vigila y se documenta la implementacién de estos

procedimientos: No se contaba con procedimientos escritos de ninguna naturaleza y
tampoco registros de control, actualmente existen, excepto los procedimientos de
mantenimiento preventivo de equipos, por lo cual sigue categorizdndose como una no
conformidad.

item 2. Los procedimientos de limpieza y desinfeccidon contemplan métodos, materiales,

frecuencia y los productos quimicos: No existian ningun tipo de procedimientos, ahora

estd vigente el procedimiento de operacién estandar de limpieza y desinfeccidon de
superficies en contacto directo con alimentos, con el cual se cubren las necesidades
descritas en el item.

E. Requisitos del personal: item 3. Comportamiento del personal: Anteriormente las BPM en

el personal de planta eran deficientes (malos habitos de lavado y desinfeccién de manos,
mala manipulacion de POA (Producto de Origen Animal), almacenado y consumo de
alimentos en sitios no designados, manejo de indumentaria inadecuado. Con el desarrollo
e implementacién del Manual BPH, ademds del compromiso de la gerencia y
capacitaciones periddicas del personal, se logré efectivamente la aceptacion en el item.

item 5. Hay evidencia escrita de capacitacidén en temas de inocuidad y estado de salud del

personal: Como se describid en los items anteriores, habian carencias de este tipo de
controles en general, por lo que aplicando el Manual de BPH y capacitaciones periddicas
con evaluaciones y sus registros correspondientes se cubren las necesidades expuestas en

el item.

Como se puede observar, el avance logrado desde el punto de vista documental es

positivo.

5.2. Manual de Buenas Practicas de Higiene
Los lineamientos abarcados dentro del Manual BPH realizado a la empresa La Feria del

Cerdo Ltda. fueron los siguientes:

- Condiciones de los edificios

- Condiciones de los equipos y utensilios
- Personal

- Control en el proceso de la produccion

- Vigilancia y verificacion
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El Manual de Lineamientos de Buenas Prdacticas de Higiene, identificado bajo el cédigo
MBPH — PG — 01, se elaboré basandose en los lineamientos que la compaiiia debe seguir con el fin
de elaborar alimentos de manera inocua. Este documento tiene como referencia dos fuentes de
igual relevancia, el Reglamento Técnico Centroamericano de BPM RTCA 67.01.33:06, la Guia de
Buenas Practicas Higiénicas para la Industria Alimentaria del SENASA / DIPOA que se basa en el
Reglamento Sanitario y de Inspeccidn Veterinaria de Mataderos, Produccién y Procesamiento de
Carnes que esta estipulado en el decreto ejecutivo N°29588, que rige a partir del afio 2013. Los
aspectos generalizados que se tomaron de las referencias se ajustaron a las condiciones de la
empresa para hacer el documento operativamente funcional. Debido a la confidencialidad del

proyecto, en el Anexo 1 se hace mencién Unicamente al indice del documento.

Se elabord un Registro de Control de Cumplimiento de Lineamientos Generales de Buenas
Practicas de Higiene (R — MBPH — PG — 01) con el objetivo de verificar semanalmente el
cumplimiento de los lineamientos establecidos en el manual y asi llevar un control mas estricto. Se

estipuld que el control debe realizarse de manera semanal.

Los lineamientos que abarca el Manual de BPH se muestran en el cuadro VI.

Cuadro VI. Lineamientos establecidos en el Manual de Buenas Practicas de Higiene para la

empresa La Feria del Cerdo Ltda.

Lineamiento general Especificaciones

Planta y sus alrededores

Instalaciones fisicas del drea de proceso y sus

alrededores

Instalaciones sanitarias
Condiciones de los Edificios

Manejo y disposicion de desechos liquidos

Manejo y disposicién de desechos sdlidos

Limpieza y desinfeccién

Control de plagas

Condiciones de los equipos y utensilios Generalidades

Capacitaciones
Personal

Practicas Higiénicas
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Control de Salud

Materias primas

Operaciones de manufactura

Control en el proceso y en la produccién Empacado

Documentacién y registro

Almacenamiento y distribucion

Las Buenas Practicas de Higiene en la empresa fueron mejoradas por parte de los
colaboradores, gracias a la atencion y seguimiento de los lineamientos del manual BPH. A

continuacién se detallan los aspectos que se mejoraron:

- Se realizan capacitaciones periddicas utilizando como base este Manual, las cuales cubren
todos los aspectos con deficiencias.

- Hubo una mejora evidente en el manejo de desechos sdlidos, pues anteriormente se
depositaban en bolsas pldsticas y se colocaban cerca de la entrada de la planta, hasta que
en un momento antojadizo se depositaban en el lugar especifico para desechos sélidos
(basurero general que estd lejos de la planta fisica). Ahora existe un responsable del
manejo regular de los desechos que lleva a cabo la operacidn cada vez que sea necesario.

- Mejora en la limpieza y desinfeccidn de las superficies en contacto directo con alimentos,
se mejoré la manera de restregar las superficies con el cepillo, la remocidn de detergente
y la aplicacién del desinfectante, asegurdndose que éste llegara a todas las partes de la
superficie en contacto con alimentos (este aspecto esta relacionado directamente y se
soporta con el objetivo referente al establecimiento, documentacién y validacién de la
limpieza y desinfeccién de SCDA).

- Se mejoré el control de plagas aplicando un control mas estricto. Actualmente se realiza
monitoreo diario de las trampas, pantallas, plagas evidentes, entre otras y si es necesario
se da aviso a la empresa responsable del control de plagas (este aspecto esta relacionado
directamente y se soporta con el objetivo referente al establecimiento, documentacion
del control de plagas).

- Se reforzod el concepto de practicas higiénicas mediante la capacitacion en el lavado de
manos, la periodicidad de esta practica, uso correcto de cofia, uso de cubrebocas si es

necesario, usoy rotacién de uniforme dentro y fuera de planta.
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- Se mejord la documentacion en general. Documentos inexistentes como Manual de BPM,
procedimientos, registros y HACCP ahora estdn implementados y son llevados de manera

correcta y al dia.

5.3. Establecimiento y documentacion de los procedimientos para el

control de procesos de produccion de Salchichdn Criollo
Para iniciar el trabajo de documentacion se definid la forma y contenido del encabezado el

cual se muestra en Figura 5.

Una vez aprobado, colocar

Loro de | Colocar el nombre Cédigo con letras la emision, de lo contrario
ogo de la empresa i w e
& P del documento mayusculas colocar “en revision

Codigo: XX =YY - 2Z

Fecha de emision:
Nombre del documento 7‘

Emisic’:/ /

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: / Pagina XdeY
7 /ﬂ A 7 =
Colocar el nombre de Colocar el nombre de Colocar la fecha en X: Pdgina actual del
la persona que la persona que reviso que fue emitida la documento
redacto el documento el documento version Y: Total de paginas del
documento

Colocar el nombre de
la persona que aprobo
el documento

Figura 5. Encabezado para documentacion interna de la empresa La Feria del Cerdo LTDA.

La elaboracion del procedimiento ligado al proceso de produccion de Salchichdn criollo se
inicid mediante la observacidn del proceso completo y descripciéon detallada los pasos, desde la

recepcion de la materia prima hasta el despacho del producto terminado a los vendedores.

En el procedimiento desarrollado se incluye el Diagrama de Flujo de Proceso de

produccién de salchichén criollo (DF — POE — 001) el cual se observa en el Anexo 2, ahi se detallan
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cada una de las operaciones unitarias necesarias para la correcta elaboracién del producto en la

seccion denominada “Descripcion de Actividades”.

En todas las etapas del proceso se documentd la manera en que deben ser manipulados
los equipos, facilitando de esta manera las labores a los operarios de la empresa, ademds de
proveer una herramienta para no depender de una sola persona para la elaboracién de este
producto. De esta forma si el encargado regular de esta operacidon se ausenta, el proceso de

produccién no se verd afectado.

Se elabord el formulario correspondiente y necesario para el correcto seguimiento vy

aseguramiento de la estandarizacion del producto final. Con el cddigo R — CTPC — 06.

5.4. Establecimiento y documentacion del plan HACCP para el

proceso de produccion de Salchichdn Criollo
Se desarrollé el plan HACCP para el Salchichdn Criollo (Cod: AP — PC — PS — 001) siguiendo

los lineamientos establecidos por la norma ISO — 22000:2005 a partir de la seccién 7.3.3.
De esta manera se procedid en tres etapas:

5.4.1. Definicion de las caracteristicas del producto
En esta etapa se realizd una descripcion detallada de la linea de produccidn de salchichdn

y se completd un cuadro que se detalla en el anexo 3.

El producto se describié como “Salchichén, embutido en funda plastica o de coldgeno,
escaldado y refrigerado” y se especificé el tipo de consumidor como "todo tipo de consumidor que

no posea alergia a los ingredientes".

Se detallé una lista de ingredientes presentes en el salchichdn, se incluyeron todos los
posibles empaques, condiciones de almacenamiento, formas de consumo e indicaciones de la

etiqueta.

5.4.2. Descripcion del proceso
Para la descripcién de proceso se incluyé el diagrama de flujo detallado en el anexo 2. Es

importante resaltar que este fue chequeado "in situ", junto con la persona encargada de la

produccién de este producto, para que no faltara ningun detalle y que la informacién fuera real.
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Se describieron las etapas de proceso detallando importantes aspectos asociados a la
produccién. Este proceso completo hace referencia directa al documento detallado en la seccidn

5.3.

5.4.3. Anadlisis de peligros y determinacion de puntos criticos
Se aplicaron los siete principios del sistema HACCP iniciando con el andlisis de peligros.

Primeramente se hizo un analisis tanto bibliografico como del historial de la empresa buscando
peligros asociados con la manufactura de embutidos, con el fin de identificar los peligros fisicos,

quimicos y biolégicos mas probables.

Utilizando el diagrama de flujo como guia se identificaron todos los peligros que se pueden
prever en cada etapa del proceso y en cada materia prima. Se hizo una reunidn con el personal de
la planta (jefe de produccidn y operarios de cutter y embutidora) con los cuales se analizé la
probabilidad de ocurrencia y la severidad asociada a cada peligro identificado. Se obtuvo una lista
de los peligros significativos del proceso de elaboracién del Salchichén Criollo y se procedié a

realizar la determinacion de los puntos criticos, utilizando el arbol de decisién.

De la evaluacién de los peligros significativos se determiné que los puntos criticos de

control en la elaboracién del Salchichdn Criollo son:

- El pesado vy la dosificacion de materias primas aditivos
- Lacoccion

- El enfriamiento

La operacion de pesado y dosificacidon de materias primas aditivos se clasifica como punto
critico de control, ya que es ahi donde se toman las medidas de masa de la sal de cura (nitrito de
sodio). Este compuesto es un agente tradicionalmente usado en la elaboracién de embutidos que
ademas de proveer sabor, color y propiedades antioxidantes, es un importante bacteriostatico, ya
gue previene el crecimiento de la bacteria letal Clostridium botulinum, que es causante de la

enfermedad botulismo (Hui, 2011).

La sal de cura es tdxica para el ser humano (causa la sintesis de nitrosaminas asociadas a la
aparicion de cancer (Belitz, 1997)) y su utilizacion como materia prima es cuidadosamente
controlada, a tal grado que las autoridades lo definen como "ingrediente restringido". El maximo

nivel recomendado por el SENASA / DIPOA es de 125 ppm de nitrito residual en el producto
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terminado y no se indica a nivel nacional cual es el nivel minimo, segin Hui (2011), la

concentracién no deberia ser menor a 80 ppm.

En esta operacion se realiza una verificacion diaria del estado de calibracidn de la balanza
utilizando una masa patréon. Cuando se presenta una diferencia mayor a cinco gramos se utiliza

otra balanza hasta que se repare la que presenta la desviacidn.

Se definié 180 gramos como la cantidad de sal de cura a utilizarse en el lote de tamafo
estandar de fabricacidon de salchichén (100 Kg), considerando el porcentaje de compuesto activo
indicado en la informacién técnica del proveedor del insumo (7 % de nitrito de sodio). Asi se
garantiza que el producto final tenga una concentracion residual de nitritos de 125 ppm madximo,
gue es el limite establecido por la legislacion. Se verifica que no haya desviaciones en la medicion
de la masa en las balanzas utilizando un patrdn con un peso definido, se realiza con una frecuencia

diaria como parte del proceso preoperacional.

En esta operacion se realiza una verificacion diaria pre operacional del estado de
calibracion de la balanza utilizando una masa patrén. Cuando se presenta una diferencia mayor a

cinco gramos se utiliza otra balanza hasta que se repare la que presenta la desviacion.

Por esta razdon la operacién de pesado de sal de cura debe hacerse con equipos de
medicidon de masa calibrados y en buenas condiciones, para asegurarse una correcta dosificacion

de este aditivo.

La operacién de coccion también se clasifica como un punto critico de control ya que, si no
se toman los cuidados necesarios, ponemos en riesgo la salud del consumidor de manera directa
debido a que existen numerosos microorganismos patégenos, presentes en la carne cruda que
pueden sobrevivir a un tratamiento térmico mal aplicado, tales como C. perfringens, S. aureus,
Salmonella spp., E. coli, Campylobacter spp., Y. enterocolitica, L. monocytogenes y A. hydrophila
(Marshall, 2001). Se definié 72 °C como limite minimo de temperatura de coccién, se monitorea
utilizando un termémetro cada vez que se haga un lote de produccidn. Se verifica la calibracion del
termémetro mediante la medicién de la temperatura de un medio homogéneo de agua y hielo, el
cual se encuentra a cero grados Celsius, de ser necesario se calibra el termdémetro con su
dispositivo de ajuste y se registra cada vez que se haga la verificacidon en el registro de verificacion

de calibracién del termémetros.
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Finalmente la ultima operacién considerada como un punto critico de control es el
enfriamiento del producto final. Este proceso tiene como objetivo principal evitar el desarrollo de
C. perfringens al asegurarse alcanzar una temperatura interna del producto de menos de 4,4 °C en
un periodo no mayor de seis horas. A continuacién se presenta un cuadro con las caracteristicas
del microorganismo, en el cual se puede observan las condiciones dptimas de temperatura para su
desarrollo, explicando asi el por qué la operacion de enfriamiento es esencial para garantizar la
inocuidad del producto final. La verificacion de la calibracion del termémetro se realiza de la
misma forma que en la operacidn anterior, mediante la medicidn de la temperatura de un medio
homogéneo de agua y hielo, el cual se encuentra a cero grados Celsius, de ser necesario se calibra
el termémetro con su dispositivo de ajuste y se registra cada vez que se haga la verificacién en el

registro de verificacién de calibracién del termémetros.

Cuadro VII. Caracteristicas del C. perfringens (Novak, 2003).

Clostridium perfringens
Tipo Anaerobio
Tipo Espordgeno
Tincion gram Gram positivo
Tem AXi
peratu.ra.maX|ma de 55 °C
crecimiento
T —
emperatu'ra _de crecimiento 15-20°C
limitado
TemperatL.lra. Optima de 43— 147 °C
crecimiento
pH minimo y maximo 5,0-9,0

Después de este analisis se establecieron los puntos criticos de control para el plan HACCP

para el proceso de produccion de salchichdn, buscando asi garantizar la inocuidad del producto.

La revisién de los registros es una actividad de verificacion que se realiza en los tres puntos
criticos de control del proceso de elaboracidn de salchichén criollo. Esta revisidn se realiza una vez

al dia.

En el anexo 4 se detalla el cuadro resumen del sistema HACCP desarrollado para la
empresa. Ahi se observan los limites criticos de la operacién, el monitoreo, la verificacién y los

registros del plan, con esta informacién se complementa este documento.
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A la empresa se le entregd el procedimiento de Elaboracién de Salchichén Criollo y su
respectivo plan de HACCP, el cual fue explicado, tanto a las personas responsables de darle
seguimiento, como a los operarios responsables de las diferentes operaciones que conllevan el

proceso de produccion.

En general, no se presentaron dificultades a la hora de desarrollar el sistema HACCP para
la produccion del salchichén criollo, ya que las autoridades del SENASA / DIPOA, especifican en los
documentos, que se les facilitan a las empresas productoras de embutidos, una serie de
operaciones a controlar, por su nivel de peligro. Entre esos documentos se encuentran las tres
operaciones determinadas como puntos criticos de control. Donde se presentdé una ligera
dificultad fue a la hora de empezar a trabajarlo en la compaiiia, por la resistencia de los operarios
a realizar acciones extras en su dia a dia, pero con capacitaciones y ayuda por parte de gerencia se

logrd que se llevaran a cabo las operaciones completas.

5.5. Establecimiento, documentacion y validacion el procedimiento
de limpieza y desinfeccion del molino de carne

5.5.1. Validaciéon y comparacion de tres desinfectantes comerciales en la
desinfeccion de los dados del molino de carne.

A continuacién se muestran los resultados obtenidos en los estudios microbiolégicos, se
detalla tanto el estudio realizado en las pruebas preliminares para determinar posibles pérdidas

de indculo (cuadro VIII) como las pruebas definitivas de validacion (cuadro IX).

Cuadro VIII. Datos obtenidos de la prueba para evaluar la pérdida de indculo en la validacién de
tres diferentes desinfectantes sobre una superficie en contacto directo con alimentos

Concentracion de E. Concentracion de E.
Repeticion coli en el McFarland coli en la superficie Diferencia
(log) (log)

1 6,37 5,58 0,79

2 6,35 5,07 1,28

3 6,41 5,26 1,15

Promedio 6,38 5,30 1,07

Limite de chflanza 6,45 5 94 1,70
superior

L|m|te.de cF)nflanza 6,30 4,66 0,44
inferior
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El valor promedio de la diferencia es el dato que se utiliza para hacer la correccion de los
valores obtenidos en las pruebas definitivas con los desinfectantes, ya que hubo una pérdida de la

carga microbiana inicial a la hora de hacer la inoculacidn sobre la superficie.

Cuadro IX. Datos obtenidos de los resultados de las pruebas para determinar la eficacia de los
desinfectantes utilizados en la validacion microbiolégica.

Concentracion de E. Concentracion final
Tratamiento coli en el McFarland de E. colienla Resultado
(log) superficie (log)
1 (Cloro) 7,91 0,95 Reduccion eficaz
2 (Ac. Peracético) 6,91 0,95 Reduccién eficaz
3 (Amonio cuatern.) 6,74 0,95 Reduccidn eficaz

Como se observa en el cuadro IX existe una reduccién de mds de cinco logaritmos en la
carga microbiana al aplicar los tres desinfectantes evaluados, lo cual indica que todos permiten
cumplir con el estdndar indicado por la FDA al reducir en un 99,999 % los microorganismos
causantes de enfermedades importantes para la salud publica, definiendo asi como eficaz la

reduccion (FDA, 2009).

Las concentraciones y las aplicaciones utilizadas de los productos fueron las recomendadas

por el proveedor, las cuales se describen a continuacion:
Cloro

Se aplic6 a 150 ppm (partes por milldén), sin necesidad de enjuague posterior a la
aplicacion. Este producto es muy ampliamente utilizado en la industria de los alimentos en la
forma de hipoclorito de sodio o calcio, esta base en disoluciéon forma acido hipocloroso que es el
componente responsable de la actividad antimicrobiana, por medio de diferentes mecanismos de
accion, donde se ven afectadas la membrana celular y la inhibicion de enzimas vitales en el

metabolismo celular de las bacterias (Cords et al, 2005).

Segin Cords et al. (2005), se hicieron multiples ensayos evaluando diferentes

concentraciones de hipoclorito para definir factores de inactivacion celular para una amplia gama
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de microorganismos, estos estudios arrojaron datos concluyentes de que a partir de 50 ppm de
hipoclorito y hasta 200 ppm se puede garantizar una eliminacién de células vegetativas segln sea

la aplicacidn que se le quiera dar al producto.

Por lo antes mencionado se confirma que la recomendacion del proveedor en la aplicacion
de una disolucidn de hipoclorito para desinfectar una superficie en contacto directo con alimentos

es funcional y eficaz.
Acido Peracético

Al igual que el cloro se aplicé sin enjuague pero a una concentracion de 200 ppm. Este
compuesto es otro poderoso agente oxidante, no tiene productos nocivos en su descomposicion
lo que lo hace apropiado para usarse en la industria de alimentos. En comparacion con el peréxido
de hidrdégeno, que es un compuesto desinfectante de similar accién, el acido peracético es efectivo
a temperaturas mas bajas y en concentraciones menores y es mds estable en presencia de materia

organica (Cords et al. 2005).

Estudios cientificos realizados relacionan la actividad bactericida del acido peracético a la
presencia de radicales hidroxilos, que afectan la transicién de metales a través de la membrana

celular y mediante un proceso de oxidacién generan la muerte de la bacteria (Cords et al. 2005).

Segln Cords et al. (2005), por su estabilidad a temperaturas ambientales y su accién
microbiana, la concentracién utilizada cominmente en los desinfectantes de hoy en dia es entre

100y 200 ppm.
Compuestos de amonio cuaternario

De la misma manera, se utilizdé la recomendacion del proveedor para aplicar el

desinfectante de amonio 200 ppm sin necesidad de enjuague.

Este producto es una mezcla de diferentes compuestos cuaternarios que cubren un amplio
espectro de bacterias, especialmente Gram negativas. Entre los compuestos activos de las
mezclas, los de mayormente utilizados por las casas comerciales son el Cloruro de (di) decil dimetil
amonio, Cloruro de N-Alquil dimetil bencil amonio, Cloruro de N-Alquil dimetil etil bencil amonio,
entre otros (Jiménez, et al. 2011). Estos compuestos estan presentes en el desinfectante utilizado

en este estudio.
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Segln estudios realizados para la validacion de la concentraciéon eficaz de compuestos de
amonio cuaternario, utilizando Listeria monocitogenes y Salmonella thypi como microorganismos
meta, esta seria entre 100 y 200 ppm y 200 ppm respectivamente para garantizar la inactivacién

celular (Cords et al. 2005).

El mecanismo de accién de este desinfectante, segin un estudio mencionado por Cords et
al. (2005), tiene diversas maneras posibles de operacidon, como influencia directa sobre las
proteinas (afectando por electronegatividad), efectos sobre las reacciones metabdlicas, efectos
sobre la permeabilidad de las células, impacto directo sobre las reacciones de glicolisis e
inactivacién de las enzimas que mantienen la dindmica de la membrana citoplasmatica. En
conclusién, el autor indica, que el dano sobre la membrana citoplasmatica es el mecanismo de
accién que mejor se adapta a la inactivacion celular seglin la mayoria de las investigaciones sobre

este tipo de compuestos.

6) Determinacion del mejor desinfectante para uso en la empresa

En el Cuadro X se muestran las calificaciones otorgadas a cada uno de los agentes

desinfectantes seleccionados.

Cuadro X. Calificaciones otorgadas en los aspectos evaluados para cada uno de los desinfectantes
analizados.

Criterios de Desinfectantes seleccionados
evaluacion Cloro Acido Peracético Amonio Cuaternario
Eficacia 3 3 3
Precio 3 2 1
Facilidad de uso 2 2 3
Total 8 7 7

Para cada uno de los aspectos evaluados se dio una calificacién de 3 al desinfectante que
presentd caracteristicas excepcionales, una calificacién de 2 al desinfectante que presentd
caracteristicas buenas, una calificacion de 1 si presentaba caracteristicas regulares y una

calificacion de O si sus caracteristicas no resultaban favorables para el criterio evaluado. Cuando




41

los productos presentaban desempenos iguales para alguno de los puntos evaluados, se asigné

igual calificacion.

Se tuvo como resultado que el hipoclorito de sodio es aproximadamente seis veces mas
barato que el amonio cuaternario y el dcido peracético es tres veces mas barato que el amonio

cuaternario. Los resultados del criterio "Facilidad de Uso" se muestran en el cuadro XI.

Cuadro XI. Calificaciones otorgadas para evaluar el aspecto Facilidad de uso para cada uno de los
desinfectantes analizados.

Criterios de Desinfectantes seleccionados
evaluacion Hipoclorito de sodio Acido peracético Amonio cuaternario
Estabilidad 2 2 2
Toxicidad
Seguridad de uso 2 2 2
Disponibilidad 3 3 3
Total 8 8 9

Se puede observar que todos los desinfectantes tienen la misma calificacidn de
estabilidad. Los tres, segun la hoja de seguridad, son categorizados como "estables", y tienen las
mismas condiciones de almacenamiento: a bajas temperaturas, en recipientes cerrados, evitando

mezclarse con otras sustancias quimicas y evitando exposiciones a la luz directa.

Cada uno de los desinfectantes tiene una toxicidad moderada, siendo el amonio
cuaternario el que tiene una menor incidencia directa en la salud humana. De igual manera, en los
tres productos se advierte que no debe ser consumido, inhalado y debe evitarse el contacto

directo con la piel y ojos.

En el aspecto de seguridad de uso, los tres productos tienen la misma calificacién, ya que
los tres presentan las caracteristicas de corrosivo e irritante. Deben de manejarse con guantes,

mascarillas, delantal y se debe evitar el almacenamiento junto con otras sustancias quimicas.

Por ultimo la disponibilidad es otro criterio evaluado donde los productos tienen la misma

calificacion, ya que el proveedor nos indica que siempre tienen un inventario y una rotacién del
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producto que garantiza la reserva a largo plazo del producto. Igualmente se consultaron a otros

proveedores y se indicd la misma situacion.

Al sumar todas las calificaciones y hacer la comparacidn, se determind que el producto con

mayor facilidad de uso es el desinfectante a base de amonio cuaternario.

Como resultado final, reflejado en el resultado total del cuadro X, se determind que el
producto que mejor se adecua a las necesidades de la empresa es el desinfectante a base de

hipoclorito de sodio al 12 %.

El procedimiento de limpieza y desinfeccidon se actualizd con la informacién pertinente

obtenida en este estudio de validacion.

5.6. Establecimiento el procedimiento de operacion estandar de
limpieza y desinfeccion de la superficie en contacto directo con

alimentos
Se redactd el procedimiento con base en las actividades de limpieza y desinfeccion que

realizaba el personal de la empresa en las superficies en contacto directo con alimentos. Se hizo
una revisiéon de las operaciones realizadas por los operarios y se agregaron o eliminaron

actividades segun fueran necesarias o no.

En el caso de la desinfeccion se redacté el documento tomando como base el
desinfectante que mostré los mejores resultados en la comparacién de productos que se detalla

en la seccidn anterior.

En cada una de las operaciones de limpieza y desinfeccién de superficies en contacto
directo con alimentos, es fundamental mantener un control estricto sobre la concentracion de la
sustancia desinfectante ya que si éstas son menores o mayores a las recomendadas se puede
presentar tanto peligros bioldgicos como quimicos, al no haber inactivacién de células microbianas

o al haber altas concentraciones del producto respectivamente.

5.7. Establecimiento y documentacion del procedimiento de higiene

y salud del personal y visitantes
Mediante la elaboracidn del presente procedimiento se garantiza un adecuado control de

la salud e higiene de los colaboradores y visitantes de la empresa con el fin de evitar la
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contaminacién de los productos, los materiales de empaque y las superficies en contacto directo
con alimentos. El personal se considera un factor importante en la transmision de enfermedades,

por este motivo es necesario establecer este procedimiento.

Las normas establecidas en dicho procedimiento se enfocan en evitar y prevenir cualquier
tipo de contaminacién, sea esta con microorganismos, objetos extrafios o sustancias quimicas que

puedan ser introducidos accidentalmente por el personal de trabajo o algun visitante.

Como parte de este procedimiento, la compafia proveedora de sustancias desinfectantes

y detergentes facilitd carteles de informacién para lavado de manos y botas.

De la misma manera este procedimiento contempla el estado de salud del personal, previo
a la entrada a la planta y procedimientos para la entrada de visitantes a la empresa. Estos
especifican los cuidados que deben tener para poder comenzar labores diarias o simplemente

entrar a planta.

5.8. Establecimiento y documentacion del procedimiento de control
de plagas

Se desarrollé el procedimiento estandar para el control de plagas, cuyo objetivo es
garantizar un adecuado control para mantener libre de fauna indeseable las instalaciones de la
planta procesadora, con el fin de evitar posibles fuentes de contaminacién, deterioro de los

alimentos, material de empaque, instalaciones y equipos.

Debido a que la empresa contrata una compafiia externa para realizar la fumigacion, el
documento se dividié en dos secciones, la primera los requisitos y labores de la empresa
fumigadora y la segunda las actividades que debe seguir La Feria del Cerdo Ltda para evitar la

formacién de cualquier nicho.

Se especifico qué tipo de servicios da la fumigadora, la frecuencia, los aspectos
regulatorios de sustancias quimicas utilizadas, metodologias, certificados de validacidon, fichas

técnicas, entre otros necesarios para asegurarse de una correcta aplicacion del procedimiento.

De la misma manera, se generd un control por parte de la empresa interesada, donde se

incluyeron medidas preventivas para restringir el acceso de plagas y prevenir o eliminar nichos que
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favorezcan el crecimiento de éstas. Se tomaron en cuenta ademds condiciones de la planta fisica,

orden en bodega y mantenimiento de alrededores.

6. Conclusiones
- Como resultado del diagndstico inicial en La Feria del Cerdo Ltda. se detecté la necesidad de

fortalecer los aspectos relacionados con el desarrollo documental y su nivel de implementacién en
la planta productora para un correcto funcionamiento de la compaiiia, especialmente para el
control de operaciones en la elaboraciéon de productos de origen animal y en los programas de

mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

- Para dar soporte basico a la empresa se desarrollé el Manual de Lineamientos de Buenas
Practicas de Manufactura, de manera que se establecieron los lineamientos bdsicos para un
sistema de gestion de inocuidad y con la inclusién en forma completa los requisitos de la

legislacidn vigente del SENASA / DIPOA.

- Se establecié y documenté el procedimiento de produccidn de salchichdn criollo, logrando definir
los controles necesarios para asegurar la calidad y estandarizacion del producto en el mercado

nacional.

- Se logré validar el procedimiento de limpieza y desinfeccion de los dados de la maquina
moledora de carne, utilizando tres productos desinfectantes diferentes, lograndose una reduccion

microbiolégica minima de cinco logaritmos.

- La comparacién de los productos (hipoclorito de sodio, acido peracético y amonio cuaternario)
permitiod definir el hipoclorito de sodio como el de mejor precio, mayor facilidad de uso y eficaz

para la desinfeccién, por tanto, se establecié como el mejor de los tres productos evaluados.

- Se establecid y documento el sistema de Andlisis de Puntos Criticos de Control (HACCP), dando
como resultado, la definicidn de tres puntos criticos de control: pesado y dosificacion de sal de
cura en el cutter, coccidn y enfriamiento del salchichdn. Los otros posibles peligros que pueden
estar presentes en los embutidos son controlados con los programas pre-requisitos del sistema

HACCP, algunos de los cuales fueron desarrollados en este trabajo.
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- Se establecié y documenté el procedimiento de higiene y salud del personal y visitantes, con el
cual se implementan controles bdsicos sobre las personas que ingresan a planta para evitar

posibles contaminaciones externas.

- Se establecié y documentd el procedimiento de control de plagas, con el cual se definen

controles para prevenir la contaminacién causada por plagas comunes en las plantas de alimentos.

7. Recomendaciones
- Mantener programas de capacitacion para los colaboradores con el objetivo de que el personal

cuente con el conocimiento necesario y la motivacién para producir alimentos inocuos y con la

calidad establecida.

- Disefiar, documentar, implementar y validar el Programa de Evaluacidén y Aprobacién de
Proveedores, Programa de Mantenimiento Preventivo de Equipos, Programa de Control
Metroldgico, Programa de Capacitacion e Induccion del Personal, Programa de Documentacion y

el Programa de Auditorias para la implementacion del sistema HACCP.

- Se recomienda la creacion de un puesto de inspector interno de calidad para asegurar que se

controla la implementacidn de los lineamientos de BPH y procedimientos.

- Se recomienda mantener un programa de verificacidn microbiolégica del estado de las
superficies que permita asegurar que los procedimientos y el control de concentraciones son

adecuados y mantienen la inocuidad del producto.

- La compainiia debe crear un procedimiento para el tratamiento de no conformidades a través de

correcciones, acciones correctivas, preventivas y de mejora.
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Anexo 2. Diagrama de flujo del proceso de produccién del salchichdn criollo.
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Anexo 3. Descripcidn del producto salchichdn criollo, perteneciente al documento Plan HACCP.

Nombre del
producto

Salchichdn Criollo

Descripcion

Salchichdn, embutido en funda plastica o de colageno, cocido y refrigerado

Empaque

Funda plastica o de colageno calibre N° 40

Tipo de consumidor

Todo tipo de consumidor que no posea alergia a los ingredientes o sea
vegetariano

Ingredientes

Carne de res y pollo, agua, almiddn, proteina de soya, especias, fosfatos,
eritorbato de sodio, nitrito de sodio (125 ppm maximo).

Forma de consumo

Salchichon frio (fresco)
Salchichdn frito u horneado
Salchichdn a la parrilla

Indicaciones de
etiqueta

Ingredientes: Carne de resy pollo, agua, almiddn, proteina de soya, especias,
fosfatos, eritorbato de sodio, nitrito de sodio (125 ppm maximo).
Producto centroamericano hecho en Costa Rica por La Feria Del Cerdo LTDA.
El Coyol de Alajuela, Teléfono: 2487-8118.

Registro Sanitario N°:

Manténgase en refrigeracidn. Lote: xxxxx Fecha de vencimiento: xx-XX-Xxxx
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Anexo 4. Cuadro resumen del sistema HACCP para el proceso de produccién de salchichén

Peligro Limites Monitoreo Medidas . e o
PCC e epe o us Y — — " — . Registros | Verificacion
significativo | criticos éQué? éComo? Frecuencia | ¢Quién? | correctivas
Si el peso del Registro de
. 180 Pesar en balanza aditivo no se esajes Verificar el
Q: Nitrito de s & Peso de cada . . pesa) . .
. maximo - . calibrada cada ajustaalo funcionamiento
sodio sobre el aditivo por " A .
. . 130g aditivoy X indicado en la Registro de de las balanzas
limite maximo L separado Previo ala Inspector ., . -
Pesadoy ., minimo para R comparando L X formulacién acciones diario
e .. permitido asociado a una . adicion de la de calidad X .
dosificacion o una tanda R esta cantidad X ajustarlo correctivas
B: Nitrito de cantidad de . mezcla interno .
. . de 100 Kg con la requerida Verificar con
sodio bajo el R producto a . . .
. P finales de enla Determinar la Registro de pesas patron
limite minimo preparar - P .
producto formulacién causa de la verificacion diario
desviacion. de balanzas
Separar los
. . roductos .
B: Sobrevivencia Temperatura P ¥ Registro de .
. reprocesar la L Verificar
de de interna del . - coccion . .
R Medir con coccién. funcionamiento
Salmonella spp., 72°C producto en el . . .
L termoémetro Enel Inspector Identificar la . de equipos
., Listeria temperatura momento de X Registro de
Coccion R .. momento de de calidad causa de la o .
monocytogenes, interna por coccién ) - . o verificacion y L
) Medir con cada coccidn interno desviacion. . L Verificar
E.coliy 15 segundos . calibracion . )
L ) cronometro Verificar el calibracién de
Clostridium Tiempo de . . de .
. . funcionamiento , termémetros
botulinum coccién ) termdémetros
de los equipos
de coccion.
Rechazar o
retener el
producto
Registro de
La Identificar la temperaturas
B: Crecimiento temperatura . causa dela de las -
L Medir s . Verificar
de Clostridium del desviacion camaras . .
] Temperatura temperatura funcionamiento
perfringens producto . .
. . de proceso seleccionando Inspector . . de equipos
I proveniente de debe bajar Cada dos X Aplicar Registro de
Enfriamiento R N un plan de de calidad . .
las materias hasta 4,4 °C ) horas . mantenimiento | verificaciony -
. . Tiempo de muestreo interno . . L. Verificar
primas, posibles enun L s correctivo de calibracién . L
. . enfriamiento estadisticamente R calibracién de
bacterias periodo no . equipo de ser de .
R confiable . , termémetros
termoresistentes | mayora 12 necesario termdémetros
horas
Evaluar
efectividad de
acciones
correctivas
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Anexo 5. Datos obtenidos de los resultados de las pruebas para determinar la eficacia de los

desinfectantes utilizados en la validacién microbiolégica, incluyendo datos

corregidos.

iniciales y datos

Tratamiento

Concentracion de
E. coli en el
McFarland (log)

Correccion de
la
concentracion
de E. coli en
el McFarland

Concentracion
final de E. coli en
la superficie (log)

Resultado

(log)
1 (Cloro) 8,98 7,91 0,95 Reduccion eficaz
2 (Ac. Peracético) 7,98 6,91 0,95 Reduccién eficaz
3 (Amonio cuatern.) 7,81 6,74 0,95 Reduccidn eficaz

Anexo 6. Herramienta utilizada para evaluar el estado de la empresa en cuanto al desarrollo

documental, buenas practicas de manufactura como requisito del SENASA para el funcionamiento

del establecimiento.

COSTA RICA

\7ENASA

Rige a partir
DIRECCION DE INOCUIDAD DE PRODUCTOS DE ORIGEN de: Codigo:
ANIMAL 90
19-04-10 DIPOA PG 016 RE 002
Inspeccion de BPH en la Industria Alimentaria de POA Versién 1 Pagina 59 de 102

Nombre del Establecimiento:

Teléfono/Fax:

Fecha de Inspeccién

Direccion: Email: Hora:
( Ya.m. ( )p.m.
Tipo Establecimento: PPr( ) PNPr( ) PV ( )| Numero CVO: Fecha de Emision:
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FR( ) MCR( ) / /
Especifique:
PPr: Productos Procesados PNPr: Productos No Procesados PV: Punto de Venta FR:

Frigorifico MCR: Muelle y Centro de recibo

Marque en la casilla “R” el RESULTADO de la verificacion con: A = Aceptable, NC = No
Conformidad, NA = No aplica, NFR = No fue revisado

ITEM DE INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE

SECCION A: Construccion del Establecimiento

1- Ubicacidén del establecimiento (esta lejos de lugares que amenazan la inocuidad o se han tomado medidas
de proteccidn para evitar contaminacion)

2- Condicidn de los alrededores (existe control de malezas, disposicion de basura y escombros, limpieza de
paredes, calles, cafios, desagles, etc.)

3- Estructuras internas de edificio donde se procesa, empaca y almacena (estan sélidamente construidas con
materiales lisos, impermeables y duraderos que faciliten el mantenimiento, la limpieza y la desinfeccién, y no
generan ni emiten ninguna sustancia tdxica hacia el alimento)

4- Espacio de las instalaciones (permite la ejecucion satisfactoria de las operaciones y facilita el mantenimiento,
la limpieza y la desinfeccién)

5- Superficies de trabajo o de contacto directo con los alimentos (estan sélidamente construidas con materiales
lisos, impermeables y duraderos, que faciliten el mantenimiento, la limpieza y la desinfeccidn, y no generan ni
emiten ninguna sustancia téxica hacia los alimentos)

6- Ubicacion de los equipos (permite el mantenimiento, la limpieza y la desinfeccién, asi como el flujo adecuado
de productosy personas)

7- Materiales de construccidon de equipos, utensilios y recipientes en contacto con los alimentos (son lisos,
impermeables y duraderos que faciliten el mantenimiento, la limpieza y la desinfeccién, y no generan ni emiten
ninguna sustancia toxica hacia los alimentos)

8- Equipos utilizados para tratamientos térmicos, enfriamiento y congelacién estdn fabricados de manera que
alcancen las temperaturas requeridas con la rapidez necesaria y se mantienen eficazmente de acuerdo con el
disefio y la capacidad instalada.

9- Equipos utilizados para tratamientos térmicos, enfriamiento y congelacién estdn disefiados de manera que
permiten controlar y vigilar las temperaturas de manera eficaz y cualquier otro factor que pueda tener un efecto
perjudicial sobre la inocuidad o la aptitud de los alimentos

10- Recipientes para desechos y sustancias peligrosas (estan construidos con materiales resistentes de facil
limpieza y se mantienen tapados y bien identificados)

SECCION B: Servicios
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1- Abastecimiento vy calidad del agua, hielo y vapor (hay evidencia de andlisis y de manejo higiénico de los
mismos)

2- Sistemas e instalaciones de desaglie y eliminacién de desechos (estan disefiados, construidos y mantenidos
de manera que se evita el riesgo de contaminacién de los alimentos o del abastecimiento de agua potable)

3- Instalaciones para limpieza (estan debidamente disefiadas y ubicadas para la limpieza de equipos, utensilios,
recipientes y medios de transporte)

4- Instalaciones sanitarias de higiene y aseo personal (estaciones sanitarias ingreso, servicios sanitarios, duchas,
vestidores, lavanderia, comedor, estdn debidamente separados, acondicionados e identificados, en buen estado
de funcionamiento y aprovisionados con los insumos necesarios)

5- Lavamanos y esterilizadores en las areas de proceso (ubicados en cantidad suficiente, de accion mecanica no
manual, en buen estado de mantenimiento y acondicionados con los insumos requeridos. El agua caliente debe
ser mayor o igual a 822 C)

6- Dispositivos de control de temperatura en los procesos de coccién, enfriamiento, secado, refrigerado y
congelado, asi como durante el almacenamiento de alimentos refrigerados o congelados en las instalaciones

7- Calidad del aire y ventilacion (el sistema de ventilacion natural o mecanica, estd debidamente disefiada,
construida y ubicada, de manera que faciliten las actividades de limpieza y mantenimiento de los equipos y
medios de ventilacién. Previene la condensacion, los vapores y los malos olores

8- lluminacién natural o artificial cuenta con la intensidad, el color y la proteccién adecuada (permite la
realizacion de las operaciones de manera higiénica, asi como la inspeccién, y no modifica el aspecto del
alimento).

9- Instalaciones eléctricas (estan ubicadas y protegidas de manera que no obstaculicen las actividades de
limpieza y desinfeccidn)

10- Instalaciones para Almacenamiento (estan disefiadas y acondicionadas para almacenar alimentos, material
de envase y productos quimicos, asi mismo estdn adecuadamente separadas e identificadas de acuerdo a su
naturaleza)

SECCION C: Control de las operaciones en la elaboracién de productos de origen animal (POA)

1- El tiempo y la temperatura de procesos especificos (coccién, enfriamiento, pasteurizacion, esterilizacion,
otros) es controlado

2- Los dispositivos de registro y control de la temperatura se inspeccionan a intervalos regulares y se comprueba
su funcionamiento y exactitud (se verifican contra un testigo y se calibran contra un patrén certificado).

3- La temperatura de refrigeracion de los productos cérnicos, lacteos y pescado no superan los 72 C (excepto el
pescado histamino-productor y el pollo fresco no deben exceder los 4.4°C), las visceras y embutidos no exceden
los 52 C.

4- Las areas de proceso que requieren temperatura ambiente controlada, se mantienen igual o menor a 102 C
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5- Los POA que aplican, se almacenan siempre bajo refrigeraciéon separados segln su naturaleza (los crudos de
los cocidos, los crudos de diferentes especies, los cdrnicos de los lacteos, entre otros), y ordenados para
favorecer la circulacién de aire.

6- Los POA son elaborados tomando en cuenta especificaciones microbiolégicas, quimicas y fisicas de tipo
regulatoria.

7- La cantidad de POA que se procesan no excede la capacidad instalada autorizada (Decreto N229588 articulo
10y 158)

8- Se previene la contaminacion POA de otros contaminantes (dinero, suciedad, bioldgicos, cuerpos extrafios,
sustancias quimicas, otra)

9- Durante el recibo de materias primas se revisan las especificaciones y se registra la fecha de ingreso de las
mismas. Se cuenta con una lista controlada de proveedores.

10- Se controla el tiempo de permanencia de las materias primas en los equipos y utensilios durante el proceso

11- El material de envase garantiza la proteccidn del producto, no tiene efecto toxico sobre las mismas y facilita
el etiquetado. El material de envase es inspeccionado antes de su uso y es utilizado para lo que fue disefiado

12- El material de envase, los aditivos y los condimentos se identifican y se almacenan por separado

13- Las practicas de higiene son supervisadas por personal capacitado para evaluar los posibles riesgos, adoptar
medidas preventivas y correctivas apropiadas.

14- Los POA se almacenan en recipientes identificados segln su naturaleza

15- Los POA adulterados (contaminados, descompuestos, vencidos o decomisados) se identifican y desechan de
forma adecuada

16- La documentacion y los registros estan disponibles y actualizados, los mismos no estdn adulterados y
reflejan la actividad sanitaria del establecimiento (BPH, procedimientos de limpieza y desinfeccién, trazabilidad,
control de plagas, entre otros)

SECCION D: Programas de Mantenimiento, limpieza y desinfeccidn y control de plagas

1- Se cuenta por escrito con procedimientos de mantenimiento preventivo, limpieza y desinfeccidn y control de
plagas. Se vigila y se documenta la implementacién de estos procedimientos

2- Los procedimientos de limpieza y desinfeccidn contemplan métodos, materiales, frecuencia y los productos
quimicos

3- Los productos quimicos estan aprobados por la autoridad competente, se identifican y se almacenan por
separado de los materiales de envase y condimentos (limpieza y desinfeccidn, insecticidas, rodenticida, otros)

4- La concentracion de las soluciones quimicas se mantienen dentro de los limites regulatorios (lavado,
desinfeccidn, fumigacién)
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5- El control de plagas contempla inspeccidn, erradicacidn, saneamiento y vigilancia (se evitan ambientes
propicios para el anidamiento, medidas para impedir el acceso/condicién de barreras y cerco perimetral e
ingreso de animales, cebaderos, venenos, fumigacion, otros).

6- La disposicion de los desechos contempla la remocién permanente de las areas de proceso y el
almacenamiento aislado en recipientes resistentes tapados facil de lavar

7- Los pisos y drenajes de las dreas de proceso se mantienen libres de basura, materia organica y acumulacion
de liquidos)

SECCION E: Requisitos del Personal

1- Estado de salud (Personal sin lesiones dermatoldgicas o heridas en manos y brazos, sin signos de
enfermedades respiratorias o digestivas)

2- Higiene personal (bafio diario, cabello, bigote y barba recortado, ufias recortadas y sin esmalte) y condicién
de la indumentaria

3- Comportamiento del personal (buenos habitos en lavado y desinfeccion manos, calzado y utensilios,
manipulacidon POA, guardado y consumo de alimento en sitios designados, rutas de movilizacién del personal,
manejo de la indumentaria, sin alhajas, otros)

4- Las actividades del personal de mantenimiento son programadas de tal forma para no interferir con las
produccién

5- Hay evidencia escrita de capacitacién en temas de inocuidad y estado de salud del personal

SECCION F: Trazabilidad

1. Se cuenta con etiquetas para identificar los productos de origen animal y las mismas incluyen el N° de lote
(falta reg.)

2- Se cuenta con documentos para demostrar el origen de los productos (facturas, lista empaque, resumen de
transporte, otros) (falta reg.)

SECCION G: Salud Ocupacional

1- Se controla la salud ocupacional (puestos ergondmicos, equipo de proteccidn, sefializacidén, salidas
emergencia, riesgos de superficie, otros)

SECCION H: Requisitos ambientales

1- Disposicidn de aguas negras (hay reportes operacionales y andlisis de resultados con valores regulatorios)

2- Disposicion de aguas residuales (hay reportes operacionales y analisis de resultados con valores regulatorios)

3- Disposicion de desechos sdlidos (se hace recoleccion, separacion, almacenamiento, transporte y tratamiento)

SECCION I: Bienestar Animal: Instalaciones y manejo de animales

1- El disefio y el mantenimiento de las instalaciones fisicas previenen el estrés y las lesiones en los animales
(durante la recepcidn, estadia, aturdimiento y sacrificio) y el acondicionamiento es adecuado (disponibilidad y
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acceso al agua, sombra, ventilacién, espacio)

2- El corral de aislamiento cumple con lo establecido en el Articulo 59 del Decreto N°29588.

3- La Guia de Transporte de Animales (Articulo72 del Decreto N°29588 y Articulo1? Decreto N°28432) es exigida
durante el recibo

4- Los tiempos de ayuno y de reposo (Articulo 22 del Decreto N°29588) son controlados y respetados

5- El manejo de animales es tranquilo (sin usar chuzo eléctrico u objetos punzantes, sin resbalones ni caidas, sin
vocalizacion, sin distracciones)

6- El método de aturdimiento estd acorde con la especie y se controla funcionamiento del aturdidor, la punteria
del operador, eficacia al primer disparo, los signos de inconsciencia y el reaturdimiento de emergencia de
animales mal aturdidos

7- El método de sacrificio produce un sangrado rapido y no se procesan animales hasta obtener la muerte
cerebral (50 seg.)

8- Los animales caidos que no se incorporan por sus propios medios se separan sin ser arrastrados o
maltratados. Se dispone humanitariamente de ellos (aturdido, sacrificado y enterrado) sin ingresar a la cadena
alimentaria humana o animal

SECCION J: Otros programas

1- Otros programas

FECHA INSPECCION: / / NOMBRE DEL
PROPIETARIO:

Las NO CONFORMIDADES encontradas durante la visita han sido aclaradas y entendidas, y que de
acuerdo al riesgo deberdn ser atendidas lo antes posible de conformidad con la Ley (SENASA N@
8495, Decreto N226559-MAG-S, Decreto N229588-MAG-S, Decreto N218696-MS-S, Ley de
Bienestar Animal N27451 ) vy debera presentar un cronograma con las acciones correctivas,
medidas preventivas y fechas de compromiso a la Direccién Regional respectiva en un plazo no
mayor a ocho dias habiles a partir del recibo de este documento.

ITEM AREA NO CONFORMIDAD / OBSERVACIONES / COMENTARIOS
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Nota: En este registro pueden agregarse o eliminarse lineas.

Notificadas a las:

Nombre del funcionario

Nombre de quien recibe la notificacion

Nombre del testigo

Original: SENASA

Copia: Interesado

ugna-m{in;

horas del dia del mes de
Firma
Firma
Firma
Anexo 7. Ficha técnica y hoja de seguridad de los tres desinfectantes utilizados.
BOLETIN TECNICO
HIPOCLORITO DE SODIO 10% - 12%
Hipoklor-Cloro
APLICACIONES; . 0 QUIMICAS:
Gravedad especifica:  1.17
= Desinfecta y potabiliza el agua de Tipo: Agente Oxidante.
consumo humano. Color: Claro.
* Desinfecta e inhibe el crecimiento Olor: Caracteristico.
bacterial en aguas industriales. Forma: Liquido.
= Oxida la presencia de hierro en
AR = Hipoclorito de sodio, soda caustica y
elimmacion. agua

Desinfeccion y blanqueo de ropa.

vV

Excelente accion  oxidante vy
desinfectante.

Producto concentrado que permite
una alta dilucion.

Producto oxidante para materia
organica.

CNTAJAS:

Facil manejo.
Totalmente soluble en agua en
todas las preparaciones.

FORMA DE USO:

Para potabilizar  agua  sc
recomienda usar de 2 a 4 p.p.m de
LA y mantener residuales de 0.1 a
0.2 p.p.m. de cloro libre. Use de
20 a 40 mulilitros nor metro ctibico

PRIMEROS .

MINISTERIO DE SALUD:
Q-117638

]
Manténgase fuera del alcance de
los nifos.
No mezclar con productos dcidos o
productos reductores  como
bisulfito de sodio.
Mantener en lugares cerrados y a
una temperatura inferior a 52°C.
Manipular con delantal, mascarilla
y visores.
Evitar el contacto con la piel.
S IXILIOS:
En caso de contacto ocular lave
con abundante agua por 15
minutos. abriendose los pamados

del afio:



MSDS: CLORO 12% Edicion 1
SECCION | "
IDENTIFICACION DEL PRODUCTO E INFORMACION DEL FABRICANTE _
MOMBRE COMERCIAL DE LA SUSTANC A HIPOCLORITO DE SODIO
NOMBERE COMUN O GENERICO Desimectante
NOMBRE DE LA COMPANIA FABRICANTE QUIMICAS MUNDALES
DIRECCION DEL FABRICANTE 700 N TALLER VARGAS

MATAMOROS, LA URUCA

N° DE TELEFONG |2280-34-34 |N"DE FAX 25200476

TELEFONOS DE EMERGENCIA | 2290-3434 EXT 104 |Centro Nacional de Intexicaciomes: 2223-1028

SECCION I

COMPOSICION E INFORMACION SOBRE LOS INGREDIENTES PELIGROSOS

NOMBRE COMUN O GENERICO DEL COMPONENTE PELIGROSO | % | N° DE CAS

Hipoclarila de sadia | 2535 | T681-52-9

SECCCION Il

IDENTIFICACION DE LOS RIESGOS ¥ EFECTOS POR EXPOSICION

EFECTO POR: DETALLE

INHALACION Mo produce vapores

INGESTION Praduce dana dal tractodigastva

CONTACTO CON LOS QJOS Produce dafio en los ojos

CONTACTO CON LA PIEL Produce imtacin

CARCINOGENECIDAD Na hay evidencia

MUTAGENECIDAD Na hay evidencia

TERATOGENECIDAD Nao hay evidencia

NEUROTOXICIDAD No hay evidencia

SISTEMA REPRODUCTOR Na hay evidancia

ORGANOS BLANCO Tracto digestivo, ajos y piel

SECCION IV

PRIMEROS AUXILIOS

CONTACTO OCULAR En caso de contacto con los ojos lvese inmediatamente con agua por
15 minutas, Si parsiste la imtacidn consulte un oftalmdloga,

CONTACTO DERMICO Lévese inmediatamente con agua hasta que no haya olor a clora,

INHALACION No aplicahle

INGESTION No provogue wdmito. Tome abundante cantidad de agua y leche. Llame

de inmediato un médico, También llame al Centro Nacional de
Intoxicaciones al 223-10 28 y aporie estas hojas.

ANTIDOTO RECOMENDADO Mo aplicable

INFORMACION PARA EL MEDICO |Evile el lavada gasinca, emasis. Considera antidcidas,

SECCION V

MEDIDAS CONTRA EL FUEGD

PUNTO DE INFLAMARBILIDAD Mo aplicabla

AGENTES EXTINTORES Agua, polvo quimico, didxido de carbana (hieko seca).

EQUIPO DE PROTECCION PARA |Equipo de proleccian caomplelo con reaspiracian indapendiante o SCBA
COMBATIR FUEGO

PRODUCTOS PELIGROS0S POR |Oxidos de sodio,
COMBUSTION

SECCION VI

MEDIDAS EN CASO DE DERRAME O FUGA

ATENCION DE DERRAMES JATENCION DE FUGAS
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SECCION VII

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

TEMFPERATURA DE ALMACEMAMIENTOD Mo supariar 8 52 °C

COMDICIONES DE ALMACENAMIENTO Almacenar bien tapado. Evite el contacio con acidos.
Manienga lejos del alcance de los nifigs.

MANIPULACION DE RECIPIENTES Maniener empagues bien etiquetadas.

EFECTOS DE LA EXPOSICION A LA LUZ DEL SOL, Proteja de la huz directa pues degrada el Hipodarito,

CALOR, ATMOSFERAS HUMEDAS, ETC

SECCION VIl

CONTROLES A LA EXPOSICION ¥ EQUIPDO DE PROTECCION PERSONAL

CONDICIONES DE VENTILACION Na produce vapares

EQUIPO DE PROTECCION RESPIRATORIA Mo aplicable

EQUIFO DE FROTECCION OCULAR Anleojs da sagundad

EQUIPO DE PROTECC ION DERMICA Guantes de neopreno y delantal impermeable

DATOS DE CONTROL A LA EXPOSICION Ma aphicabla

(TLY, PEL,STEL)

SECCION IX

PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

OLOR ¥ APARIEMCIA Liquido ransparenta con alor caraclarislico

GRAVEDAD ESPECIFICA 1.17 g /mL

SOLUBILIDAD EN AGUA Y OTROS DISOLVENTES Talalmenla saluble an agua

PUNTO DE FUSION No aplica

PUNTO DE EBULLICION MNa aghica

oH Muy alcaling

SECCION X

ESTABILIDAD ¥ REACTIVIDAD

ESTABILIDAD Estable

INCOMPAT IBILIDAD Maniener alejado soluciones Acidas

RIESGOS DE POLIMERIZACION Ningurno

PRODUCTOS DE LA DESCOMPOSICION Oxidos de sadia,

PELIGROSOS

SECCION X1

INFORMACION SOBRE TOXICOLOGIA

DOSIS LETAL MEDIA ORAL O DERMICA (DL DL, oral ratones: 5800 mg / Kg hipoclorita al 12 %

DOSIS LETAL MEDIA POR INHALACION (CLag) No aplicable

SECCION X1

INFORMACION DELOS EFECTOS SOBRE LA ECOLOGIA

Na liene componeanias qua genamn impaclo imparanta

SECCION X1l

CONSIDERACIONES SOBRE LA DISPOSICION FINAL DEL PRODUCTO

La descarga, eliminaciin o tratamiento debe ser regulada por eldecreto N° 27001 del MINAE.

SECCION XIV

INFORMACION SOERE EL TRANSPORTE

Producto corrasiva CLASE 8

SECCION XV

INFORMACION REGULATORIA

La descanga, aliminacion o ratamianto dabea sar regulada por el dacralo MNa 27001 dal MINAE.

SECCION XVI
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Desinfectante a base de amonio cuaternario

Reforzado

para evitar su
desactivacion
en aguas duras

Ideal para
industrias
alimenticias y
farmacéuticas

BioCid es un desinfectante de amonio cuaternario reforzado

Para tomar en cuenta...

Los comp de L rio fueron utiizados inicialmente

como detergentes hasta que, en 1935, se descubnd la actividad anti-

bactenal de las sales de las especies de cadena larga.

A partir de este momento han sufrdo una sere de mejoras en su
y f lack para i tar su rendimiento,

Global Kemical ha formulado BioCid como parte del esfuerzo por

ofrecer una variedad pleta de desinf que satisfagan las

idad que enfr los d

exiencias actuales de higiene y
1pos de industrias.

{odo tipo de superficies en industrias alimen-
> doras de I plantas de
de alimenios, establecimientos de comida, etc.

Sus caracteristicas y beneficios
dpida acciéon

ma de accionar rapida en alg
lo que ko convierte en un excelente desin-

fectante,

BioCid es altamente efectivo contra baclerias gram-pasitivas y hongos.
Ademas posee buena actividad contra baclerias gram-negativas, virus
grandes y mohos.

Libre de olor

Las caracleristicas de sus ingredientes y su f lacid ilen que
BioCid esté libre de cualkquier olor, por ko tanlo, no contamina sustan-
cias con las que entra en contacto, tales como matenas primas, alimen-
s 0 producto erminado.

No es desactivado por aguas duras
Los compuesios de amonio cuaternanio son desaclivados por algunos

AR e A nbae am al asia RinfSd ha cirda rafrrvards Ann e efan

€KEMICAL
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€K_EMICAL

¢Como funciona?
Los compuestos de amonio cuatemario, como ks que contiene BioCid,
no funcianan por medio de N u otros quimicos
i como alg desinf sino que son atraidos al
mveslmenb mmmm de la pared celular de los microbios, afectan-
Répida accién dola y liberando los grupos que contienen nitrégeno y fsforo dentro de
germicida la célula, Esta accidn se presenta de manera rapida y selectiva.

¢Coémo debe ser utilizado?
Aprobado por Food and Drug Administration (FDA)
bados para aplicacidn en ficies de contack direclo con
almanm en un lmervdo aceptable de 150- 200 ppm (0.15 - 0.21%)
de un ad drenage, segin 21CFR178.1010 DEL 1 Abril
DEL 2008, (b)(23), (c)(18).

Dosis: 0.15a 0. zm (Superficies en contacto directo con alimen-

de rdo con la dacion
0 por aspersian sobre las superficies.
rante al menos 5 minutos.

Amplio espectro
bacteriano

whvh, lavado de cajas, elc.

(,Qué preeauclones tomar?

S por am* los ojos lavar con abundante agua durante 5
minutos, Para més detalles referirse a la hoja de seguidad (MSDS).

- Propiedadas fisicoquimicas
No aporta color ni  Presentaciones Estado: Liquido
olor a alimentos o 3.785 L (galén) color: Rajo

19 L (cubeta) :
superficies. 2081 (estafion) 2:?& ?ﬁedum

Nota: BioCid también se encuentra dis- | no (o relativa: 093 - 1.03 giml

ponible en presentaciones con agradables |\uio iy 2 afios a partir de la fecha de

::cma.mmlealrapmsmmmdaver» fabricacion.
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HOJA DE DATOS

DE SEGURIDAD (MSDS)

Nombre del producto: BioCid

Teléfono para gencias (Costa Rica): (506) 2223-1028

MAKemicaL
T

Pagina: 1/4
Codigo: KACSPT-017

Seccién 1: Identificacién del producto quimico y de la compaiila

Nombre del producto: BioCid
Sindnimos: Desinfectanie a base de amonio cualemario
Utilizacién: Bacericida utilizado para el saneamiento en la industria alime nticia
Nombre de la compafila: Global Kemical, S.A.
Ubicacién: Alajuela, Zona Franca Bes
Teléfono: (506) 2438-4218
Fax (506) 2439-0322
Teléfono para
{Guatemala): (502) 2232-0735
Correo electrénico: info@kemical.net
Fecha de emisién: 27052013
Versién actual: 9
Seccion 2: Clasificacion
Clase 9 ~ Material con peligro diverso
Secclén 3: Componentes peligrosos

Nombre quimico N° Cas % plp

Cloruro de N-alkqull dimetil bencil amonio 68424-851 9-11
Este prod no olras q pelig segun los criterios de

OSHA, 29 CFR 1910.1200

Seccién 4: ldentificacién de los peligros

la salud:
Producto irrftante, Al contacto con los ojps podria causar un enrojecimiento de los mismos,

izado por el lags

y un intenso dolor. En la piel puede producir un sarpullido sobre las

superficies donde el material hizo contacto, Los nesgos por ingestion son relativamente bajos,
aunque en grandes dosis puede generar nauseas, vomito e irritacion gastrointestinal. Por inhalacion

podria provocar irmitacion en el tracto respiratorio, nduseas y dolor de cabeza,
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HOJA DE DATOS AKenmicaL

o
DE SEGURIDAD (MSDS)
Nombre del producto: BioCid Pagina: 2/4
Teléfono para emergencias (Costa Rica): (506) 2223-1028 Codigo: KACSPT-017

Ubique al pacienie en un espacio ventilado donde puada respirar aire fresoo. En caso de que los
sinlomas persistan, solicile alencion méadica.

1
Mo induzea alvdmito. Suministre agua en pequefias cantidades y busque atencidn médica,

Contacto con la plel:
Lawve la zona afectada con abundanie agua por espacio de 15 minutos, mientras retira las prendas de
weslr y los zapalos conlaminados, Enjuague minuciosamente ka ropa v limpie cidadosamante los
Zapalas antes de volvenos a utilzar, Sila iritacion persiske, solicie atencon médica.

Seccion 6: Medidas de combate contra incendios

Fmb.dmdalmm Producto no inflamab le

Madios de exdincidn: En caso da que hubiesa fuesgo debido a otas causas, al producto es
compalible con agua, espuma, dixido de carbona y pabva quimico

Temperatura de auto ignicién: Mo aplica

Medidas generales: Encaso de fuego, wilice equipo de proteccian adecuado

Seccitn T: Medidas en caso de derrame accidental

Pracauciones personales:
Utilice equipo de prateccion adecuado (Vea seccdn ),

Método de Empleza;
Contenga y absorba al darmama ufilizando algin material iners como tierma seca, arena u ofro qua no
saa combustible. Una wez qua al darmama ha sido controlado, recoja los restos dal producta y
depaosilelos en un contensdor dispuesto para tal fin; y dispanga de los mismas de acuerda a las
regulaciones locales, Tenga precaucidn ya que las superficies donde este producio se demama
pueden quedar reshalosas,

Baccidn 8: Manejo y almacanamiento

Evite el contacto del producio con |a piel v los ojos y no lo mezcle con oinos quimicos, Mo ingiera el
producto contenido deniro del contenedar,

Almacenamiento:
Martenga &l contenedar bian carrado, en un drea fresca, seca y con suficienta vantilacidn, que esté
aemperatura amb e,
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Pagina: 3/4
Codigo: KACSPT-017

Seccién 10: Propledades fisicas y quimicas

Liquida colar rajo

Dlor: Caraciaristico
Punito de ebullicin: Ma dispanible
Densidad: 0.93 = 1.03 g'mL
Presidn de vapor: Mo dispanible
pH (Directo): 87-9.1
Solubilidad en agua: Soluble en agua
Punto de congelacién: No dispanible
Viscosidad: 1358 165cps@ 25°C

Seccién 11: Estabilidad y reactividad
Estabilidad: Producto estable
Owidante: Si
Polimerizacion peligrosa: Mo tiende a palimerizacian peligrsa
Incompatibilidad: Incompatible con agentes axidantes fueres como perdxidas, nitratos e

hipocloritos

Caondiciones a evitar: Evite almacenare| poducto cenca de sustancias incompatibles
Productos peligrosos de Oxido de nitrdgena y dxido de sulfura
Ia descomposicin:

Seccldn 12; Informacion toxicologica
LD 0oz &0 mg/kg enratas
Carcinogenicidad: Mo dispanible
Mutagenicidad: Ma dispanibla
Teralogenicidad: Ma dispanible
Neurctoxicidad: Mo dispanib e
Otros: Produdo comosiva para los ojos v la piel

Saccidn 13: Informacién ecolbgica

Ecotodcidad; Mo dispanible
Degradabilidad: Los productos de su degradacidn son menos thxcos que el producto en =i,

sin embargo algunos podrian resultar muy peligrosos en el largo plazo,
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Seccidn 14: Consideraciones para su desecho

Mo mezcle los restos de este producio con la basura doméstica ni los deposie en alcantarillados,
Diluya los restos del mismo con abundante agua antes de desecharlos y coldquels en un
contenador dispuesto para tal fin. Disponga de ellos de acuendo a las regulaciones locales.

Seccitn 15: Informacién sobre el transporte

Clasificacion DOT:
Este material no es controlada
Observaciones generales:
Esta producio no requiere ningln cuidado especial duranie eltansparia

Seccidn 16: Informacion regulatoria

Clasificacién de riesgo segun la NFPA:
Salud: 1 - Ligaramania paligroso
Flamabilidad: 0 - Material qua no arde
Reactividad: 0 = Totalmente estable
Informacién sspedial: Mo ap ica

Seccitn 17: Otra informacion

Clase de riesgo: 9 — Material con peligro diverso
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PerOxid

Saneador acido peracético

MAKEmMICAL
' e

PerOxid es un agente saneador de alto poder formulado con
base en acido peracético y perdxido de hidrogeno.

Para tomar en cuenta

Reaizar una limpi y o dos tiene como principal
propésito reducir (fnsta un mval minimo da nesgo para generar enferme-
dades) & n de genos presenies en los alimen-

os, Por esbo la industria ainenicn ddae manienerse en una consiante y
ngurasa mejora en sus programas sanitarios con el fin de obtener mayor
vida 0§l y mejor calidad en sus productos,

Basado en acido y .

peracético y Estudios recientes han d ado que practi todos los sistemas
de tuberias, aln da alla pureza, que transportan agua desionizada, Began

peréxido de a desamallar capas de microorganismos. Estas capas liberan intermitente-

hidrégeno mente colonias de bactenas que g ] alios de bacterias y de

estabilizados COT (Carbona Orgénico Total). Estas contami
‘@ un producto y su rendimiento. Para combatir y efiminar este tipo de pro-
‘blemas se emplean agentes de saneamiento que deben reunir una serie de
camcteristicas,

Los agentes de saneamiento son uti-
izados especiaimente en ;:Iu'nas
que prod liquidos o
humedas. Ese ambiente de hume-
dad es & adecuado para la repro-
duccian de los microbios, por b que
este ipo de indusinas debe efectuar
el saneamienio al menos una vez al
dia. Sin embargo, cada planta es
diferente y tiene la obligacidn de
delerminar cual es la frecuencia que asegura la mejor calidad de su pro-
duch, Las lecherias y las plantas p d deiécteosddamwlas
mas reguladas con resp ala inacio i por b que es
Especial conveniente sanear vanas veces por dia.
para industria
alimenticia I.nlphllatdcaimenbs secos, tales qomu_eurades y pastas, presentan un
ambiente poco hosp i0 para los por lo que el sanemiento se
realiza una o dos veces por afio,

Y ce ol b 'y LS S L. P
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Fleischwirtsch, 69(10), 1575-1576) muestran la concentracién necesaria de
sanitizante para eliminar la misma cantidad de bacterias en el mismo tiempo
de contack, PerOxid provee un amplio espectro de eficacia aln a bajas
lemperaturas comparado con hipocloritos y amonios cuatemarios.

Usos y Aplicaciones
PerOxid ha sido formulado especiaimente para la limpieza y san&am-enlo

de sastcnaa de recirculacion fales como tanques, tuberias, poradore:
Superior a otros Ik zad sy equpn ép Ademases atil para el sanea-
miento de superficies p limpiadas que entran en contacto con los
bactericidas or s iy
convencionales -Lecherias, industria vinicol ias y plantas de bebidas.
-Plantas p ok y empacad de carne,
-Plantas p o y o de leche y productos lackeos.
-Plantas p o y empacad de mariscos y vegetales,

-Plantas procesadoras y empacadoras de alimentos.,
~Superficies y equipo de procesadoras de huevos,
comida,

-Establecimientos de
-Superficies no porosas en contacto con alimentos.
Cancanirabion ot Am i abal zpm) PerOxid funciona particu-

larmente bien en procesa-
doras de lacteos y le-
cherias (incluyendo leche
fluda, helados, yogurt,

Mantiene bajos quesos, crema y mante-
los conteo quilla). La leche y sus
bacteriales derivados son excelentes
medios de culfivo para las
'm-‘t-m- Crchm  Leae s & baclerias pues gran varie-
Organiure dad de microbios se multi-
Boviatic ain Bacates Gt Tt plican en estos ambienles,
AT D b i e P 1,
Los azicares y profeinas
de la leche significan una
impartante fuente de suciedad que si no es completamente removida duran-
fe la limpieza, puede interferir con la eficacia del agente de saneamiento.
PerOxid, a diferencia de otros bactericidas, fiene una
alta tolerancia a la presencia de suciedad (Ademas, en
las lecherias se acostumbra dejar el equipo en pH infe-
rores a 4, o que inhibe el crecimiento de microbios),
Cuando se usa PerOxid, se combina el saneamiento
Su acidez inhibe oL erag Ue Scldo.
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Ideal para equi-
pos de 6smosis
inversa

Efectivo con-

tra una amplia
variedad de
microorganismos

Memb de equipos de ¢ is inversa (RO)

B mantenimiento narmal de las b de RO y sist de distrib
cion de agua requiere de una ad: da rutina de Emp y desinfeccién
para prevenir el crecimiento bacteriano. Los contaminantes microbianos

que se encuentran en las aguas de 16n de estos equip ducen
la eficiencia ope! delas disminuyen el fiujo e incr tan
los costos de pmduudbn de agua de ana pureza, Cierfos microorganismos
50N ¢ ded deRO alp erlad

posicion de los pollmemu de la misma, Incluso, la aeelerauén del creci-
miento b ¢ durante los periodos de inactividad requiere de un agente
microbicikla para controlario y p'otager el equipo de agua, Pan:d ha sido
disefiado de forma especial para rabajar en estos sist zando su
poder bactenicida y sin fiesgo de dafiar las membranas,

Nota: Debdo a que existen virios Spos de membranas y disefos es indispensable qua el
asesor ¥enica le ndique siel PerOxd sa pusde mlicar sn ocasionar dafo dguno en las mem-
branas o algin componante dal sistema.

a las paredes celuares de los 3
s reacciona rapxl con las proteinas que o

e muy fuere por ko que bdo componente celular

cION | provocando la mun del microorganismoa,

Sus Camchristlcas beneficios
th'hno bajo por més tiempo

B acido mm Mur un bactericida de muy alto poder con

respecio a ouwm esto o P ias mi funciones,

Trabaja en un lnplo intervalo de temperaturas y pH

PerOxid se o pena de forma efecliva y rdpida a temp bajas,
aln cercanas al punto de congelacion del agua (hasta 2 C), sin afectar la
liberacion de axigeno. Por ello, se le considera un sanifizante de alto des-
empefio en frio,

Ademas, es efectivo en un amplio intervalo de pH (hasta 9), En disolucio-
nes acidas su poder se ve fortalecido ya que este pH inhibe el crecimiento
backeriano,

Habilidad para matar un ampli de microorgani:

Su avarzada formula de alta hmdogh le permite eliminar rpidamente
bacterias vegetatvas, !alus como: Escherichia oci Listeria monocytogenes,
Salmonelia typ aerug: entre otras,

&iemicar,
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Amigable con el
medio ambiente

No corrosivo
para el acero
inoxidable

Enmosluduo realizado pnrmllas.JB ySlun.T(A superior hiocide for
disinfl g Reverse O: D ) se encontrd
quodaado peracético es elmo mmmum especie

tente a desinfectantes, al reducir en 36 minutos 6 uni-

dades logaritmicas de su poblacion.

No es corrosivo para el acero inoxidable

Agunos productos como e cloro coroen los metales, incluyendo el acero
inoxidable, reduciendo fa vida Gtll de estos malenales. PerOxid, a la con-
cenfracion de uso, no resulta corosivo para materiales pldsticos ni para ¢
acero inoxidable,

No afecta el sabor, color ni olor del producto final

Una vez preparado para su uso, PerOxid no tiene color y practicamente
carece de olor. Ademas, se descompone rapidamente sin dejar residuos
xicos, por ko que no afecta las caracleristicas de los alimentos con los que
pueda lener m

ente: ﬁWudcmomnen moléculas completamente
¢ do agua, oxig y vinagre.

l-m» 1n PerOxid este ingrediente activo ha sido estabilizado
de forma que se garantiza la presencia minima de un 5% de este compuest.

. Como debe ser utilizado?

Aprobado Mlﬂd and Drug Administration (FDA)

Aprobado para aplicacidn en superficies de directo con al

sin necesidad de posterior enjuague; segin 21 CFR 178.1010 del 1 Abril
del 2008, (b)(30), (c)(25).

Aprobado para aphcacion en superficies de contacto directo con carnes
rojas y de pollo sin r idad de p % . segin 21 CFR
173.370

Saneamiento de superficies en contacto con alimentos

Dasis: 0.2 a 044%

Paso 1. Limpiar el equipo iInmediatamente después de su uso con deler-
gente o con una disolucion impiadora.

Paso 2. Enjuagar el equipo con agua potatle.

L R R YR N R e A S IRV S RO SRS P

€KEMICAI,°

78



Se puede emplear
en saneamiento
de superficies

en contacto con

alimentos y para
nebulizacion

Disponible
en varias
presentaciones

Dirgia sus consultas a;

Sistemas CIP

Dosis: 0.2 a 044%

Paso 1. Luego de la limp del yuagar por ion.
Paso 2. Uenar el sisle do con la disalucidn a una temp Ira entre

5y 40°C y un tlempo de contacto minimo de 5 minutos.

Paso 3. Dosificar PerOxid en la dosis recomendada.

Paso 4. Recircular por el iempo estipulado para el equipo.

Paso 5. Drenar el sk y dejar que antes de operarko de nuevo.

Saneamiento de superficies sin contacto con alimentos
Seguir las instrucciones de superficies de contacto con alimentos y utilizar
una dosis de 0.05a 0.10%.

Nebulizacion o aspersion
Paso 1. Limpiar y remover suciedades de la habitacion.
Paso 2. Sacar de lah ¥n todo ali oy ial de empaque y pro-

mocuddm
/ Mdcbdoolpersond durante la nebulizacién y

riores a la misma.

la habllacin utizando 1 litro por cada 30 m? de

r las superficies hasta @ siguiente periodo de ope-

s en su manipulacion

almacenamiento adecuados del PerOxid minimizan
. La hoja de seguridad (MSDS) y la etiqueta dd
6n con respecto a los peligras par exp
primeras wxios*ymmm del promcb

Presentaciones
3.785 L (galén)

19 L (pichinga)

57 L (garrafa)

208 L (estafion)

Propiedades fisicoquimicas

Denwadrdmva 10-12gmL
pHal 1%: 16-2.0
ida dtit: 5 meses a partir de la fecha

PN TN TSN

MAKEemicaL
¢x L

79



HOJA DE DATOS
DE SEGURIDAD (MSDS)

Nombre del producto: PerOxid
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Pagina 1/5
Codigo: KACSPT-030

Seccidn 1: ldentificacion del producto quimico ¥ de la compafila

HNombre del cin;
Sinénimos:
LUHilizackon:

ParDixid
Sanitizante icido paracético

Agente saneador de alo poder utilizado en superficies de equipo en la

industria alimenticia

Global Kemical, SA.

Ubicacién: Alajuela, Zona Franca Bes
Teléfono: (506) 2436-2244
Fax: (506) 24390322
Teléfono para emergencias
(Gustemala): (502) 22320735
Correo alectrdnico: info@ kemical. net
Fecha de emisién: 05/086/2013
Versién actusl 2
Seccion 2: Clasificacion
Clase 8: Materal corrosiva/ 52: Perduido onganico
Saccién 3: Componentes peligrosos

Nombre quimico N* Cas % pip
Acido peracético 79-21-0 3-8
Perixido de hidrigeno Tra2-84-1 20-30
Acido achlica 64-19-7 50-75

Eslte praducto no contiens oifas SUsiancias quimicas cansideradas peligrosas sequn los crtenos e
O5HA, 28 CFR 19710, 1200

Seccidn 4: Identificacidn de los peligros

Riesgos potenciales para |a salud:
Puede resultar muy iritante y corrosivo encaso de contacto con la plal y con las ojos. Al ser inhalado
podria ser panjudicial para los pulmanes, aunque sin provocar corrosian en los mismaos, Por ingestian
asle producto provoca corrosian a iritacion an la boca, garganta y abdoman. La sobre exposicidn al
miema nuade maultar an nueamaduras an la nial v ukaracinonat agi comon ir@Ecilsn savam &an bha
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Inhalacidn:

Ubique al paciente en un espacio ventilado donde pueda respirar aire fresca, Siel misma no mspia,
suministre respiraciin anificial, ¥ da ser necesano, oxigeno. Solicite atencidn médica inmediata.
Ingestién:

Mo induzca alvamito a menos que sea dirigido por personal capacitado. Si el paciente se encuenta
canscienie diluya la sustancia dandole de beber uno o dos vasos con agua. Afloje todas las prendas
cama fajas, corbatas, pretinas o similares que puedan estar muy ajustadas al cusrpo y salicile
atencion médica inmediata.

Contacto con la plel:

Lava la zona afectada con abundante agua porespacio de 15 minutos, mientras metira las prendas de

vestir y los zapaios contaminados. Cubra la piel dafiada con un emoliente. Lawe minuciosamente |a

ropa y limpie cuidadosamante los zapaios antes de valveros a utilizar, Si el contacto con la piel fue
prolongado, enjuague la zona afectada con agua v un jabdn desinfectante y clbrala pasterormenia
can una crema antibac erial. Solicite alencidn médica inmediata.

Seccidn 6: Medidas de combate contra incendios

Flamabilidad del producto: Producto no inflamable, aunque su descomposickin libera oxigeno que
puede iniciar o promaver la combustian

Madios da axtincidn: Utilice agua para manenar frios los contenadores expuestos al fuego, y
palvo quimico para extinguir el fuego en caso de ser necesario

Temperatura de auto ignicién: Aproximadamente 218°C

Medidas generales: En caso de fuago, uilice equipo de proteccidn adecuado

Seccidn 7: Medidas en caso de derrame accidental

Precauclones personales:
Utilice equipo de proteccian adecuado (Vea seccion 9),

Métado de limpieza;
Contenga y absorba &l demame utilzanda algun material inene comao tierma seca, arena U otra que no
saa combustible, Evite el contacto del producio deramado con maleriales tales como la madem,
papel, aceite y todos aquellos que se caraciericen porser fuentes apropiadas para la ignician. Utilice
agua en spray para reducir los vapores y no permita la entrada del material en areas confinadas,
sdtanos o alkcantarilades. Una vez que eldemame ha sido controlada, recoja los restos del producto
y depositelos en un contenedor dispuesto para tal fin; y disponga de los mismos de acuerdo a las
regulaciones locales.
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Almacenamiento:

Mananga al contenedor bien carrado, en un drea fresca, seca, con suficiente vantilackin y a una
temparatura menar a los 30°C-37"C, Mo almacene en lugares abieros en los cuales esté en contacto
directo con la luz del sol, ni carca de fuentes de ignickn o calor. Utilice el sistema de
almacenamiento primero en entrar, primero en salir (PEPS), en el caso de pichingas colocar maxima
2 apiladas, segraguelos de forma saparada en un area apta que cumpla con las recomendacionas
especificadas anteriormente.

Seccion 9: Controles de exposicidn / Proteccion personal

Proteccién personal para utilizar el producto:

Utilice guantes de neopreno, delantal, anteojos de seguridad y respirador de aire certificado para
manipular el producto, Proporcione ventilacidn por extraccion u otros controles de inganieria que
considere necesarios para mantener la concentraciin de vapor en el aire por debajo de ks niveles
maximos permitidos, Asegirese de que las estaciones pama lavado de ojos v las duchas se
ancueniran carca de los puestos de trabajo en los cuales se utilza este producto. En caso de que
acurra un derame de grandes proporciones, si considera que el equipo de proteccidn personal es
insuficienta 0 inadecuado, consulte a un especialista antes de procader a la canlencidn y recoleccian
dal misma.

Seccion 10: Propledades fisicas y quimicas

Apariencia; Disolucian incalora

Olor: Caracteristico

Punto de ebullicion: Ma dispanible

Densidad: 1.0 -1.2g/mL

Presidn de vapor: Mo disponible

EH {al 1%): 16-2.0

Solubllidad an agua: Féacilmente soluble en agua
Funto de congelacion: Mo dispanible

Viscosidad:

1M atd4eps @ 25°C

Seccidn 11: Estabilidad y reactividad

Estabilidad: Froducto estable

Ohddante: Si

Polimerizacion rosa: Mo tiende a palimerizacian peligrosa

Incom| idad: Incampatible con metales pesados coma hiarro, aluminio, cobre v cobalta.
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Seccidn 12: Informacion toxicolbgica

LS5 0loent: 1878 mgfkg en ratas (esimado como el promedio ponderado de sus

«com ponentes)

Carcinogenicidad: Esté siendo estudiada coma carcinogénico

Mutagenicidad: Esta siendo estudiada coma agente mutagénica

Teratogenicidad: No dispanible

Meurctoxicidad: Mo dispanible

Otros: Poses sustancias que podrian causar dafa en la sangre, piel, ojos,
pulmones, membranas mucosas y sistema cardiovascular

Seccitn 13: Informacién ecoldgica

Ecotoxicidad: Mo dispanible

Degradabilidad: Los producios de su degradacidn son menos Kxicos que al producta en si,
sin embargo algunos podrian msultar ligeramente peligrosos en el largo
plazo

Otros efectos nocivos No dispanible

iconocidos:

Seccitn 14: Consideraciones para su desecho

Mo mezclke los restos de este producto con la basura doméstica ni los deposite en alcantarillados.
Diluya los mestos del mismo con abundante agua antes de desecharks y coldquelos en un
contenadar dispuasto para fal fin, &l cual debe tener una etiquata donde se indique que contiena
malarial paligroso. Disponga de ellos de acuerdo a las regulaciones locales.

Seccién 15: Informacidn sobre el transporte

Clasificacién DOT:

Clases 8 ([cormsiva) v 5.2 (paraxido arganica)

UMN3109, grupo Il

Los conenedomes a ser ransportados deben manienerse lejos de fuentes
de calor y de ignicidn, asicomo de la incidencia directa de los rayos del sol

Seccidn 16: Informacién regulatoria
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Seccién 17: Otra informacién

Cmde&sgg‘ 8 - Material corrasivo / 5.2 - Peréxido organico

% &

La informacion P d nto ha sido p da utilizando las fuentes mas
enchsywmlbbahsmlshunumuoxm shunbargo, no existe garantia alguna,
expresa o implicita, de la exactitud de estos datos o de los resultados que se obtengan al hacer

uso de ellos.

El fabricante se reserva el derecho de hacer modificaci que ick rias a este
documento sin dar previo aviso.
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Anexo 8. Procedimiento de Operacidon Estdndar de Limpieza y Desinfeccién de Superficies en
Contacto Directo con Alimentos (documentos completo)

Codigo: POLD —SC—-01
Proced.imienf?s estandar de.li'mpieza y Emisién:
desinfeccidn para superficies en
contacto directo con alimentos.
Version: 1
Elaborado por: . . .
Manuel Mora N. Revisado por: Aprobado por: Pagina 1de 11

Objetivos
Mantener limpias y desinfectadas todas las superficies en contacto directo con los

alimentos para garantizar la inocuidad y el deterioro del alimento.

Alcance
Cajas plasticas, recipiente para agua/hielo, buggies, cubeta plastica para
formulacién, romana, moledor de carne, cutter, mezcladora, embutidora, mesas, cuchillos,

recipientes para hidratacion de fundas, recipiente para llenado de embutidora.
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Responsables

- Empleados encargados de limpieza: Aplicacién del procedimiento.

- Jefe de planta: Responsable de la buena ejecucion, monitoreo y verificacion.

Descripcion de actividades

Operaciones previas a la limpieza y desinfeccion

Encargado: Empleado del area de produccion de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.

Procedimiento

Desocupar por completo las superficies de equipos y utensilios.
Despejar por completo la superficie que se va a limpiar y desinfectar
Despachar el personal no encargado de limpieza para que no obstruya las

operaciones de limpieza y desinfeccion.

Limpieza y desinfeccion de cajas plasticas para materia prima carnica

Encargado: Empleado del area de produccion de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.

Procedimiento

Eliminar las suciedades macro utilizando agua a presion.

Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.

Restregar con cepillo color blanco fuertemente por toda la superficie, en cada espacio
y agujero procurando que la espuma cubra toda la superficie de la caja.

Enjuagar con abundante agua eliminando todo rastro de detergente.



87

Con ayuda de un atomizador aplicar la solucién de desinfectante sobre toda la caja y
dejar actuar por 10 minutos.
Dejar secar al aire.

Guardar en el area respectiva para el almacenamiento de cajas limpias.

Limpieza y desinfeccion de bandejas recipiente para agua/hielo
buggie (metal y plastico)

Encargado: Empleado del area de produccién de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea necesario.

Procedimiento

Eliminar suciedades macro utilizando un agua a presiéon y eliminar el excedente de
agua.

Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.

Restregar con cepillo color blanco fuertemente por toda la superficie, en cada espacio
y agujero procurando que la espuma cubra toda la superficie del buggie.

Enjuagar con abundante agua eliminando todo rastro de detergente.

Eliminar el exceso de agua volcando el buggie hasta que no caigan gotas.

Con ayuda de un atomizador aplicar la solucion de desinfectante sobre toda la
superficie del buggie y dejar actuar por 10 minutos.

Eliminar el exceso de desinfectante volcando el buggie evitando quede liquido dentro
de este.

Dejar secar al aire, no es necesario enjuagar.

Colocar en la zona respectiva para los buggies limpios.

Limpieza y desinfeccion de la cubeta plastica para hacer

formulaciones

Encargado: Empleado del area de produccion de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.
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Procedimiento

Eliminar las suciedades macro utilizando agua a presion y eliminar el excedente de
agua.

Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.

Restregar con cepillo color blanco fuertemente por toda la superficie interna y externa
de la cubeta incluyendo la agarradera.

Enjuagar con abundante agua la cubeta hasta eliminar todo rastro de detergente.
Eliminar el exceso de agua volcando la cubeta.

Con ayuda de un atomizador aplicar la solucion de desinfectante sobre toda la
superficie de la cubera y dejar actuar por 10 minutos.

Eliminar el exceso de solucion desinfectante volcando la cubeta.

Dejar secar al aire, no es necesario enjuagar.

Colocar en el lugar indicado de las cubetas limpias.

Limpieza y desinfeccion de la romana

Encargado: Empleado del area de produccioén de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.

Procedimiento

Desensamblar la plataforma de pesado de la base de la romana.
Llevar la plataforma de pesado a la mesa.
Procedimiento para la plataforma de pesado
Eliminar las suciedades macro utilizando agua a presion.
Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.
Restregar fuertemente con cepillo blanco cubriendo toda la superficie con espuma y
eliminando cualquier mancha de la superficie.
Enjuagar con abundante agua la plataforma de pesado hasta eliminar todo rastro de

detergente.
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Aplicar la solucién desinfectante de manera directa sobre la superficie con ayuda de un
atomizador, procurando que tenga contacto con todas las superficies de la plataforma
de pesado, dejar reposar por 10 minutos.

Secar la plataforma de pesado con papel toalla y colocar en la base de la romana
posterior al lavado y desinfeccion de esta.

Procedimiento para la base de la romana

Eliminar las suciedades macro utilizando agua a presion y eliminar el excedente de
agua.
Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.

Restregar con cepillo color blanco fuertemente por toda la superficie de la base de la
romana.

Enjuagar con abundante agua la base de la romana hasta eliminar todo el rastro de
detergente.
Aplicar la solucion desinfectante de manera directa, verificando que toque toda la
superficie de la base de la romana.

Eliminar el excedente de solucién desinfectante volcando la base de la romana.

Dejar secar al aire, no es necesario enjuagar.

Cuando el equipo esté completamente seco, volver a armarlo.

Limpieza y desinfeccion de la moledora de carne

Encargado: Empleado del area de produccion de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.

Procedimiento

Eliminar las suciedades macro utilizando agua a presion.

Enjuagar con abundante agua caliente hasta suavizar los restos de materia carnica.
Desarmar manualmente el moledor de carne, quitar rosca principal, cubos, cruces y
tornillo sin fin (partes moviles).

Procedimiento para partes moviles

Llevar las partes moviles a la mesa.

Enjuagar con abundante agua.
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Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.

Restregar fuertemente con cepillo blanco, cada una de las piezas, procurando que el

detergente cubra cada una de las piezas, eliminando toda la suciedad visible.

Enjuagar con abundante agua, hasta eliminar todo rastro de detergente.

Sumergir las piezas en una cubeta azul con solucion desinfectante durante diez
minutos.

Sacar las piezas méviles de la disolucion desinfectante, enjuagar con agua.

Colocar en el lugar indicado de las piezas méviles de la moledora limpias.
Procedimiento para la parte fija del molino de carne

Eliminar la suciedad macro utilizando agua a presion.

Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma, cubriendo toda la
superficie de la moledora.

Restregar con cepillo blanco fuertemente por toda la superficie, enfocandose
principalmente dentro de la campana de la moledora, hasta eliminar todo rastro de
materia carnica. Repetir el proceso si es necesario, hasta eliminar toda la suciedad.
Enjuagar con abundante agua hasta eliminar todo rastro de detergente y suciedad.
Aplicar la solucién desinfectante de manera directa con ayuda de un atomizador,
procurando abarcar toda la superficie. Dejar reposar por 10 minutos.

Secar la moledora con papel toalla.

Armar la moledora antes de usar.

Limpieza y desinfeccion del Cutter

Encargado: Empleado del area de produccion de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.

Procedimiento

Eliminar la suciedad macro utilizado agua a presion y el eliminar el excedente de agua
con la paleta.
Enjuagar con abundante agua caliente hasta eliminar restos de materia carnica.

Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.
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Restregar fuertemente con cepillo blanco, la tolva y las cuchillas del cutter, hasta
eliminar toda la suciedad visible. Repetir el proceso si es necesario, hasta eliminar
toda la suciedad.

Enjuagar con abundante agua, hasta eliminar todo rastro de detergente.

Aplicar la solucién desinfectante de manera directa con ayuda de un atomizador,
procurando abarcar toda la superficie, dejar reposar por 10 minutos.

Eliminar el excedente de solucion desinfectante con la paleta plastica y secar con
papel toalla.

Limpieza y desinfeccion de la mezcladora

Encargado: Empleado del area de produccioén de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.

Procedimiento

Eliminar la suciedad macro utilizando agua a presion.

Enjuagar con abundante agua caliente hasta suavizar los restos de materia carnica.
Eliminar el exceso de agua volcando la mezcladora.

Aplicar abundante detergente con el dispensador de espuma.

Restregar fuertemente con cepillo blanco, la tolva y las paletas de la mezcladora,
eliminando toda la suciedad visible. Repetir el proceso si es necesario, hasta eliminar
toda la suciedad.

Enjuagar con abundante agua, hasta eliminar todo rastro de detergente.

Aplicar la solucion desinfectante de manera directa y con ayuda de un atomizador,
procurando que tenga contacto con toda la superficie. Dejar reposar por 10 minutos.
Eliminar el excedente de solucion desinfectante volcando la mezcladora hasta que no
caigan gotas.

Dejar secar al aire.

Limpieza y desinfeccion de embutidora

Encargado: Empleado del area de produccion de la planta 4.
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Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea necesario.

Procedimiento

Desensamblar el “barreno” de la embutidora.

Lavar con abundante agua y detergente el “barreno” utilizando cepillo blanco para
restregar, hasta eliminar la suciedad visible.

Colocar el “barreno” en la cubeta azul con solucion desinfectante durante 10 minutos.
Enjuagar la tolva de la embutidora con abundante agua caliente.

Eliminar la suciedad macro utilizando agua a presién y eliminar el excedente de agua
volcando la tolva de la embutidora.

Aplicar abundante detergente con dispensador de espuma.

Restregar fuertemente con cepillo blanco, la parte interna de la tolva, hasta eliminar
toda la suciedad visible. Repetir el proceso si es necesario, hasta eliminar toda la
suciedad.

Enjuagar con abundante agua hasta eliminar todo rastro de detergente.

Aplicar la solucién desinfectante de manera directa con ayuda de un atomizador,
procurando abarcar toda la superficie, dejar reposar por 10 minutos. Eliminar el
excedente de la solucion desinfectante con ayuda de una paleta y volcando la tolva.
Dejar secar al aire.

Volver a ensamblar el “barreno” dentro de la embutidora si se va a empezar

produccion, de lo contrario, guardar en el espacio destinado para la embutidora.

Limpieza y desinfeccion de rayador, cuchillos, espatulas, recipientes

varios (pequeiios) y cucharas.

Encargado: Empleado del area de produccion de la planta 4.

Frecuencia: Pre-operacional y cuando sea hecesario.

Procedimiento
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Eliminar las suciedades macro de las superficies de los diferentes instrumentos.
Trasladar los instrumentos a la pila de lavado.

Humedecer los instrumentos con suficiente agua.

Aplicar a cada instrumento suficiente detergente utilizando una esponja verde y
restregar con fuerza hasta formar abundante espuma eliminando cualquier mancha
extrafia de las superficies de los instrumentos.

Enjuagar con suficiente agua eliminando cualquier rastro de detergente de las
superficies de los instrumentos.

Sacudir para eliminar los excesos de agua de los instrumentos.

Introducir los instrumentos en baldes que contengan la solucion desinfectante y dejar
reposar por 10 minutos.

Sacar los instrumentos de la solucién y dejar secar al aire sin necesidad de enjuagar.

Monitoreo y frecuencia

¢, Qué? Frecuencia Monitoreo

. Diario, previo a las
Control pre-operacional _ » R-CP -008
operaciones de produccion

Diario, antes de las

Control de solucién operaciones de produccién
_ _ R — CSD - 003
desinfectante y cuando se requiera
hacer nuevas disoluciones
Analisis microbioldgico de
superficies en contacto Cada cuatro meses R - AMS - 015

directo con alimentos

Verificacion y frecuencia
El jefe de planta con la ayuda del tecnélogo de alimentos, se encargaran de

verificar el cumplimiento de los procedimientos antes citados mediante la revision visual
de las tareas en el transcurso del proceso de produccion, revisando los registros de

control pre — operacional y control de las concentraciones de disolucion desinfectante
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(100 — 200 ppm de cloro). Se verifica la eficacia del proceso con analisis microbioldgicos

cada cuatro meses.

Medidas correctivas
En caso de no cumplirse la condicion de control pre — operacional,

concentraciones correctas de solucion desinfectante, se hard una amonestacion verbal al

empleado, después de tres amonestaciones verbales se hard una amonestacion escrita.

Documentos relacionados
- R-CP-008
- R-CSD-003
- R-AMS-015



