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VALIDACION DE UN METODO DE HIGIENIZACION DE
SUPERFICIES EN CONTACTO EN EL AREA DE HELADERIA EN LA
EMPRESA TUTTO FREDDO S.A, CUENCA

RESUMEN

Se realizd una validaciin de un método de higienizacidn de suparficics en conticto con
los alimentos tomando muestras ontes y después de In limpiexa y desinfecciGe,
comparando fos resaltndos con noomas intenacionales y con un labontocio acreditado,
indicando que cstén dentro de §os parkmetros establocidas,

Los andlisis se realizaron wutilizando e método de luminometrin y  cultives
microblologicos v Jos datos obtenidos fucron comgaeados mediamic “ANOVA™ (Anklisss
de varianzs) para establecer diferencias sigmficativas, también se determind si existe una
coerelackdn entre los dos tipos de mediciones tanto pars “UFC™ (Unidades Farmadoras de
Codonins) y “URL" (Unidades Relutivas de Luz),

Modiante lo estodistica descriptiva y gritficos box-plot se demuestra ¢l compostamiento de
fas variabkes,

Palabras Claves: Validacién, higiemizaclom, uniclades relativas de lez, wnidades
formadoras de colonias,
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VALIDATION OF A METHOD OF SANITIZING CONTACT SURFACES AT THE
ICE-CREAM AREA INTUTTO FREDDO S.A. CUENCA COMPANY

ABSTRACT

The validation of @ method of sanitizing the surfaces in contact with food was carried out
by taking samples before and after the cleaning and disinfection. The results were
compared with international standards and with an accredited laboratory, indicating that
they are within established parameters. The analyses were performed using the method of
luminescent and microbiological cultures. The data obtained was compared using
"ANOVA" (Analysis of variance) to see whether there is a significant difference. Also, it
was determined if there is a correlation between the two types of measurements. both for
"CFU" (Colony Forming Units) and "RLU" (Relative Light Units). The behavior of the
variables is shown through descriptive statistics and box-plot graphics,

Keywords: Validation, Sanitation, Relative Light Units, Colony Forming Units.

e
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“VALIDACION DE UN METODO DE HIGIENIZACION DE SUPERFICIES
EN CONTACTO EN EL AREA DE HELADERIA EN LA EMPRESA TUTTO
FREDDO S.A. CUENCA”

INTRODUCCION

La inocuidad alimentaria es una condicién que viene constituyéndose en una necesidad
impostergable para garantizar la salud de toda la poblacion. Es por eso que los
organismos de regulacion y control han puesto mas énfasis en los ultimos afios a través
de expedicion de normas que establezcan criterios relacionados a materia alimentaria
teniendo como objetivo fundamental de respaldar el derecho de la poblacion a la salud
y consecuentemente a una vida digna libre de enfermedades causadas por alimentos.

Teniendo en cuenta que las enfermedades transmitidas por los alimentos suponen una
importante carga para la salud, que consecuentemente inciden en la necesidad de que
los estados tengan que destinar ingentes cantidades de recursos para contrarrestarlos.
Millones de personas se enferman y muchas mueren por consumir alimentos
insalubres. Los estados miembros de la OMS, se encuentran seriamente preocupados
por lo que adoptaron en el afio 2000 la resolucion WHAS3.15 la misma que se fue
actualizando, dichas actualizaciones reconocen el papel fundamental de la inocuidad

alimentaria para la salud publica.

El problema principal es que a pesar de las exigencias por parte de los organismos de
control sanitario existen muchos problemas mas originados como consecuencia de
ETA “Enfermedades de Transmision Alimentaria” estos inconvenientes se dan por

diferentes motivos entre los que podemos citar como ejemplos: una mala
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manipulacion, mal almacenamiento, una contaminacion cruzada por diferentes

medios, entre otros.

El problema rebasa la esfera nacional a tal punto que una noticia reciente que trae la
prensa a nivel mundial nos hace conocer que una importante empresa de helados en
E.E.U.U. con una trayectoria y experiencia de 108 afios, la empresa Blue Bell cerr6
una planta en Texas el 7 de abril de 2015 después de que Food and Drug Assitance

(FDA) encontro listeria en un lote de producto pudding de banana helado.

FDA recolectd las muestras como parte de una inspeccién conjunta con el
Departamento de Agricultura, Alimentacién y Bosques (ODAFF). Durante la
inspeccion se recogid una muestra que indica la presencia de Listeria monocytogenes a
partir de una porcion de helado de 3 0z campana azul, helado de chocolate de taza de

crema, que era parte de un retiro anterior de Blue Bell Creameries.

El 20 de abril de 2015, Blue Bell Creameries de Brenham, Texas, amplio
voluntariamente su retiro de sus productos, ya que tienen el potencial de estar
contaminados con Listeria monocytogenes. Las muestras tomadas por la empresa

mostraron la presencia de Listeria monocytogenes en algunos de sus helados.

Blue Bell Creameries ha anunciado que el lunes 27 de abril, la empresa llevaria a cabo
una limpieza intensiva y programa de formacion en todas sus instalaciones de
produccion. (FDA, 2015).

Esta situacion ocasiond que cinco personas fueron infectadas y tres murieron por
listeria durante el Gltimo afio en Kansas, temiéndose que esta situacién podria estar
vinculado a productos de Blue Bell Creameries, segtin los “Centros para el Control y
la Prevencion de Enfermedades” (CDC, 2015).

Las cinco personas fueron internadas en el mismo hospital antes de desarrollar
listeriosis, segun dijeron los CDC. Al menos cuatro de ellas habian consumido batidos
hechos con helado Blue Bell antes de desarrollar la infeccion.

Hoy en dia todas las industrias procesadoras de alimentos a nivel nacional como
internacional estdn dando el interés debido al procesamiento de los alimentos

basandose en las normas tanto nacionales como internacionales.

Los organismos que regulan la seguridad alimentaria en el Ecuador es el Ministerio de

Salud Publica y La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
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(ARCSA) actualizando el decreto ejecutivo 3253 por el registro oficial 555 aprobado
el 30 de julio de 2015.

La empresa Heladerias Tutto Freddo S.A. con objetivos de una mejora continua se
encuentra implementado las buenas practicas de manufactura basandose en el decreto
555 garantizando asi la inocuidad de los productos y la salud de los consumidores con

la elaboracion de productos cumpliendo grandes estandares de calidad.

Para ello se analizd principalmente las superficies de equipos y utensilios que entran
en contacto con los alimentos y estos son: bachas, baldes plasticos, mantecadora,

pasteurizadora entre los mas importantes.

Para garantizar la inocuidad en los procesos productivos, se establecié un protocolo de
limpieza y desinfeccion el mismo que fue inspeccionado con mecanismos de control
mediante luminometria y cultivos microbioldgicos para una posterior validacion del

método.

OBJETIVO GENERAL: Validar los procedimientos de higienizacion de las

superficies de contacto en una linea de produccion de helados.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

» Elaborar un protocolo de higienizacion.

» Determinar la concentracion éptima de higienizantes.

» Comprobar la eficacia del proceso de limpieza y desinfeccion de las superficies
de contacto de una linea de helados.

» Determinar la carga microbiana en las superficies de contacto con el alimento
después de la limpieza y desinfeccion.

» Validar los procedimientos a través de pruebas o andlisis externos en
laboratorios acreditados.

» Determinar las acciones correctivas para cuando existan desviaciones.
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CAPITULO 1

SEGURIDAD ALIMENTARIA

1.1 Definiciones

Inocuidad:

Es la garantia que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen

y/o consuman para esto es indispensable una correcta higiene. (OMS O. M., s.f.).

La higiene de los alimentos comprende: “las condiciones y medidas necesarias para la
produccién, elaboracion, almacenamiento y distribucion de los alimentos destinadas a
garantizar un producto inocuo, en buen estado y comestible, apto para el consumo

humano”. (Codex Alimentarius, 1999).

1.2 Factores que influyen en el crecimiento y desarrollo de los microorganismos
en los alimentos.

Existen dos factores los cuales son favorables para la supervivencia de los
microorganismos de los cuales, uno forma parte del alimento y el otro forma parte del

medio que lo rodea.

A continuacion, se da una breve explicacion de cada uno:
1.2.1 Factores intrinsecos
1.2.1.1 Contenido de nutrientes

Las bacterias requieren de nutrientes no solo como fuente de energia sino también para

elaborar su protoplasma y sus materiales estructurales.

Los microorganismos obtienen de los alimentos algunos de los elementos quimicos
mas importantes como: carbono, hidrogeno, oxigeno, nitrégeno, azufre y fosforo. En

cantidades menores de hierro, magnesio, potasio y calcio.
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Las bacterias presentan una gran diversidad tanto al tipo como a la cantidad de
compuestos organicos que utilizan para determinar la velocidad del crecimiento
microbiano. (Forsythe & Hayes, 2002).

1.2.1.2 pH y capacidad tampon

La acides y la alcalinidad de un medio tiene una gran influencia en la estabilidad de
macromoléculas tales como las enzimas. El crecimiento como el metabolismo de los

microorganismos esta influenciados por el pH.

Las bacterias crecen con mayor rapidez en la escala de pH comprendida entre los

valores de6 - 8, las levaduras entre los valores de 4.5 - 6 y los hongos entre 3.5 -4.

(Adams & Moss, 2005).

1.2.1.3 Potencial Redox

Reacciones de oxidacién-reduccion (redox), Se produce como consecuencia de una

transferencia de electrones entre atomos o entre moléculas.

Es por eso que el oxigeno que se encuentra en el aire en un porcentaje en torno al 21%
suele ser el par redox mas influyente en los sistemas de alimentos. Por lo que le

convierte a un potente agente oxidante.
El potencial redox ejerce un importante efecto electivo en la microflora del alimento.

Si bien el crecimiento microbiano puede tener lugar dentro de un amplio intervalo de

potencial redox en base a su respuesta el oxigeno.

Los microorganismos aerobios, son aquellos que generan la mayor parte de su energia
por fosforilacion oxidativa utilizando el oxigeno como aceptor. (Adams & Moss,
2005)

Por lo tanto, si en el medio hay un potente agente reductor, bajara el potencial redox

por lo que favorecera, consiguientemente el crecimiento de los anaerobios.
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Por lo contrario puesto que el oxigeno es un agente oxidante, su presencia asegura
potenciales redox relativamente altos, lo que favorece el crecimiento de los

microorganismos aerdbicos. (Forsythe & Hayes, 2002).

1.2.1.4 Barreras y constituyentes antimicrobianos.

Todo alimento a lo largo de la evolucion ha sido dotado de medios que les ayuden a
mantenerse en buen estado y sobre todo protegerse de infecciones microbianas

potencialmente perjudiciales las cuales pueden ser evitadas o limitadas.

Entre ellos tenemos el tegumento que es una barrera protectora contra infecciones

como es el caso de la cascara, piel, vaina o corteza de un producto.

El tegumento suele estar formado por macromoléculas relativamente resistentes a la
degradacion y proporciona un medio inhdspito para los microorganismos por tener una
baja actividad de agua y por contener agentes antimicrobianos tales como &cidos
grasos de cadena corta en la piel de los animales o aceites esenciales en la superficie
de los vegetales. (Adams & Moss, 2005).

1.2.1.5 Actividad de agua

La actividad acuosa juega un papel muy importante en la conservacion de los
alimentos por lo que existen diferentes clases de microorganismos que son mas afines
a una determinada actividad acuosa aw que va desde valores inferiores a 0.6
considerados como deshidratados hasta valores de aw iguales a 1 como son hortalizas

frescas, carne, leche, pescado.

Un parametro que se relaciona con la actividad del agua es la presion osmoética que
puede ser definida como la fuerza por unidad de superficies necesarias para detener el
flujo neto de moléculas de agua desde una zona con elevada actividad de agua a otra

en la que esta actividad es baja.
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A continuacion, se define tres tipos de microorganismos:

» Halotolerables: Capaces de crecer en presencia de elevadas concentraciones
de sal.

» Osmotolerantes: Capaces de crecer en presencia de elevadas concentraciones
de compuestos organicos no ionizados como son los azucares.

» Xerotolerantes: Capaces de crecer en alimentos secos. (Adams & Moss, 2005).

1.2.2 Factores extrinsecos
1.2.2.1 Humedad relativa

Tanto la humedad relativa como la actividad de agua estan relacionadas entre si, de
modo que la humedad relativa es una medida de la actividad de agua de la fase gaseosa.
Es por eso que si se almacena un alimento que tiene una actividad de agua baja en una
atmosfera de humedad elevada, el agua pasara desde la fase gaseosa al alimento. Para
lo cual transcurre mucho tiempo para que el alimento gane humedad. (Adams & Moss,
2005).

1.2.2.2 Temperatura

La temperatura juega un papel fundamental para que exista o no el desarrollo de
microorganismos, que va a depender mucho del tipo de microorganismo y su

tolerancia a los diferentes rangos de temperatura, el mas amplio va de (-8 a 100°C).

Por ejemplo, las bacterias normalmente se limitan a crecer a una escala de temperatura
en torno a los 35°C mientras que los mohos lo hacen a temperaturas algo mas bajas,
de unos 30°C.

A medida que la temperatura disminuye a partir de la éptima, la velocidad de
crecimiento se hace mas lenta. A medida que la temperatura aumenta por encima de la
Optima, la velocidad de crecimiento disminuye mucho mas bruscamente como
consecuencia de la desnaturalizacion de las proteinas y del desmoronamiento de la

membrana plasmatica de la célula.
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A temperaturas superiores a la maxima de crecimiento estos cambios son suficiente

para destruir el organismo. (Adams & Moss, 2005).

A continuacién, se muestra un cuadro de relaciones entre velocidades de crecimiento

de la bacteria y temperatura de incubacion.

Tabla 1: Clases de bacterias de acuerdo a la temperatura

CLASES DE BACTERIAS DE ACUERDO A LA TEMPERATURA EN
GRADOS CENTIGRADOS °C

Grupo Minimo Optimo Maximo

Hipertermofilos 60 - 70 90 - 100 105 - 110
Termdfilos 35-45 45-70 60 - 80
Mesofilos May-20 30-45 40 - 50
Psicrotrofos 0-5 20-35 25-40
(Psicrofilos) -5a+5 12-15 15-20

Fuente: (Forsythe & Hayes, 2002).

1.2.2.3 Atmosfera gaseosa

El oxigeno constituye el 21% de la atmosfera terrestre constituye el gas mas importante
que esta en contacto con el alimento el cual influye considerablemente con el potencial

redox que esta asociado al crecimiento y desarrollo microbiano.

Es por eso que hoy en dia utiliza diferentes tipos de gases que nos ayudan a conservar
los alimentos como por ejemplo el uso del CO2 empleado en bebidas carbonatadas.
Ayudando de esta manera a contrarrestar el crecimiento de los mohos y bacterias Gram
negativas. Mientras que en las Gram positivas como los lactobacilos son muy
resistentes. (Adams & Moss, 2005).
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1.3 Principales mecanismos de contaminacion de los alimentos

Un alimento se puede contaminar de diferentes maneras. Es por eso que para evitar
dicha contaminacién primeramente se debe conocer las vias de contaminacion.

Los alimentos se pueden contaminar por una mala manipulacion es decir desde su
origen, durante o al final del procesamiento, también en el momento que entra en
condiciones insalubres poniendo en peligro la inocuidad del producto y la salud de las

personas que lo consumen.

A continuacion, se detallan algunos factores que afectan la inocuidad de los alimentos.

1.3.1 Gérmenes: Son un tipo de microorganismos patdgenos que pueden causar algin
tipo de enfermedad y son capaces de crecer, desarrollarse y multiplicarse rapidamente

en cualquier ambiente pudiendo producir toxinas.

Estos tipos de microorganismos se encuentran en los intestinos tanto de animales como

de personas, los mismos que se eliminan mediante las heces.

Algunos gérmenes de este tipo se encuentran en otros 6rganos los cuales se pueden
expulsar por la orina, saliva, estornudo o al toser, principalmente se encuentran en las

fosas nasales.

Los portadores son aquellos que pueden albergar y eliminar estos microorganismos,
sin que provoque en ellos la enfermedad. Algunos de estos gérmenes pueden resistir
mucho tiempo en el suelo o en el polvo y contaminar por contacto a los alimentos.
(Gravani, 2006).

1.3.2 Aire y polvo: El polvo que circula en el aire se encuentra envuelto en motas de
humedad y se movilizan impulsadas por las corrientes del mismo, es ahi donde existen
muchos microorganismos, pudiendo depositarse en los alimentos y sobrevivir alli
bastante tiempo. Si encuentran un medio optimo estas se proliferaran y seran capaces

de desarrollar toxinas.

En los establecimientos manipuladores de alimentos rara vez sobrepasan las cifras de
gérmenes aerobios totales la cantidad de 10 3/m?3, puesto que en las fabricas no se

forman cantidades excesivas de polvo.
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Los mohos suspendidos en el aire pueden ser causa de graves problemas, sobre todo
en industrias donde techos y paredes estan humedos constantemente. (Puig & Fresco.,
2002).

1.3.3 Elemento Humano: El personal que labora en las instalaciones presentara en
todo momento la maxima pulcritud en su aseo personal e ira provisto con ropa de uso
exclusivo para cada area de trabajo, como por ejemplo el personal de produccion haran

uso obligatorio de mascarilla, cofia, guantes, delantales, calzado adecuado, entre otros.

El personal operativo es el vehiculo de contaminacion principal, aun estando sano, las
zonas en las que los microorganismos se alojan mas son en las vias respiratorias, piel

Ccomo manos, sistema excretor, por los que se debe tener un control estricto.

Por lo que una limpieza sistematica reduce considerablemente los riesgos de
transmision de patdgenos. En cuanto a los microorganismos presentes en las manos
pueden distinguirse dos tipos: Los llamados residentes, que permanecen de forma

continua y constituyen una flora bastante constante.

También tenemos los microorganismos transitorios que son los adquiridos del
ambiente por contacto con la piel y que se elimina eficazmente mediante el lavado de

manos. (Puig & Fresco., 2002).

1.3.4 Tierra/Suelo: El suelo es un medio muy complejo debido a la diversidad, poseen

su propia flora de bacterias, hongos, protozoos y algas.

Es por eso que se debe tener mucho cuidado en el lavado de los alimentos que son
procedentes de este medio o que han tenido contacto con el mismo para evitar algun
tipo de contaminacion. (Adams & Moss, 2005).

1.3.5 Agua: El agua es la principal fuente de contacto con el alimento y todo su medio
que lo rodea teniendo impurezas ambientales tales como: gases disueltos, sales
inorganicas, sustancias organicas solubles y seres vivos. A menos que haya sido tratada

de una manera adecuada para eliminar la microflora del agua que contienen
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microorganismos que alteran los alimentos como es el caso de las bacterias

psicotroficas que alteran la vida comercial de los productos refrigerados.

Es por esto que para mantener inocuo un alimento se debe tratar el agua y asi eliminar
todo tipo de microorganismos nocivos que alteren la salud del consumidor. (Puig &
Fresco., 2002).

1.3.6 Insectos, roedores y pajaros: Son grandes portadores de gérmenes los mismos
gue se encuentran adheridos a sus patas, alas ya que su medio en el que viven y se
desarrollan son insalubres como basuras, residuos, alimentos descompuestos y
contaminados. Por lo que los gérmenes que se encuentran en este medio se iran
trasladando donde se posen estos insectos o roedores. Como es el caso de moscas,
mosquitos, cucarachas, entre otros coledpteros.

Los roedores pueden desencadenar una serie de enfermedades como: fiebre tifoidea,
ictericia infecciosa o enfermedades del weil, triquinosis, fiebre sodoku y peste

bubénica.

Mientras que los pajaros pueden ser portadores de: neumonia virica, infecciones por

hongos, protozoos y salmonelosis. (Puig & Fresco., 2002).

1.3.7 Materia Prima: Una mala manipulacion de la materia prima puede
desencadenar una contaminacion alimentaria por estar expuesta a diferentes medios
tales como: una inadecuada temperatura, humedad relativa, transporte inadecuado,

entre otros.

Los mismos que son un riesgo potencial para la elaboracién de alimentos inocuos, lo

cual puede causar enfermedades al consumidor.

1.3.8 Superficies de contacto: En este punto hacemos referencia a equipos, utensilios
y demas instrumentos que estan en contacto directo constantemente con el producto
los cuales estan contaminados por residuos de alimentos que pueden albergar niveles
elevados de microorganismos. A medida que va creciendo la acumulacion microbiana

se va perfilando su caracter de fuente contaminadora para los alimentos que entran en
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contacto con ella. Es por eso que se debe tener un estricto monitoreo y control en
cuanto a la limpieza y desinfeccion con periodos regulares con la intension de impedir

que la carga microbiana sobrepase determinados niveles. (Puig & Fresco., 2002).

1.4 Tipos de contaminaciones:

1.4.1 Contaminacion desde su origen o primaria

Los alimentos de origen animal pueden proceder de animales infectados o enfermos
que pueden originar carne contaminada, en el caso de alimentos vegetales, tratarse de
productos que presentan residuos de plaguicidas, por lo que el alimento llega a la
planta de procesamiento ya contaminado.

Es por eso que en las industrias se debe tener muy en cuenta el momento de la
recepcion de la materia prima analizandola responsablemente para aceptar o rechazar

evitando asi una contaminacién posterior. (Garcia, 2013)

1.4.2 Contaminacion cruzada
Existen tres tipos de contaminaciones cruzadas las cuales se definen a continuacion:
1.4.2.1 Contaminacion cruzada o secundaria

La contaminacion cruzada es la transferencia de sustancias o0 microorganismos dafinos

a la comida.

La cual se produce al tocar los alimentos crudos o listo para consumirse a través de las
manos sucias y de las superficies de contacto sin desinfectar, asi como trapos, esponjas
de limpieza que tocan alimentos crudos y que no estan limpios ni desinfectados que
después se usan en superficies como equipos Yy utensilios para alimentos que estan

listos para consumir.

Es por esto que el ser humano se vuelve el vehiculo de contaminacidon principal para
este tipo de contaminacién al que se le conoce como manipulador ya que transmite
gérmenes de un lugar a otro debido a que no tiene todas las precauciones y no cuenta

con una seguridad alimentaria el momento de la manipulacion. (Bravo, 2010).
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1.4.2.2 Contaminacion cruzada directa

Cuando un alimento contaminado entra en contacto directo con otro que esta sano.
Esto puede ocurrir, por ejemplo, cuando platos ya elaborados, listos para ser
consumidos, contactan con alimentos crudos, los cuales contienen microorganismos

capaces de producir enfermedades alimentarias.

Estos microorganismos mueren durante el proceso de coccion. Si un alimento, apto
para el consumo tras su tratamiento térmico, entra en contacto con un alimento crudo,

los microorganismos creceran rapidamente en el producto terminado.

Otros casos pueden ser:

e En el refrigerador, cuando los alimentos que estan listos para su consumo
entran en contacto con los alimentos crudos.

e Cuando los alimentos que se encuentran en condiciones de ser consumidos se
humedecen con el agua de deshielo de pollos, carnes y pescados crudos.
(Garcia, 2013).

1.4.2.3 Contaminacion cruzada indirecta

Tiene lugar cuando los microorganismos se encuentran en alimentos crudos y pasan a

alimentos sanos.

Este tipo de contaminacidn se da a través de utensilios equipos, mesas, tablas de cortar,
entre otras cosas. Esto se debe principalmente por el uso de utensilios mal lavados y
desinfectados, asi como por la mala higiene del personal de quien manipula o vende

los productos alimenticios. (Garcia, 2013).

1.5 Agentes contaminantes de alimentos
Existen cuatro tipos de agentes contaminantes de alimentos como son: Fisicos,

Quimicos, Bioldgicos y Alergénicos.
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1.5.1 Contaminantes Fisicos

La contaminacion fisica es provocada cuando en el alimento aparece elementos
extrafios que no son propios de él que pueden caer de manera accidental, el mismo que
puede ocasionar lesiones a la persona como atragantamiento o cortes en la boca.
Estos elementos pueden ser: tornillos de la misma maquinaria utilizada, trozos de
vidrio, pedazos de cartdn, tapas plasticas de materia prima utilizada, entre otros riesgos
gue se encuentran presentes dentro del area de produccidn. Para los cuales se deben

tomarlas medidas de seguridad respectivas. (Garcia, 2013).

Tabla 2: Contaminantes Fisicos

L}E.'L"l'l‘l'l'lril |.|.'l-:i ['I]i.l'l'll..‘l'l'l't:'ti. l-il'\'U‘l"_"L"i_‘
Luz la oxidacion de lipidos v deprada
COMPUestos,

Apentes mecianicos Galpes, magulladuras, etc.

Fisicos
Polve, suciedad, cuerpos | |

! Aspecto desagradable.
extrafos

Danos estructurales, pérdida de

Temperaturas extremas i )
vitaminas. ..

Fuente: (Armada & Ros, 2010).

1.5.2 Contaminantes Quimicos

La contaminacién quimica tiene lugar fundamental por la existencia de productos que
contiene el alimento de forma natural (micotoxinas, biotoxinas) o por la existencia de
productos que se adicionan durante la produccién, el almacenamiento, la elaboracion
y el envasado. (Armada & Ros, 2010).

Las contaminaciones quimicas se dan principalmente por:

e Residuos de productos de e Metales toxicos

limpieza e Esmalte de ufias
¢ Residuos de plaguicidas e Contacto con fitosanitarios,
¢ Nitratos productos que se usan para
e Antibidticos evitar plagas en los
e Aditivos vegetales.

e Conservadores
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e Hormonas utilizadas para
engordar artificialmente al
ganado. (Bravo, 2010)

Tabla 3: Contaminantes Quimicos

Acgentes Efectos

Oxigeno Oxidacién de ciertos compuestos.

Texturas anémalas (pringosas o

Agua en exceso o en defecto resecas), se lacilita el crecimiento
microbiano.
Quimicos -
Metales pesados Toxicidad.
Ahumado intenso Resecado y coloraciones oscuras.

Residuos de plaguicidas vy Toxicidad.

medicamentos veterinarios

Fuente: (Armada & Ros, 2010).

1.5.3 Contaminantes Biol6gicos

Es la infestacion de microorganismos que por descuido se permite su reproduccion,
infectando los alimentos. Las infecciones se presentan cuando cantidades
relativamente grandes de bacterias son ingeridas a través de los alimentos y entran al
cuerpo multiplicndose ain mas en los intestinos y otros tejidos. Estos
microorganismos patdgenos son la principal causa de contaminacion bioldgica.
(Bravo, 2010).

De todos los tipos de contaminacion, la bioldgica es la mas significativa debido a que
es la principal causa de problemas de salud en relacién con el consumo de alimentos.
(Garcia, 2013).
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Tabla 4: Contaminantes Bioldgicos.

Restos de excrementos, pelos...,
que confieren al alimento un

Insecros y roedores aspecto repulsivo.

Pueden vehicular parasitos vy
gérmencs.

. b Alteraciones visibles (superficies
Biolégicos 5 5
mohosas, coloraciones andmalas,
enturbiamientos...).

Microorganismos Degradacion del alimento por accién
de las enzimas microbianas.

Pueden provocar enfermedades o
intoxicaciones.

Fuente: (Armada & Ros, 2010).

1.5.4 Contaminantes Alergénicos

Existen diferentes productos alimenticios o alimentos que contienen ciertas proteinas
que potencialmente pueden causar una respuesta del sistema inmune que pueden ser
severas en personas alérgicas al ingerir o solamente estando en contacto con la piel o

incluso la inhalacion (vapor de coccidn) de dicha sustancia.

Existen casos que la reaccion es muy intensa e intervienen tanto anticuerpos como
intermediarios quimicos lo cual produce un choque 0 “shock” anafilactico, que en

ocasiones dan como resultados consecuencias fatales.

A continuacion, se indican algunas de las mas importantes sustancias alergénicas:

» Cereales que contiene gluten. » Leche 'y sus derivados
» Crustaceos (Gambas, (Lactosa).
camarones, langostinos, entre » Frutas (Kiwi, melocotén)
otros). » Frutos de cascara o frutos secos
» Nueces. (Almendras, pistacho,
» Huevos. avellanas).
» Pescado. » Cacahuate.
» Soya. > Bacalao.

Fuente: (AESA, 2005).
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1.6 Clases de microorganismos causantes de ETA (Enfermedades de

transmisién alimentaria).

Las enfermedades transmitidas por alimentos han sido definidas por la organizacion
mundial de la salud (OMS) como “Las enfermedades transmitidas por los alimentos
son generalmente de carécter infeccioso o toxico y son causadas por microorganismos
como bacterias, virus, parasitos o sustancias quimicas que penetran en el organismo a

través del agua o los alimentos contaminados.

También se encuentran presentes en los alimentos de forma natural o en alimentos
procesados, ademas en diferentes tipos de bebidas, los alimentos son vehiculos
transmisores de estos microorganismos contaminantes los cuales pueden originar
enfermedades provocadas por patdgenos, tales como bacterias, virus , hongos,
parasitos o por algun tipo de componentes quimicos, que forman parte del alimento
contaminado. (BELTRAN & VALENZUELA, 2009).

a) Bacterias
Son sin duda este grupo es el mas importante de microorganismos asociados con los
alimentos, tanto por lo que se refiere a la transmision de enfermedades como a sus

alteraciones. (Mossel, Moreno Garcia, & Struijk, 2003)

A continuacion, se clasifica las bacterias causantes de las Enfermedades de transmision
alimentaria. (ETA).



Tabla 5: Bacterias causantes de ETA.
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Agentes bacterianos asociados a enfermedades transmitidas por alimentos

Agente

Sintomas de la enfermedad

Alimentos implicados

Bacillus anthracis (carbunco)

Bacillus cereus
(exoenterotoxina)

Brucella abortus, B.
melitensis y B. suis

Campylobacter jejuni

Clostridium botulinum
(exoneurotoxina A, B,EY F)

Clostridium perfringens
(endoenterotoxina)

Enterobacter sakasakii

Escherichia coli
(enteroinvasiva,
enterotoxigénica)

Escherichia coli 0157:H7

Mycobacterium bovis

Listeria monocytogenes

Gastroenteristis, vomitos,
deposiciones hemorragicas.

Nauseas, vomitos y diarrea.

Fiebre, escalofrios, sudores,
debilidad, malestar pérdida de peso.

Dolores abdominales, diarreas, dolor
de cabeza, fiebre, anorexia, sindrome
de Guillain-Barre.

Vértigo, visién doble, dificultad para
deglutir, hablar y respirar, debilidad
muscular, paralisis respiratoria,
muerte.

Dolores abdominales, diarrea.

Meningitis, enteritis.

Dolores abdominales, diarrea,
nauseas, vomitos, fiebre, cefalalgia,
mialgia.

Diarrea acuosa seguida por diarrea
sanguinolenta, dolor abdominal
severo, sangre en la orina, sindrome
urémico hemolitico.

Tuberculosis; lesiones pulmonares y
renales, higado, bazo y ganglios.

Nausea, vémito, diarrea, meningitis,
encefalitis, septicemia, abortos.

Carnes de animales enfermos.

Productos de cereales, arroz cocido,
albéndigas, salchichas almacenadas a
temperaturas calidas.

Leche cruda, queso.

Leche cruda, higado de res, almejas
crudas, carnes crudas (res, pollo,
cerdo), contaminacién cruzada.

Conservas caseras poco cidas,
pescado envasado al vacio, huevos
de pescado fermentados.

Carne de res o ave cocidas,
caldos, salsas, sopas almacenadas
a temperaturas calidas o bajo
refrigeracin insuficiente.

Formulas infantiles en polvo.

Alimentos diversos no tratados
higiénicamente: ensaladas, quesos
frescos.

Hamburguesas, leche cruda,
embutidos, yogur, lechuga, agua,
por contaminacién cruzada o coccién
inadecuada.

Leche cruda.

Leche cruda o con pasteurizacion
ineficiente, quesos frescos, hortalizas
crudas, carnes crudas, pescado crudo
y ahumado, salchichas fermentadas.



Salmonella typhi, .
paratyphi

Salmonella sp.

Shigella sp.

Staphylocaccus aureus

(exo-enterotoxina A, B, ,
DyE)

Vibrio cholerae

biotipos clasico y El Tor
(enterotoxina)

Vibrio wulnificus

Yersinia enterocolitica

Fiebre tifoidea, dolor de cabeza,
dolores abdominales y corpdreos,
diarrea o constipacién,

Nausea, vomito, dolores
abdominales, fiebre, dolor de
cabeza, artritis.

Dolores abdominales, diarrea, fiebre,
vémito, sangrado.

Nauseas, vomito, dolores
abdominales, diarreas,

Diarrea acuosa y profusa, vomitos,
deshidratacion, sed, dolores
abdominales.

Diarrea, dolores abdominales,
escalofrios, septicemia.

Fiebre, dolores abdominales, diarrea,
vémito.
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Leche cruda, quesos, berras,
mariscos, pescado, pollo, huevos,
carnes crudas, aderezos elaborados
con huevos sin pasteurizar, alimentos
contaminados por trabajadores,
contaminacion cruzada, refrigeracion
insuficiente.

Leche cruda, quesos, berros,
mariscos, pescado, pollo, huevos,
carnes crudas, aderezos elaborados
con huevos sin pasteurizar, alimentos
contaminados por trabajadores,
contaminacion cruzada, refrigeracion
Insuficiente.

Ensaladas (papa, atun, pollo,
macarronas) hortalizas crudas,
rellenos de emparedados, leche y
productos lacteos, pollo, pastelillos
rellencs.

Jamén, productos de carne de res

y ave, pasteles rellenos de crema,
mezclas de alimentos, refrigeracion,
contaminacion o manipulacion
deficientes.

Pescados y mariscos crudos,
alimentos lavados o preparados con
aguas contaminadas.

Ostras crudas o recontaminadas,
cangrejos, almejas.

Carnes, ostras, pescado, leche cruda.

Fuente: adaptado de Guia VETA, INPPAZ 2001; Butzhy et al, 199; Jay, J., 2002; IFT, 2004,

Fuente: Guia VETA, INPPAZ 2001; Butzby, 1996.
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b) Hongos
A continuacion, se clasifica las Hongos causantes de ETA

Tabla 6: Hongos causantes de ETA.

Agentes fungicos asociados a enfermedades transmitidas por alimentos

Agente

Sintomas de la enfermedad

Alimentos implicados

Iclopéptidos y giromitrina.

Muscarina.

Acido iboténico y muscinol.

Aflatoxinas: Aspergillus flavus, A.
parasiticus.

Ocratoxina: Aspergillus ochraceus,

Dolores abdominales, vomitos,

diarrea, sed, calambres musculares,

ictericia, coma, muerte.

Excesiva salivacion, espasmo
muscular, delirio, trastornos de la
vision.

Somnolencia, confusion, espasmos,

delirio, trastornos de la visién.

Irritacion en la piel, dafios en
higado y rifién, inmunodepresion,
defectos congénitos, cancer,
trastornos neuroldgicos, muerte.

Hongos de los géneros Amanita,
Galerita y Gyromitra.

Hongos Clitocybe dealbata, C.
rivulosa, Inocybe sp., Boletus sp..

Hongos Amanita muscaria, A.
pantherina.

Nueces, mani, cereales, harinas y
productos derivados, productos
lacteos, café contaminados con
micotoxinas.

Penicillium verrucosum.

Fumosina y DON: Fusarium
verticilloides.

Zearalenona: Fusarium
graminearum.

Patulina: Penicillium expansum.
Fuente: adaptado de Guia VETA, INPPAZ 2001; Butzby et al,, 1996; Murphy et al., 2006; Pariza, 1996.

Fuente: Guia VETA, INPPAZ 2001; Pariza, 1996.

¢) Mohos

Los mohos son organismos pluricelulares, especies microscépicas de hongos que
crecen en ambientes himedos y que suelen ocasionar alteraciones en los alimentos.
Algunos de ellos tienen la capacidad de producir micotoxinas que, al penetrar en el
interior del alimento y posteriormente son consumidos por el hombre, producen una

enfermedad denominada micotoxicosis.

Este tipo de microorganismos se encuentran ampliamente distribuidas en el medio y

pueden aparecer en gran variedad de alimentos, especialmente en alimentos vegetales.

Dentro de los mohos responsables de originar micotoxicosis, destaca el género
Aspergillus, cuya toxina es hepatotoxica y cancerigena. Puede encontrarse en
alimentos vegetales como los cereales, nueces o los cacahuates. (Garcia, 2013).
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d) Levaduras

La levadura es un hongo unicelular perteneciente al reino fungi. Las levaduras se hayan
muy difundidas en la naturaleza, en las frutas, los granos y otras materias nutritivas
que contienen azucares; en el suelo en el aire, en la piel y en el intestino de los animales

y en algunos insectos. Se diseminan por intermedio de portadores y por el viento.

Existen clases de levaduras que favorecen en la industria para la produccion de
alimentos como para la fermentacion de jugos de frutas, la produccion de bebidas,
elaboracion del pan y otros alimentos nutritivos. Actualmente se utilizan para la
sintesis bioldgica de vitaminas y proteinas a partir de azucares simple y amoniaco.
(Alba, 2008)

Asi también existen desventajas de las levaduras ya que producen alteraciones no
deseadas de los alimentos como son los cambios que afectan al aspecto externo del
alimento (aparicién de turbidez o elementos en suspensién) 6 pueden ser resultado del
metabolismo del microorganismo, de cambios del pH, de aromas extrafios entre otros.
Los nutrientes del alimento, la concentracién de oxigeno, la temperatura y las
condiciones de humedad o accesibilidad al agua durante el almacenamiento son
factores que determinan que especies son capaces de desarrollarse. (Larrafiaga,
Carballo, Rodriguez, & Fernandez, 1999)

e) Parasitos: Son organismos animales o vegetales que viven a costa de otros de
distinta especie, alimentandose de sus sustancias y depauperandolos sin llegar a
matarlos.

Las lombrices parasitarias se localizan en el intestino de los animales.

Los humanos se infectan cuando consumen la carne de animales infectados. En su

mayoria las lombrices pueden ser destruidas por coccidn o congelamiento.
Los ejemplos més comunes:
Truchinellaspiralis: Este parasito provoca la enfermedad llamada triquinosis,

localizada en el cerdo y en la piel de algunos animales salvajes. Los sintomas incluyen

dolor inflamacién y debilidad de los musculos.
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Diphyllobothriumlatum: Se desarrolla en el pescado, es un gusano plano en forma de
cinta. Los sintomas son dificiles de detectar y cominmente aparecen después de tres a
seis semanas de la ingestion.

Anisakis: Se presenta en el huachinango y rébalo, los sintomas son: irritacion de la

garganta y del tracto digestivo, acompariados de diarrea y dolor abdominal. (Bravo,

2010).

“Los parasitos como Giardia Lamblia y Cryptosporidium sp son reconocidos como los
principales responsables de los brotes transmitidos por el agua de bebida; aunque otros
como Entamoeba histolytica ha sido también descrita en alimentos. La carne cruda o
poco cocida constituye una fuente importante de contagio con Toxoplasma gondii”

(BELTRAN & VALENZUELA, 2009).

A continuacion, se clasifica los parasitos causantes de ETA



Tabla 7: Parasitos causantes de ETA
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Agentes parasitarios asociados a enfermedades transmitidas por alimentos

Agente

Sintomas de la enfermedad

Alimentos implicados

Angiostrongylus cantonensis

{gusano pulmonar de la
rata)

Anisakis sp.,
Pseudoterranova sp.
Ascaris lumbricoides

Cryptosporidium parvum

Cyclospora cayetanensis

Dyphyllobothrium latum

Entamoeba histolytica

Fasciola hepatica

Giardia lamblia

Taenia saginata (ganado)
Taenia solium (cerdo)

Toxoplasma gondii

Trichinella spiralis

Gastroenteritis, cefalalgia, rigidez de
la nuca, fiebre.

Dolor de estémago, nausea, vomitos.

Desdrdenes estomacales, colicos,
vomitos, fiebre.

Diarrea profusa, dolres abdominales,
anorexia, vomitos, fiebre.

Diarrea acuosa prolongada, pérdida
de peso, ndusea, anorexia, dolores
abdominales.

Malestar gastrointestinal indefinido,
anemia.

Dolores abdominales, estrefiimiento
o diarrea con sangre y moco.

Fiebre, sudoracién, dolores
abdominales, asma branguial,
urticaria.

Dolores abdominales, diarrea
mucoide, heces grasosas.

Malestares, hambre, pérdida de peso,

dolores abdominales.

Fiebra, cefalalgia, mialgia, erupcién
cutanea.

Gastroenteritis, fiebre, edema,
mialgia, escalofrios, respiracién
dificultosa.

Cangrejos, babosas, camarones,
caracoles crudos.

Pescados crudos o insuficientemente
cocidos.

Hortalizas y agua.

Jugo de manzana, aguas
contaminadas por inadecuada
disposicion de residuos animales.

Frambuessas, lechuga, albahaca,
regados o lavados con agua
contaminada

Pescado de agua dulce, crudo o
insuficientemente cocido.

Hortalizas y frutas contaminadas.

Plantas acudticas o con alto
contenido de humedad (lechuga)
contaminadas con excretas humanas
0 animales.

Hortalizas y frutas crudas, agua,
contaminadas por trabajadores
infectados o por coccion inapropiada.

Carne de ganado y cerdo infestados,
cruda o insuficientemente cocida.

Carne de ovinos, porcinos y bovinos
cruda o insuficientemente cocida.

Carne de cerdo o de oso
insuficientemente cocida.

Fuente: adaptado de Guia VETA, INPPAZ 2001; Pariza, 1996.

f) Virus: Los virus son microorganismos que se caracterizan por su pequefio tamafio,
inferior al de las bacterias, comprendido entre 10 y 100nm. Es por esto que son capaces
de atravesar los filtros que retienen a las bacterias y no se pueden observar mas que a
través del microscopio electrénico. Otras diferencias con las bacterias incluyen:

e Laausencia de una pared celular.

¢ Aunque contienen algunas enzimas, su equipo enzimatico es insuficiente.

e Poseen &cido desoxirribonucleico (ADN) o &cido ribonucleico (ARN), pero no

ambos.
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e Son capaces de multiplicarse en las células vivas del huésped. Es por esto que
cuando se trate de los alimentos, solamente actlen como contaminantes, pero

con incapacidad para multiplicarse en ellos.

Los virus involucrados con las ETA mas comunes contienen acido ribonucleico
(ARN), y entre ellos se encuentra el virus de las hepatitis A y el virus del grupo
Norwalk. El virus de la poliomielitis, habitualmente se propaga por contacto directo
con personas enfermas o portadoras inmunes o por consumo de alimentos como leche
cruda o agua contaminada. En los Gltimos afios, la hepatitis A y la gastroenteritis viral
son las Unicas enfermedades originadas por virus que se reconoce tienen un origen

alimentario. (Pascual, 2005).

A continuacion, se clasifica las Virus causantes de ETA

Tabla 8: Virus causantes de ETA

Agentes virales asociados a enfermedades transmitidas por alimentos

Agente Sintomas de la enfermedad Alimentos implicados
Hepatitis Ay E Fiebre, malestar, lasitud, anorexia, ~ Alimentos contaminados por
nauseas, dolores abdominales, personas infectadas, mariscos y aguas
ictericia. contaminadas.
Virus gastroenteriticos, Nauseas, vomitos, diarreas, dolor  Alimentos contaminados por personas
pequefios, redondos: abdominal, mialgias, fiebre. infectadas, mariscos y alimentos de
adenovirus, rotavirus, aguas contaminadas.

parvovirus, coranovirus,
calicivirus, astrovirus.

Virus ECHO, virus Coxsackie, Diarrea, fiebre, vomitos, dolores  Alimentos contaminados por personas
reovirus, adenovirus. abdominales. infectadas.

Fuente: adaptado de Guia VETA, INPPAZ 2001; Butzby et al., 1996.

Fuente: adaptado de Guia VETA, INPPAZ 2001; Pariza, 1996.
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1.7 Tipos de microorganismos que pueden estar presentes en una linea de
produccion de helados detallados en la norma NTE INEN 0706 (2005).

Los cuales son:

a) Mesofilos:

Son bacterias que prefieren la temperatura intermedia (temperatura optima de
desarrollo de 30 a 37°C) (Bravo, 2010).

En este grupo cuantifican todas las bacterias que crezcan a los 35 +/- 2 en presencia de
oxigeno y dentro de estas condiciones de crecimiento se encuentran bacterias de
diferentes formas y agrupaciones, ademas de las incluidas; bacterias lipoliticas,
proteoliticas, sacaroliticas y patogenas, por ello la presencia alta de este grupo en un

alimento indica:

o La posible presencia de microorganismos patdégenos.
o El bajo tiempo de vida util del alimento.
o Las condiciones higiénicas con las que fue manipulado un alimento, por lo

que se tiene diferentes limites para cada uno. (Bravo, 2010)

b)  Coliformes:

Este tipo de bacterias se reproducen en el intestino el cual crece con oxigeno y se

alimenta de lactosa produciendo gas. EI mismo se divide en dos grupos:

e Coliformes totales
- Estos se desarrollan a 35 +/- 2°C, en este grupo incluyen a bacterias tales
como: Klebsiella, Enterobacter, entre otros. Estas bacterias no tienen
necesariamente origen intestinal, pero la presencia de ellas en los
alimentos indica deficientes practicas de sanitizacion de superficies inertes

y un mal proceso de desinfeccion de frutas, verduras y legumbres.
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e Coliformes fecales:
- Estos se desarrollan a 44,5+/-2°C. En este grupo se encuentran como
principal especie la Escherichia coli siendo un organismo de origen

totalmente intestinal. (Martinez, 2004).

c¢) Escherichia coli

Es un germen cuyo habitat natural es el tracto entérico del hombre y de los animales
de sangre caliente, por ello al bacilo corto, mévil, Gran negativo, con muchas
caracteristicas iguales a la de las salmonelas. Bacteria bacilar que puede encontrar en
la carne cruda o mal cocida, leche mal pasteurizada, productos lacteos, embutidos,
hortalizas crudas que se consumen, entre otros alimentos. (BELTRAN &
VALENZUELA, 2009).

Es habitante habitual del intestino de todos los animales. Las variedades de
Escherichia coli produce colitis hemorragicas. Este microorganismo puede producir
insuficiencia renal cronica. Los sintomas son vomitos, célicos severos, y diarrea que
puede incluir sangre.

Alimentos asociados a la posibilidad de infeccion son: carne cruda, leche cruda,
lechuga, jugo de manzana y otros alimentos que se han contaminado con materia fecal.
(Alba, 2008).

d) Staphylococcus aureus

Bacterias cocoide, capaz de producir enterotoxinas que resisten los procesos de
coccion. Este tipo de bacteria puede encontrarse en cualquier tipo de alimentos, aunque
es mas comun en productos cocidos al horno y rellenos de crema pastelera, flanes,
aves, carne crema pastelera, ave, carne, y ensaladas con huevo y carne, entre otros.
(BELTRAN & VALENZUELA, 2009).

Es peligroso el Staphylococcus aureus enterotoxigénico. La presencia de la bacteria
contamina los alimentos, principalmente la leche obtenida a partir de vacas con
mastitis. Los sintomas son nduseas, vomitos, angustia, colico abdominal y postracion.
Los alimentos asociados a la toxiinfeccion son carne y derivados, aves, derivados del
huevo, pastas, patata, leche cruda, productos lacteos y productos de pasteleria. EI S.
aureus se encuentra en intestinos, piel, boca, garganta y heridas. El alimento puede
contaminarse a través de las manos, nariz, o boca. La prevencion de la produccion de

toxinas se puede llevar a cabo mediante un controlen la higiene durante la manipular
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de los alimentos es decir controlando las temperaturas de almacenamiento de los
productos. (Alba, 2008).

e) Salmonella sp

Bacteria bacilar que se transmite fundamentalmente a través de los huevos crudos
(mayonesa casera, entre otros). O mal cocidos como huevos pasados por agua). Causa
un amplio nimero de manifestaciones clinicas en los seres humanos como son fiebres
entéricas, gastroenteritis, bacteriemia, infecciones localizadas, y estado de portador
cronico. Esta enfermedad se presenta tanto en casos aislados como en brotes, que
afectan a una familia o varios cientos y miles de personas de una poblacion.
(BELTRAN & VALENZUELA, 2009).

En general comprende unos 2000 serotipos distintos. Su temperatura Optima es de
38°C, y son relativamente termosensibles. Las infecciones en humanos y animales
producidas por ella se denominan salmonelosis. La principal fuente de intoxicacion
alimentaria por salmonelosis son las carnes, pero también son posibles fuentes de
salmonella el huevo, la mayonesa y en general todos los ovoproductos, harina de
carnes y huesos, leche sin pasteurizar y productos de pasteleria. El periodo de
incubacién de la enfermedad es de 12-24 horas. Los principales sintomas de
salmonelosis son nauseas, dolor abdominal, somnolencias, diarrea y fiebre. Si el
microorganismo invade la sangre se puede producir una septicemia y en los casos mas
graves se puede llegar hasta el coma. La mortalidad de los afectados por salmonelosis
suele ser menor a 1% siendo la poblacién mas vulnerable los ancianos, nifios y
enfermos. (Alba, 2008).

f) Listeria monocytogenes

Bacteria bacilar crece dentro de un amplio intervalo de temperatura, desde 0 a 42°C,
con un crecimiento 6ptimo entre 30 y 35°C. Por debajo de 5°C aproximadamente, el
crecimiento es extraordinariamente lento con duraciones de la fase log de 1 a 33 dias
por lo que se estan registrando tiempos de generacion desde 13 hasta mas de 130 horas.
Los periodos de incubacion de la enfermedad varian de 1 a 90 dias y los sintomas son
méas probables que aparezcan en mujeres gestantes, en personas muy jovenes 0

ancianos con inmuno-compremetidos que varian desde una enfermedad parecida a la
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influenza hasta los de una meningitis y de una meningoencefalitis. En las mujeres
gestantes se manifiesta en una enfermedad parecida a la influenza, con fiebre, dolor de
cabeza y sintomas gastrointestinales, pero que puede haber una infeccion
transplacentaria asociada del feto que puede provocar aborto, nacimiento prematuro o
dolores de parto prematuro. (Adams & Moss, 2005).

Es muy resistente ya que sobrevive a los tratamientos de congelacion, desecacion y
calentamiento. Para destruirlo hay que someterlo a una adecuada coccion y
pasteurizacién. No forma esporas. Los sintomas son fiebre persistente muy duradera,
diarrea, dolor abdominal, vomito, entre otros.

Sus posibles secuelas son septicemia, meningitis, meningoencefalitis, y muerte del feto
en embarazadas. Los alimentos involucrados son leche cruda, verduras crudas,
mariscos, ave, queso, helados, salchichas fermentadas crudas, pollo, carne y pescado
crudo. (Bravo, 2010).

g) Hongos:

Entre estos tenemos MOHOS Y LEVADURAS: Algunas especies se reproducen en
los alimentos los cuales pueden ser beneficiosos dafiinos. EI moho y las levaduras
normalmente no causa enfermedades alimenticias, pero si pueden provocar la
descomposicion de los alimentos. La mayoria de las levaduras y mohos son mesofilos
aerobicos. Algunos mohos producen sustancias venenosas denominadas micotoxinas.
(Bravo, 2010)

1.8 Enfermedades de transmision alimentaria (ETA).
“Las enfermedades de transmision alimentaria son aquellas que se atribuyen a un
alimento especifico, a una sustancia que se la ha incorporado o a su contaminacion a

través de recipientes mientras se prepara o distribuye”. (OMS O. M., s.f.).

1.8.1 Enfermedades méas comunes transmitidas por consumo de alimentos

contaminados.

Existen diversas enfermedades causadas por la ingestion de alimentos contaminados,
bien sea por los propios microorganismos patdgenos, por sus toxinas o por sustancias

nocivas de diversa procedencia.
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Estos tipos de enfermedades de transmision alimentaria (ETA) se pueden dividir en:

a. Infecciones

Son enfermedades originadas por la ingestiéon de alimentos o0 aguas contaminadas con
microorganismos patdgenos vivos. Después de la ingestion el microorganismo se
multiplica en el interior del cuerpo humano y tras un periodo de incubacién, propio de
cada especie infectante, se manifiesta los sintomas propios de la enfermedad. Las
fiebres tifoideas, las gastroenteritis infecciosas y la shigelosis son ejemplo de este tipo
de infecciones. (Mataix, 2013)

b.  Intoxicaciones
Enfermedades originadas al ingerir alimentos que contienen sustancias toxicas que

producen la enfermedad.

Las intoxicaciones alimentarias de origen microbiano se originan al consumir
alimentos que contienen toxinas, previamente producidas por los microorganismos,
qgue se han desarrollado en el alimento. Un ejemplo de esta intoxicacion es el
botulismo, que se puede producir por conservas mal esterilizadas.

Por otros casos la intoxicacion se debe a alimentos contaminados con sustancias
nocivas de diversa procedencia. El sindrome tdxico por aceite de colza desnaturalizado

con anilinas es un ejemplo de intoxicacion alimentaria de este tipo. (Mataix, 2013).

C. Toxiinfecciones

Enfermedades causadas por la ingestion de alimentos 0 aguas contaminadas con un
alto nimero de microorganismos patdgenos y de toxinas producidas por ellos una vez
gue son ingeridos. La salmonelosis es un ejemplo de toxiinfeccion muy conocido.
(Mataix, 2013).

1.9 Condiciones en las que un alimento mantiene su inocuidad

Existen varios mecanismos que ayudan a mantener a un alimento en estado inocuo, y
que estan resumidos en 8 principios operativos estandarizados de sanitizacion
“POES”. Los mismos que hacen referencia principalmente a la infraestructura de la

empresa, el personal responsable de los procesos, como también la materia prima a
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utilizar los cuales son detallados por el registro oficial de buenas practicas de
manufactura decreto 555.

A continuacion, se enumeran los principales articulos que menciona el registro oficial
555 sobre:

1.9.1 Infraestructura

Es indispensable procesar alimentos en un lugar inocuo, es por eso que la planta
procesadora de helados toma como referencia el cumplimiento de las disposiciones
establecidas por el registro oficial 555 actualizado y aprobado el 30 de Julio de 2015
de buenas practicas de manufactura, las cuales hace referencia en el Titulo I1l, Capitulo
| paginas de la 4 a la 7. Los articulos del 3 al 6 sobre todas las instalaciones de la
planta.

A continuacion, se enlistan los articulos que hace referencia el registro oficial 555 del

Ecuador:

Articulo 3. De las condiciones minimas basicas.
a) Que el riesgo de adulteracion sea minimo.
b) Que el disefio y distribucién de las areas permita un mantenimiento, limpieza
y desinfeccidn apropiada; y, que minimice los riesgos de contaminacion.
c) Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto
con los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso pretendido. Faciles
de mantener, limpiar y desinfectar; v,
d) Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las
mismas.
Articulo 4. Localizacion
Articulo 5. Disefio y construccion.
Articulo 6. Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios:
l. Distribucion de Areas
Il. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes
Il. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas
IV.  Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas,
plataformas)
V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

VI. lluminacién
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VII.  Calidad del Aire y Ventilacion
VIII.  Control de Temperatura y Humedad Ambiental

IX. Instalaciones Sanitarias

1.9.2 Control del personal

Dentro del Titulo 1V del registro oficial 555 establece en el capitulo |, paginas 8 y 9,

las obligaciones del personal durante la fabricacion de los alimentos.

Los cuales se detalla a continuacion:
a) Mantener la higiene y el cuidado personal.
b) El comportamiento del personal que realiza tareas de manipulacion y envasado
de alimentos lo cual se detalla en el Articulo 14 de la presente norma técnica.
c) Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo previamente
los procedimientos, protocolos, e instructivos relacionados con sus funciones y
comprender las consecuencias del incumplimiento de los mismos.

Articulo 11. La educacion y capacitacion del personal.

Articulo 12. El estado de salud del personal.

Articulo 13. Higiene y medidas de proteccion.

Articulo 14. Comportamiento del personal.

Articulo 15. Prohibicion de acceso a determinadas areas.

Articulo 16. Sefalética.

Articulo 17. Obligacion del personal administrativo y visitantes.

1.10 Importancia de los POES para garantizar la inocuidad

Como ya se mencion6 anteriormente los principios operativos estandarizados de
sanitizacion sus siglas “POES” fueron creados con el fin de garantizar la innocuidad
de los productos desde el momento de la recepcion de la materia prima, produccion,
despacho hasta su comercializacidn. Pudiendo de esta manera controlar y garantizar la
inocuidad de toda la cadena alimentaria evitando algun tipo de contaminacion
indeseable al producto, por lo que la empresa en el momento de la manipulacion de
los productos alimenticios considera los 8 principios operativos estandarizados de

sanitizacion.
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Los cuales detallan a continuacion:
1.10.1 POES 1: Seguridad del agua
Obijetivo:

Reducir la contaminacion microbiana en el agua proveniente de la red publica, a través
del control de cloro residual y la cloracion respectiva en cisterna en el caso de ser

necesario.
Alcance:

Este procedimiento es aplicable a todos los procesos, operaciones de limpieza y
Sanitacion correspondientes a todas las areas de la empresa Tutto Freddo S.A. planta

“Cuenca”.

Procedimiento:

Es indispensable realizar un monitoreo y control permanente del agua ya que es la
materia prima principal, lamisma que también se utiliza para la limpieza de superficies
en contacto con el alimento y en las manos del personal manipulador.

Para lo cual se realizan analisis Quimicos, Fisicos, Microbioldgicos, frecuentemente,
los mismos que garantizan la inocuidad en toda la cadena alimentaria.

También se monitorea la concentracion de cloro residual dos veces al dia.

1.10.2 POES 2: Condicion y limpieza de las superficies en contacto con el

alimento
Obijetivo:

Asegurar que todas las superficies en contacto con el producto como son: utensilios,
equipos, guantes, delantales, que se utilicen sean fabricados de materiales faciles de
limpiar, impermeables y no toxicos, asi como brinden la facilidad para mantenerlos

limpios y desinfectados. Resistiendo el uso y la accion de los compuestos de limpieza.

Alcance:

Se aplica a todas las superficies en contacto con los productos desde la recepcion de
materia prima hasta la entrega del producto terminado en la planta procesadora
Heladerias Tutto Freddo S.A.
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Limpieza y Desinfeccion

La limpieza y desinfeccion de las areas de produccion se realiza todos los dias antes,
durante y al final de la produccion el mismo que se verifica con un check list de
limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto con el alimento de los equipos

e infraestructura como es el piso, paredes, drenajes entre otras superficies.

Los mismos que se controla con los siguientes registros: check list antes, durante y

después (Anexos 1,2 y 3). Y se verifica el cumplimiento con el Anexo 5.

1.10.3 POES 3: Contaminacién cruzada
Obijetivo:

Establecer el procedimiento correcto que debe aplicarse en la planta para prevenir la
contaminacion cruzada que pueda afectar la inocuidad del producto durante todo su

proceso productivo.

Alcance:

Este procedimiento es aplicable a las areas que entran en contacto de forma directa e

indirectamente con el alimento y el medio ambiente donde se elaboran los productos.

Procedimiento:

Para eliminar el riesgo de que surjan contaminaciones cruzadas en las areas de proceso,

se contemplaran las siguientes condiciones:

Todas las &reas se encuentran demarcadas en funcion de niveles de higienizacion para
evitar riesgos de contaminacion, estas estan definidas de acuerdo a la siguiente

coloracion:

Verde: Estan identificadas como areas que requieren un alto nivel de higienizacion,

como es el area de produccion de heladeria, pasteleria, decoracion, cocina, y
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almacenamiento de producto terminado.

Amarillo: Se identifican como areas de nivel medio de higienizacidn, entre ellas estan

las reas de batido, pesaje, almacenamiento y recepcion de materia prima.

Rojo: Son areas de bajo nivel de higienizacion, estas areas comprenden los bafos,

cuarto de recoleccion de basura y lavado de gavetas.

Esta clasificacion se encuentra en el plano de “nivel de higiene y flujo de personal”.

VER (Anexo 6) en donde se detallan las areas segun su grado de higiene.

1.10.4 POES 4: Higiene de los empleados
Obijetivos:

Remover las impurezas y eliminar o reducir las cargas microbianas de las manos de
los manipuladores a niveles aceptables, que pueden ser adquiridas luego de entrar en
contacto con objetos insalubres o después de haber realizado alguna necesidad
fisioldgica.

Reducir la contaminacién microbiana y/o quimica a niveles aceptables, mediante el

uso de uniformes limpios por parte de los manipuladores.

Contar con la infraestructura y facilidades necesarias para llevar a cabo las operaciones

de higiene adecuadas con el objeto de prevenir la contaminacion del producto.
Alcance:
Este procedimiento es aplicable a:

e Salud del personal.
e Todo el personal que actue directa o indirectamente en el proceso.
e Unidades de lavado de manos en bafios y planta.
¢ Instalaciones Sanitarias.
e Uniforme del personal.
Se realizan diferentes capacitaciones al personal con el objetivo de crear conciencia

de una correcta manipulacion de los alimentos.
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Instalaciones Sanitarias:

Las instalaciones sanitarias se encuentran ubicadas en areas externas evitando asi una

contaminacion cruzada.

Los bafios estan disefiados tanto para hombres como para mujeres

independientemente.

Las instalaciones cuentan con un urinario para varones, y un servicio higiénico, y dos
duchas para utilizar antes del ingreso a planta, también cuentan con dispensadores de
jabon liquido, alcohol gel, dispensadores de papel toalla para el secado de manos,
con los suficientes basureros y un area como vestidores con sus respectivos

casilleros.

La higiene de las instalaciones sanitarias se verifica mediante un check list para la
limpieza de los bafios. EI mismo que se encarga de limpiar una persona designada

mientras que el responsable de verificar es el Jefe de Calidad.

Higiene del personal operativo

Los principales vehiculos de contaminacion de un alimento que se esta procesando
somos las personas, es por eso que al personal constantemente se capacita para

concientizar sobre la manipulacion y evitar los malos habitos de higiene.

Dichos temas abarcan la importancia de un correcto lavado de manos, la adecuada

limpieza del uniforme de trabajo y sobre todo la correccién de los malos héabitos.

También se capacito al personal sobre las prohibiciones del uso de todos los
accesorios que tienen las personas como es el caso de: celulares, anillos, aretes,

utilizacion de esmaltes.

Se prohibio a los hombres llevar el cabello largo, y se exige a las mujeres llevar el
cabello bien agarrado, las ufias bien cortas y sin esmaltes, se les indico el uso
de sus respectivos uniformes que se les designo uno para cada dia,

garantizando asi la limpieza de los mismos.
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Para la verificacion diaria de esta evidencia se elabor6 un check list el mismo que
nos indica todos los parametros que se tiene que tomar en cuenta para la higiene del

personal.

1.10.5 POES 5: Proteccion de adulteracion de los alimentos

Objetivo

Preservar el producto, material de empaque y las superficies de contacto de los
alimentos de diversos contaminantes microbiolégicos, quimicos y fisicos, como los
lubricantes, plaguicidas, agentes desinfectantes que tienen contacto directo con el

alimento.

Alcance
El alcance de este procedimiento abarca las materias primas e insumos, asi como el
material de empaque, superficies de contacto con el alimento y medio ambiente donde

se elaboran los productos.

1.10.6 POES 6: Manejo y uso de toxicos
Obijetivo

Rotular y almacenar de forma adecuada los productos quimicos, materiales de limpieza

y desinfeccidn, para evitar contaminacion del producto alimenticio.

Alcance
Se aplica a los lugares destinados para el almacenamiento y manipulacion de productos

quimicos, materiales de limpieza.

1.10.7 POES 7: Control de estado y salud de los empleados
Objetivos

Controlar las condiciones de salud de los empleados que podrian ser portadores de
contaminacion microbioldgica a los alimentos, superficies de contacto con ellos y

materiales de empaque.
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Alcance

Establecer un control de la salud de todos los empleados que trabajan en la planta de
HELADERIAS TUTTO FREDDO S.A., de manera que no atente a su salud y

seguridad, ni a la del alimento.

1.10.8 POES 8: Control de plagas
Objetivo

. Reducir el potencial de contaminacién de los productos procesados en
HELADERIAS TUTTO FREDDO S.A. por la actividad o presencia de
plagas.

o Cumplir con las regulaciones sanitarias.

o Determinar los puntos de control de pestes y roedores en sus respectivas
areas manteniendo el perimetro interno y externo de la planta protegido
ante la presencia de plagas.

. Determinar la incidencia de plagas en la planta procesadora.

Alcance

Este procedimiento describe los elementos de un programa para la prevencion de
adulteracion de los alimentos por la presencia de plagas, el cual define los
procedimientos especificos a seguir en todas las areas en la HELADERIAS TUTTO
FREDDO S.A.

El programa detalla la forma en la que se debe monitorear y verificar el funcionamiento
del control de plagas y roedores en el area interna y externa de la planta.
Los POES son una parte indispensable para el cumplimiento de las “Buenas Practicas

de Manufactura” BPM.
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1.11 Importancia de las BPM para garantizar la inocuidad

Tiempos atras los certificados de calidad que Ilevaban los productos en las etiquetas
eran como un plus que se le daba al producto y se utilizaba como una muy buena
alternativa para impulsar el marketing y las ventas.

Hoy en dia todos los certificados de calidad llevados por las empresas son obligatorios
y tomados de una manera mas responsable.

El Decreto Ejecutivo 3253 del Ecuador que fue actualizado al registro oficial 555 que
rigen las buenas practicas de manufactura obliga contar con una inocuidad desde el
momento de la recepcidn de la materia prima hasta que llega al consumidor como
producto terminado exigiendo, garantizando y cumpliendo una muy buena calidad del

producto.

Entre los puntos principales para el control en las BPM encontramos:

e Personal capacitado y responsable.

e Adecuada infraestructura que facilite su higienizacion.

e Agua potable apta para la elaboracion de productos alimenticios.

e Garantizar el transporte del producto en excelente estado, hasta llegar integro
e inocuo al cliente o consumidor.

e Es requisito indispensable para la aplicacion del sistema HACCP (Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control), el mismo que permite controlar

estrictamente el procesamiento de productos alimenticios.
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CAPITULO 2

Meétodos de Higienizacion

2.1 Definiciones

Para una mejor comprension del tema se definiran términos que se utilizan en este

capitulo.

Limpieza

Accion limpiadora ejercida por un detergente constituida por uno o varios elementos
de accidn tensioactiva. Microbioldgicamente hablando es una desinfeccion parcial por
arrastre de los microorganismos y eliminacion de capas de suciedad y materia

organica.

Lavado

Eliminar grasa y las impurezas invisibles por medio de un agente limpiador. (Bravo,
2010).

Desinfeccién o descontaminacion

Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las superficies limpias en
contacto con el alimento con el fin de eliminar los microorganismos indeseables, sin

que dicho tratamiento afecte la calidad e inocuidad del alimento. (MSP, 2015)
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Higienizacion
Tratamiento de superficies que resulta eficaz para destruir las células vegetativas de

bacterias patdgenas y para reducir sustancialmente la carga de otros microorganismos.
(Puig & Fresco., 2002)

Inocuidad

Condicion de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor cuando es

ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante. (MSP, 2015).

2.2  Importancia de la higienizacién y su control.

Existen diferentes métodos de higienizacion para asegurar que una superficie en
contacto con el alimento y su infraestructura sean las adecuadas, para ello el punto de
referencia principal es la carga microbiana, es decir que se disminuya luego de aplicar
un procedimiento o método de higienizacion a niveles aceptables y que estén bajo

normativas.

Es por esto gque es indispensable aplicar una correcta técnica y una buena eleccion de
los productos quimicos para remover todas las impurezas y realizar una desinfeccion
adecuada de todas las areas de manipulacion de alimentos como son: maquinas,

equipos, utensilios y personas que intervienen en el proceso productivo.

Para una correcta higienizacion es recomendable combinar métodos como el fisico y
quimico, es decir mediante la fuerza mecanica o manual y con ayuda de algln tipo de
desengrasante alcalino o acido para remover impurezas especificas. También es muy
atil la ayuda del calor para remover mejor las grasas para ello es recomendable el agua

caliente a 65°C.

Es indispensable realizar un control de las superficies luego de ser higienizadas, para
ello se establecieron dos metodos principales de control como son: Luminometria y
siembras microbioldgicas los cuales detallan de forma cuantitativa el grado de

limpieza o insalubridad de las superficies a analizar.
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2.3 Clasificacion de métodos de higienizacién a utilizar en la industria

alimentaria.

A. Sistema humedo de forma general
l. Limpieza manual
a.  Cepillado
b.  Inmersion
Il.  Sistema de proyeccion
a.  Limpieza con agua a presion y con chorro de vapor
b.  Limpieza con espuma
c.  Limpieza con gel
[1l.  Sistema por aspersion
IV. Circulacion.
V. Sistema de limpieza y desinfeccion automaticos: CIP (Cleaning in place).
VI. Limpieza de las partes del equipo desmontadas: COP (Cleaning out place).
VII. Limpieza con ultrasonidos
VIII. Sistema de aplicacion de los desinfectantes.

B. Sistema en seco

A continuacion, se detallan cada uno:

A. Sistema humedo de forma general

I. Limpieza Manual: A continuacion, se detallan cada una:

a.  Cepillado

Puede aplicarse de manera mecanica o manual. El manual es mas adaptable al nivel de
impurezas a eliminar y es mas adaptable a superficies irregulares dificiles de llegar
con una limpieza mecénica. La limpieza de cepillos de forma manual es mas
personalizada dependiendo del criterio del operador y del supervisor. (Puig & Fresco.,
2002).

b. Inmersion
También conocida como remojado puede realizarse con o sin agitacion segun el caso.

Se suele utilizar con materiales desmontables o mdviles de pequefio tamafio. Como
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pueden ser partes y piezas de las maquinas. Y puede trabajar muy bien en conjunto

con la técnica del cepillado. (Puig & Fresco., 2002)

I1. Sistema de proyeccion

a. Limpieza con agua a presiony con chorro de vapor

Este tipo de limpieza se realiza con maquinas de alta presion para ello se clasificara

las diferentes presiones de agua en el lavado.

» Aguadered: 1a7kg/cm2
» Baja presion: 15 a 30 Kg/cm2
» Alta presion: 50 a 250 Kg/cm2

Los sistemas con alta presion se emplean en zonas muy sucias de dificil acceso. En el
caso de los equipos se reserva para aquellos en donde el lavado manual es complicado

y practicamente imposible de realizar.

La alta presion de agua utilizada tiene la caracteristica de la fuerza de impacto sobre
un punto pulveriza particulas de impurezas en todas direcciones y nebuliza humedad
al ambiente, vehiculo de gérmenes que se depositaran nuevamente en el transcurso de
2 horas sobre las superficies ya limpias y desinfectadas. Ademas, en el tiempo de

contacto con los detergentes es insuficiente, desaprovechandose su accion.

En la actualidad se utilizan mas los de baja presion, el detergente es dosificado el
mismo que se aplica en forma de espuma obteniendo una mayor efectividad del
producto quimico prolongando el tiempo de contacto con las impurezas. (Puig &
Fresco., 2002).

b. Limpieza con espuma:

Este método permite evitar la accién mecanica. Consiste en pulverizar la espuma sobre
la superficie de un equipamiento, el cual, transcurrido un largo tiempo (hasta diez
minutos), es eliminado mediante un aclarado perfectamente visible. Las caracteristicas
del producto utilizado son trivalentes, ya que estd compuesto por un producto de

limpieza, un desinfectante y un estabilizador de espuma. (Moreno, 2006).
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c. Limpieza con gel.

Se aplica el agente limpiador en forma mas consistente o viscosa, que se adhiere
fuertemente a las superficies incluso verticales. Este procedimiento estd indicado
cuando los restos estan constituidos por finas peliculas de proteinas muy adheridas.
Especialmente eficaz en la limpieza de las maquinas envasadoras de carne y de
productos carnicos cortados o lonchados, con tiempo de contacto que pueden

sobrepasar los 15 minutos.

Existe tambien la posibilidad de utilizar un producto mas consistente (pasta, que

penetra mas eficaz mente en los orificios e irregularidades. (Moreno, 2006)

I11. Sistema por aspersion:
Suele utilizarse para tratar grandes superficies como es el caso del interior y exterior

de los depdsitos, paredes, suelos, entre otras superficies.

Es de vital importancia en este caso el control del tiempo de contacto del producto

higienizante con la superficie tratada.
Se utiliza varios tipos de dispositivos para la aspersion.
Estos son:

e Distribuidor a baja presion: tipo bola, rampas. Estos llegan a alcanzar una
presion maxima de hasta 5 bares. Este sistema se puede utilizar cuando las
impurezas estan poco adheridas en la superficie.

e Distribuidor de mediana presion.

e Distribuidor de alta presion. Se usan cuando las impurezas estan muy
adherida a la superficie.

Nota: Con estos dispositivos se pueden utilizar soluciones a temperaturas frias,

calientes o incluso vapor de agua. (Puig & Fresco., 2002).

IV. Circulacion:
Se utiliza en todo tipo de circuitos cerrados como son las canalizaciones, tuberias y

griferias. Se utiliza una bomba para hacer circular el fluido, cobrando gran importancia
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el conseguir un regimen turbulento ya que este esta en relacion directa con el grado de
arrastre de las impurezas adherida a la superficie.

Debe hacerse circular el caudal en sentido inverso utilizado normalmente, de esta
manera se consigue el arrastre de las impurezas en zonas dificiles como son los codos

y espacios muertos.

V. Sistema de higienizacion CIP
(Cleaning in place - limpieza in situ o limpieza sin desmontar).

Limpieza de un sistema completo de una planta o de circuitos de tuberia, limpiando
sin desmontarlo a través de la circulacién de productos quimicos apropiados.

Los quipos empleados para llevar a cabo la limpieza pueden clasificarse en equipos
manuales 0 equipos automaticos. La diferencia entre ellos radica en que los segundos
son capaces de funcionar en una parte o todo por si mismos. (De Ofia & Serrano Pérez,
2014).

VI. Sistema de higienizacion COP

(Cleaning out of place - limpieza fuera de posicion) Es decir se requiere desmontar el
equipo, desarmar sus piezas Yy realizar una limpieza de forma manual por cepillado y
usando la técnica de inmersion.

Esta técnica, consiste en depdsitos o recipientes rectangulares de acero inoxidable
donde se depositan los pates del equipo desmontadas y los pequefios utensilios y por
donde recircula a presion y con tuberias la solucién limpiadora a 45-55°C. Poseen
también cepillos limpiadores. En otro tanque se lleva a cabo la desinfeccion o el
enjuagado. Se utilizan frecuentemente en las industrias de preparacion y servicio de
alimentos. (Marriot, 2003), citado en (Moreno, 2006).

VI1. Ultrasonidos

Esta técnica, que es cara de instalar y precisa que las personas que trabajan en las
proximidades lleven protectores de oidos, suele reservarse para partes pequefias o
delicadas de ciertos utensilios 0 maquinas que se introducen en tanques o recipientes
que llevan incorporado un generador de ultrasonidos. (Moreno, 2006).

Se suelen utilizar en combinacion con productos clorados, ya que se ha demostrado

gue aumenta la efectividad del medio. (Puig & Fresco., 2002).
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VIIl. Nebulizante y fumigante

Estas técnicas son utilizadas para la desinfeccion de superficies abiertas (nebulizacion)

o superficies cerradas (fumigacion).

La desinfeccion de superficies por vias aéreas consiste en la emision al ambiente del
producto desinfectante en forma de niebla con particulas de diametros que varian entre
0.5 y 2 micras. Ello permite su dispersion y acceso incluso a las superficies mas
reconditas e inaccesibles. El reducir tamafio de las particulas les permite prolongar su
permanencia en el aire y también incrementa su trayectoria debido al movimiento

browniano de las mismas.

Se utiliza el sistema de la microdifusion molecular y electrotermica, para conseguir la
niebla de particulas. Dicho sistema transforma el producto quimico liquido en una
niebla seca.

Se utiliza aparatos automaticos que facilitan comodamente estos tratamientos en

ausencia o presencia de personas.

Segun el grado de desinfeccion pretendido se emplea un tipo u otro de producto
desinfectante, pudiéndose incluso alcanzar una esterilizacion. La microdifusion
permite que el producto desinfectante emitido en forma de aerosol llegue, a traves del
aire, a todas aquellas zonas que no reciben tratamiento de forma regular y a las mas
inaccesibles, permaneciendo en ellas el tiempo necesario para ejercer su accién

germicida y ademas de forma rapida y economica. (Puig & Fresco., 2002).

IX. Sistema de aplicacion de los desinfectantes

Muchos de los equipos de limpieza a que nos hemos referido incorporan dispositivos
que les permiten ser utilizados para la desinfeccidn, aunque existen también equipos
especificos para esta finalidad. Segin Marriot (2003), los desinfectantes quimicos se
aplican por uno de los siguientes procedimientos: Spray, nebulizacion, empapado

desinfectante, desinfeccion por inmersion/COP y por CIP. (Moreno, 2006).
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B) Sistemas en seco

En las industrias de alimentos pulverulentos o deshidratados (fabrica de harinas,
chocolate, leche en polvo, sopas deshidratadas, alimentos deshidratados para nifios) no
convienen utilizar agua en la limpieza y desinfeccion, ya que ello favoreceria la
formacion de costras de producto y la multiplicacién de los microorganismos en las
superficies humedecidas. Es necesario realizar estas labores por rascado o cepillado, o
bien con chorro de aire a presidn o con vacio y aspiracion. Es mas adecuado este ultimo
procedimiento, ya que los otro suponen una mayor diseminacion del polvo y se las

impurezas. (Moreno, 2006).

2.4 Objetivo de un plan de limpieza.

. Asegurar el correcto estado de limpieza y desinfeccion de todas las areas
y que los productos empleados sean los adecuados y autorizados por las
entidades de control sanitaria.

o Establecer la frecuencia, dosis, y metodologia de trabajo.

. Asegurar que las personas encargadas del programa conozcan las

instalaciones de trabajo.

2.5  Factores que influyen en la eficacia de la limpieza
TACT WINS:

T. Tiempo. El tiempo de contacto sobre la superficie a limpiar.
A. Accion. La fuerza fisica ejercida sobre la superficie.

C. Concentracion. Tipo y cantidad de detergente utilizado.

T. Temperatura. Cantidad de energia en forma de calor utilizado en la solucién de

limpieza.

W. Agua. Se utiliza para preparar la solucion de limpieza

I.  Individuo. Trabajador que realiza la operacion de limpieza
N. Naturaleza de las impurezas. Composicion de las impurezas.

S. Surface. Composicién del material esta siendo limpiada. (Diversey, 2012)
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2.6 Tipos de impurezas
Se clasifican principalmente en cuatro tipos de impurezas alimenticias.

a) Aquellos que se disuelven en agua
e Carbohidratos simples - AzUcar
e Algunas sales minerales simples (NaCl)

e Algo de almidon

b) Aquellos que se disuelven en alcalis
e Proteinas
¢ Almidones asociados con proteinas o grasas.

e Films bacterial (biofilms).

c) Aquellos que se disuelven en acido
e Dureza del agua por sal (sal de calcio y magnesio)
e Peliculas de mineral mas complejas, incluyendo depoésitos de hierro y

manganeso.

d) Aquellos que se disuelven por tensoactivos
e Grasas y aceites
e Muchos residuos de alimentos
e Impurezas inertes como arena, arcilla o metales finos.

e Algunos biofilms. (michigan state university, 2010)

2.7 Tipos de quimicos para una correcta limpieza y desinfeccion

2.7.1 Clasificacion de detergentes:
2.7.1.1. Alcalis inorganicos, causticos y no causticos.

a. Alcalis inorganicos: El principal ingrediente de muchos detergentes es un alcali.

El més fuerte es el hidréxido de sodio de los alcalis y el mas econdémico. Este
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compuesto posee excelentes propiedades disolventes, es bactericida. Sin embargo,
es muy corrosivo para los metales y en especial para el aluminio.

b. Metasilicato sodico: Alcali fuerte pero no caustico y es mucho menos corrosivo
que el hidréxido sodico. Tiene caracteristicas emulsificantes y dispersantes eficaces
y es facilmente enjuagable.

c. Ortosilicato y sesquisilicato sddico: Tienen una capacidad saponificante y son
eficaces en la limpieza del material proteico. Estos son corrosivos, pero sobre todo
el ortosilicato que tiene un gran efecto sobre el aluminio.

d. Alcalis no caustico: Los mas comunes son el carbonato sodico y el fosfato
trisédico.

e. El carbonato sodico: Es un detergente relativamente debil, corrosivo y con
capacidades de precipitar sales célcicas y magnésicas de las aguas duras. Posee
capacidad tampon (estabilizar el pH), por lo que con frecuencia se utiliza en
formulaciones de detergentes.

f. El fosfato trisddico (TSP): En emulsionante y saponificante, tiene la capacidad de
ablandar el agua precipitando las sales en forma de floculos y no como particulas.

Es corrosivo y a menudo forma parte de los detergentes.

2.7.1.2 Acidos inorgénicos y organicos

Los acidos no se utilizan con frecuencia en la industria alimentaria debido que son

corrosivos en mayor o menor extension y pueden causar quemaduras graves.

a. Acidos inorganicos: Entre los mas utilizados se encuentran el fosforico y el
sulfamico los cuales son menos corrosivos.

b. Acidos organicos: los que poseen accion bacteriostatica son mas débiles que los
inorganicos, por lo cual son més seguros en el manejo. Los acidos organicos
utilizados en formulaciones de detergentes son los siguientes: glucénico,
hidroxiacético, citrico y tartarico. Estos acidos también son empleados en la

eliminacion de depositos inorganicos, piedra de la leche y lavado de botellas.
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2.7.1.3 Agentes de superficie activa

a. Agentes de superficie activa o surfactantes: Disminuyen la tension superficial
del agua para facilitar el mojado. El agente de superficie activa clasico es el jabon
que esta constituido corrientemente por sales potésicas o sodicas de los &cidos
grasos, como el esteérico, palmitico y oleico. Los jabones son convenientemente
eficaces con el agua blanda, debido a su poca solubilidad en agua fria, los jabones
forman precipitados con el calcio de las aguas duras originando depdsitos

insolubles.

Los agentes de superficie activa tienen una estructura molecular formada por una
porcién hidrofilica (amante al agua) y otra hidrofébica (odia el agua), pero es
atraido por las grasas y aceites (es lipéfila), en consecuencia, se establece un puente
entre el aceite y el agua, lo que constituye la accion limpiadora. Estos agentes no

son corrosivos, ni irritantes y son arrastrados facilmente por el agua.

b. Agentes anidnicos tensioactivos: El jabon es un ejemplo de surfactante anionico.

Los principales surfactantes anionicos empleados son los alquilsulfatos y alquil
benceno sulfonatos. Las porciones hidrofilicas de las moléculas estan representadas
por los grupos alquilo y benceno, mientras que las hidrofilicas lo constituyen
sulfatos y sulfonatos; los cationes son corrientemente sodio o potasio. Otro tipo de
surfactantes anionicosestan los sulfato-etoxilatos. Todos los surfactantes anidnicos
forman gran cantidad de espuma y ninguno puede combinarse con un detergente

cationico.

c. Agentes de superficie activa no iénico: estos no se disocian en solucién y pueden
usarse con agentes aniénicos, como cationicos. Son emulsionantes poderosos que

no les afecta el agua dura.

Muchos son solubles en agua y se emplean principalmente como detergentes
liquidos. Algunos de los surfactantes no iénicos exhiben unas propiedades solubles
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muy caracteristicas ya que al calentarlos se separan de la solucién que se enturbia;

a la temperatura a la que esto sucede se le denomina “punto de enturbiamiento’.

Dos de los grupos principales se basan en productos formados por reacciones de
condensacién entre el 6xido de etileno y los alcoholes sintéticos de cadena larga o

entre el 6xido de etileno y los fenoles alquilicos.

d. Agentes de superficie activa anféteros: se presentan en solucion como cationicos
0 anionicos, dependiendo del pH. Los agentes anféteros son emulsionantes
relativamente buenos, siendo estables tanto en acidos como en alcalis y toleran bien

el agua dura. Son caros, carecen de algunas propiedades.

2.7.1.4 Agentes secuestrantes inorganicos y organicos.

Los agentes secuestrantes se adicionan a los detergentes para evitar la precipitacion de

las sales.

a. Agentes secuestrantes inorganicos: se emplean mucho los polifosfatos que
proporcionan a los detergentes otras propiedades convenientes: son emulgentes,
agentes disolventes y dispersantes y generalmente facilitan el enjuagado.

De los polifosfatos el pirofosfato tetrasodico es barato y muy empleado,
principalmente actla como precipitante, siendo mejor secuestrante del magnesio
que del calcio. El tripolifosfato sddico y el tetrafosfato sodico son verdaderos
secuestrantes, es decir, eliminan los iones calcio y magnesio del agua formando un

complejo, sin originar precipitacion perjudicial de fosfatos de calcio y magnesio.

El hexametafosfato sddico es el menos estable de los polifosfatos y resulta caro, es

el mejor agente secuestrante del calcio, pero menos eficaz frene al magnesio.

b. Agentes secuestrantes organicos o agentes quelantes: Los principales son el
acido etilendiaminotetra-acético (EDTA) y el acido nitriloacético (NTA), sus sales
sodicas y potasicas y las sales sddicas de los acidos gluconico y heptonico. Se

utilizan en las formulaciones de detergentes liquidos debido a su gran solubilidad.
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El NTA es el secuestrante organico cuya relacion precio-eficacia es la mejor.

El EDTA es maés eficaz, pero es relativamente caro, incluso en forma de sal
tetrasddica. El gluconato sodico y el heptonato sddico son muy potentes en
condiciones de alcalinidad débiles, estan indicados para quelar el hierro y pueden

emplearse para tratar la corrosion. (Forsythe & Hayes, 2002).

2.8  Propiedades de un adecuado detergente

. Poder de disolucion de la materia organica.
. Excelente accion humectante o poder mojante.
. Poder de dispersion o suspension.

. Poder de estabilidad.

. Poder hidrolizante.

o Facilidad de enjuagado.

. Poder secuestrante.

. Excelente accion emulsionante

. Poder tampdn.

. Poder bactericida, germicida.

J Poder de corrosion.

. No ser corrosivos

. No toxico.

. Baja concentracion de uso.

. Rapida solubilidad.

(Puig & Fresco., 2002)
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2.8.1 Eleccion de un detergente

Tabla 9: Factores para la eleccion de un detergente

Componentes de Cualidades requeridas

Solubilidad Facilidad de Limpieza

la Suciedad del producto de limpieza

Proteinas Solubles en soluciones alcalinas

- ) + &n agua
Solubilidad variable en agua e

+++ en soluciocnes alcalino

alcalinas poder dispersante
. ++ con un detergente Poder emulsionante y
Materias grasas Insolubles en agua . .
tensoactivo dizspersante
Solubilidad variable en agua acido
Sales minerales ++ relativamente facil
Solubles en soluciones acidas Poder quelante

Fuente: (Forsythe & Hayes, 2002)

2.9 Propiedades de un desinfectante ideal.

YV V.V VYV V V VYV V V VYV V V VYV V V V VY

Buena actividad antimicrobiana.

Solubilidad para hacerlo realimente eficaz.

Estabilidad frente a las diferentes condiciones de actuacion.
Atoxicidad para el hombre y los animales.

Homogeneidad cuando se incorpore a diferentes formulaciones.
No reactivo con otras sustancias.

Toxico para los microorganismos a las temperaturas normales.
Buena penetracion, para no limitarse a actuar en el punto de aplicacion.
No corrosivo, ni colorante.

Desodorante e inodoro, por comodidad de su uso.

Disponible en grandes cantidades y a buen precio.

Amplio espectro.

Répida accion.

No ser afectado por factores del medio ambiente.

Compatible con las superficies.

Limpieza facil de usar.

Soluble en agua. (Puig & Fresco., 2002).
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Tabla 10: Factores para la eleccion de un desinfectante

Pulla Narvaez 53

ACTIVIDAD ANTIMICROBIANA DE ALGUNOS DESINFECTANTES

Bacterias
Gram |Gram | Levadura | Moho Toxicida

Desinfectante + - S S Virus d
Aldehidos (+) (+) (+) (+) ) Alta
Cloro (+) (++) | (+) (++) |(++) | Media
Perdxido de hidrogeno | (++) (++) | (#) (++) | (+4) Baja
Acido peracético (++) (++) | (+4) (++)  [(+1) Baja
Compuestos de Variabl
amonio cuaternario (++) (+) (++) (+) e Baja

negativas.

(++): Inactivacion rapida; (+): Inactivacion; Gram+: Gram positivas; Gram-: Gram

Fuente: (Moreno, 2006)

2.10 Compuestos de las impurezas presentes en la industria de helados

a) Azuacar: Soluble en agua y facil de remover. Mas dificil de remover cuando se

calienta a altas temperaturas durante la produccidén, porque ocurre una

caramelizacion.

b) Proteina: Insoluble en agua. Es soluble en alcalis y algo soluble en acidos. Muy

dificil de eliminar, mucho méas cuando se calienta porque la proteina se

desnaturaliza.

En la desnaturalizacion ciertos enlaces quimicos en la molécula de proteina se

rompen, cambiando la estructura de la misma. Las proteinas pueden a veces volver

a su estado original, con una restauracion de sus funciones bioldgicas. En muchos

casos, sin embargo, la desnaturalizacion es irreversible.
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c) Grasa: Insoluble en agua. Soluble en alcalis. Muy dificil de remover, mas cuando

se calienta porque polimeriza.

d) Sales y minerales: La leche contiene una cantidad de minerales. La concentracion
total es menor que 1%. Las sales minerales estan en solucion en el suero de la leche
0 en compuestos de la caseina. Las sales mas importantes son las de calcio, sodio,
potasio y magnesio. A efectos de limpieza, su solubilidad en agua varia. La mayoria
es soluble en &cidos, variando desde faciles a dificiles de remover. Son por lo

general faciles de eliminar en caliente.

2.11 Seleccion de quimicos para el tipo de impurezas

Se hizo la eleccién de un producto quimico alcalino en rango de pH 7.1 - 8 ya que el
tipo de impurezas son grasas, proteinas, y azucares, por lo que se va a remover y
desprender mejor este tipo de impurezas en especial la grasa, por su poder

emulsionante con la grasa que es nuestro principal problema de eliminar.

Asi tambien para el momento de la desinfeccion se eligié un desinfectante a base de

amonio cuaternario el cual tiene un gran alcance en el momento de la desinfeccion.

2.12 Forma en que actUan los desengrasantes en las superficies sucias
Eliminacion de capas de grasa

En la eliminacion de capas de grasa, se libera la particula de materia prima y todas las
impurezas adheridas, facilitando la remocién mediante un enjuague adecuado. La
creencia segun la cual los detergentes limpian totalmente el equipo no tiene
fundamento, puesto que estas sustancias tan solo preparan el material adherido para
una subsiguiente eliminacion, mediante cepillado y enjuague adecuados. Existen
varios métodos para la remocion de las capas de grasa, asi, por ejemplo, cuando a la
grasa se le afiade agua tibia y se agita en forma vigorosa, se forman gotas de grasa, las

cuales se unen con rapidez y forman una capa de grasa en la superficie del agua.
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También puede prepararse una dilucién acuosa de fosfato trisddico al 1%, y usarse en

vez de agua tibia, con resultados equivalentes.

Otra forma de remocion de las capas de grasa es mediante su saponificacion con
productos alcalinos. Las grasas forman jabones solidos que son removidos con gran
facilidad.

Remocion de particulas de impurezas.

Las particulas solidas de los alimentos y otras que se adhieren a la superficie del
equipo, pueden removerse mediante los siguientes procesos, aislados o en
combinacién con otros: Humectacién: en este proceso el agua del limpiador hace
contacto con todas las superficies sucias del equipo, por lo cual el agente limpiador
provoca una reduccion de la tension superficial. Es necesario que la solucion penetre

en las hendiduras, agujeros pequefios y areas porosas.

Dispersion:

Con este método, las particulas de impurezas se rompen en fracciones pequefias y asi

son removidas facilmente del equipo y dejadas en suspension.

Suspensién:

Las particulas de impurezas insolubles son retenidas en la solucion. Esta accion entre
el material ensuciante, la solucion detergente y el material de la superficie acttan

permitiendo que las particulas suspendidas se remuevan con facilidad del equipo.

Peptinacion:

Formacion de la solucidn coloidal de la materia que ensucia y produce la acumulacion

en el material a limpiar.
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Disolucion:

Las materias presentes en la superficie y que son insolubles, reaccionan quimicamente

con los agentes limpiadores, obteniendo de esta forma productos solubles.

Enjuague:

Las particulas de impurezas se remueven facilmente por arrastre en forma de

suspensiones o por disolucién de aquellas. (De Ofia & Serrano Pérez, 2014).

2.13 Tipos de controles de la eficacia de los sistemas de limpieza y desinfeccion:
J Control visual
. Control por luminometria

. Control microbioldgico

2.13.1 Control visual

Es muy féacil por lo que se inspeccionar siempre antes de realizar un control tanto
microbiologico como de luminometria. Este control se lleva mediante un check list de
limpieza diario para constatar la revision. Posterior a este control se proceden a unos

mas exactos (cuantitativos).

Tabla 11: Criterios para inspeccion visual de superficies

CRITERIOS PARA UNA INSPECCION VISUAL DE SUPERFICES EN
CONTACTO CON EL ALIMENTO

SUPERFICIE INSPECCION

Todas las superficies | Que no exista residuos de manchas, ni restos de alimentos.

Acero inoxidable Constatar brillo

Cuchillos, espatula | Pasar un escobillon por la union mango / hoja

Que no existan residuos organicos y que exista brillo por su

Batidor globo. material.

Maquinas Pasar un escobilldn por los angulos, ejes, tubos etc.

Fuente: Propia
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2.13.2 Control por luminometria

Fundamento: Todas las células vivas contienen (ATP), Adenosin Trifosfato, que se
degrada muy rapidamente mediante autolisis al morir las células. En presencia de la
enzima luciferasa y el sustrato luciferina (procedentes de la luciérnaga), oxigeno y
magnesio, el ATP facilita el paso de la luciferina a oxiluciferina, generandose luz
(bioluminiscencia) que puede ser detectada mediante un luminémetro. La cantidad de
luz emitida en esta reaccion es directamente proporcional a la cantidad de ATP
presente en la muestra, es decir, al nimero de células vivas, y esta correlacionada con
la biomasa celular (la cantidad de ATP de 1 unidad formadora de colonia —UFC- oscila
entre 0,22 y 1,03 unidades luminometria. Este método (por ejemplo, el sistema
Promicol) puede emplearse para la deteccion especifica de ATP microbiano en
productos liquidos tales como helados, leche UHT, zumos, postres lacteos, entre otros.
(Sorribes, 2008).

T Byrvoa Ultra

Figura 1: Hisopo Ultra Snap.

Fuente: (Hardy diagnostics a culture of service, 2015)

Figura 2. Lumindémetro Hygiena Ensure con hisopo Ultra Snap

Fuente: (Hardy diagnostics a culture of service, 2015)
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2.13.3 Control microbiolégico
Compact Dry
Fundamento de Compact Dry EC:

El medio contiene dos sustratos enzimaticos cromdgenos: Magenta-GAL y X-Gluc.
De esta manera los coliformes desarrollan una coloracién roja, mientras que la de los

E. coli es azul.

Magenta-GAL es hidrolizado por la beta galactosidasa del medio el producto
resultante se formara un precipitado rojo, las colonias cultivadas en presencia de
Magenta-GAL se vuelven de color rojo intenso lo que permite la identificacion de

coliformes.

X-Gluc se utiliza como un reactivo para detectar beta glucoronidasa una enzima
producida por la bacteria E. coli, la presencia de esta enzima nos da una coloracion

azul.

)
<,
o,

Figura 3: Hisopo Q-Swab

Fuente: (Hardy diagnostics a culture of service, 2015)

Figura 4: Compact Dry
Fuente: (Hardy diagnostics a culture of service, 2015)



Pulla Narvaez 59

CAPITULO 3

Materiales y Métodos

3.1 Datos generales de la empresa

Tutto Freddo S.A. es una empresa ecuatoriana que empez0 sus operaciones en el afio
2000, revolucionando el mercado de helados en nuestro pais por su amplia variedad
de aromas y sabores importados desde Italia. Brindando un producto con los mas altos
estandares de calidad siendo un distintivo Unico en el mercado.

En la actualidad Tutto Freddo S.A. cuenta con mas de 60 locales entre propios y
franquiciados distribuidos en las diferentes provincias de nuestro pais, siendo esta una

prueba de la aceptacion y acogida de sus productos.

La planta de produccion principal donde se realiza el estudio esta ubicada en la Av. de

las Américas 7-70 y Guillermo Medina Cuenca — Ecuador.

La misma que cuenta con cuatro lineas de produccion como heladeria, pasteleria,

cocina y panaderia, contando con més de 30 empleados.

La mision de la empresa es ser reconocidos por ofrecer cada dia productos de
excelencia empleando un alto control de calidad con la mejor atencion, utilizando

materias primas 100% naturales en beneficio de nuestros clientes.

La vision de la empresa es posicionarse entre otras, como lideres en el segmento de
heladerias a nivel nacional logrando una completa satisfaccion entre clientes,

colaboradores, franquiciados y accionistas.

3.2 Generalidades del estudio

Los estudios se realizaron en 4 superficies distintas en cinco estados diferentes de las

superficies (sucio, enjuagado, limpio y desinfectado 1 y desinfectado 2).

En cada estado se tomaron (32 muestras). Es decir 8 para cada superficie.
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Para la limpieza se utilizé el desengrasante con nombres comerciales: SparClean Pot
and Pan Detergente Morado Ver Anexo 16. Se tomaron 8 muestras para cada

concentracion es decir minima, media y maxima.

Para la desinfeccion se utilizd dos desinfectantes: Desinfectante 1: SaniT-10 y
Desinfectante 2: PAA Sanitizer. Ver anexo 14 y 15 respectivamente. De los cuales se
tomo una concentracion recomendadas por el fabricante para cada desinfectante. 24
muestras de cada una, dividiendo en cada desinfectante en tres concentraciones 8 de

cada una (minima, media y maxima).

El muestreo esta basado con la norma (MINSA, 2007) para utensilios 10 x10cm?.

Las muestras tomadas se analizaron dentro del laboratorio de la empresa en donde se
analizaron Echerichia coli y Coliformes totales mediante Compact Dry (Nissui

Pharmaceutical., Ltd, Japon). Ver Figura 4

Una vez tomados las muestras se hicieron las siembras en las cajas Compact Dry con

un hisopo Q-Swab. Ver Figura 3

Luego se llevo a la incubadora donde permanecieron las muestras por 24 horas. Ver

Figura 5

Se realizo el conteo de las colonias presentes en las placas y se reportaron en
UFC/Superficies. Segin la (MINSA, 2007), la misma que nos indican que las

superficies deben ser menor >10 UFC.

El anélisis con bioluminiscencia se realizd con las muestras tomadas de las mismas
superficies hechas el tratamiento higiénico respectivo para cada caso, los mismos que
se introdujeron en el equipo previamente calibrado para dar una lectura en URL

“Unidades Relativas de Luz”.
Los resultados obtenidos se interpretan de la siguiente manera:

e Menores a 10 URL los resultados son excelentes.

e Mayor a 10 y menor a 30 URL esta relativamente bien.
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e Mas de 30 URL las muestras estan fuera de rango aceptable y se establece una

nueva higienizacion de la superficie analizada.

3.3 Poblacion y muestreo.

Para la validacion de una correcta limpieza y desinfeccién en la heladeria se realizd
un estudio de las diferentes superficies que se encuentran en contacto directo con el
alimento durante el proceso de su elaboracion.

Estas superficies inertes son las siguientes: utensilios y maquinaria.

A los utensilios consideramos a dos principalmente los cuales pasan mayor tiempo en
contacto con el producto y estos son: bachas y baldes plasticos.

Mientras que, con respecto a la maquinaria tenemos a un pasteurizador y una
mantecadora principalmente en donde se le da el tratamiento térmico respectivo al

helado.

Es por eso que se considero el riesgo sanitario de las superficies a analizar, es decir su
frecuencia de uso de los utensilios, equipos, su manipulacion, almacenamiento, otros
materiales que comprometan al alimento a una contaminacion siendo vulnerable a una

contaminacién cruzada.

Para la seleccion de las superficies a muestrear se tomo en consideracion los conceptos

claves detallados en la Norma Peruana para superficies.

3.4 Procedimiento para una correcta seleccion de la muestra:

“Dicho procedimiento esta en funcion de los riesgos sanitarios relacionados a las
diferentes etapas de la cadena alimentaria, sea la de elaboracion, fabricacion o
expendio.” Norma Peruana para superficies. (MINSA, 2007).

En el caso de la fabricacion y expendio de alimentos se cuenta con dos tipos de
superficies:

e Superficies inertes

Se seleccionaran aquellas superficies que estan en contacto con los alimentos
destinados al consumo directo, como utensilio, vajilla, superficies de corte,

equipos, entre otros.
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e Superficies vivas:

Se seleccionaran las manos de los manipuladores, con o sin guantes, que estan

en contacto con los alimentos destinados al consumo directo.

3.5 Seleccion del método de muestreo
La seleccion del método de muestreo debe estar en funcion de las caracteristicas de la

superficie a muestrear.

Existen tres métodos los cuales se detallan a continuacion:

Método del hisopo: Se utiliza para superficies inertes regulares e irregulares, tales
como tabla de picar, bandejas, mesas de trabajo, utensilio, cuchillas de quipos,
cortadoras de embutidos, cortadora de pan de molde, tolvas, mezcladoras, batidoras,

mantecadoras, entre otras.

Método de la esponja: El método de la esponja se utiliza preferentemente para

muestrear superficies de mayor area.

Método del enjuague: Se utiliza para superficies vivas (manos) y para objetos
pequefios o para el muestreo de superficies interiores de envases, botellas, bolsas de
plasticos, entre otros.

De los cuales se eligio el método del hisopado ya que las superficies a muestrear son
inertes e irregulares basandose en la Norma Legal Peruana “Guia Técnica para el

Analisis Microbiologico de Superficies en contacto con Alimentos y Bebidas”.

3.6 Materiales:

. Hisopos para luminometria, Ultra Snap marca Hygiena. Ver Figura 2

. Hisopos para siembras microbioldgicas, Q-Swab con agua peptonada
buferada. (HYGIENA, 2015). Ver Figura 3

. Compact Dry, aprobado por la AOAC: No. De certificacion: 110402 entre
otros. Ver anexo 22.

J Incubadora.

J Guantes.

. Protector de cabello.
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Mascarillas descartables.

Marcador permanente.

Plantilla estéril, con un &rea abierta en el centro de 100 cm2

Productos quimicos de limpieza desengrasantes.

Productos quimicos de desinfeccion a base de amonio cuaternario y acido
peroxiacético.

Luminémetro. Ver Anexo 21: Manual luminémetro.

Programa estadistico usado InfoStat version 2015. (Di Rienzo J.A.)

Programa usado Excel de Microsoft Office Profesional Plus 2013.

Fuente: (MINSA, 2007).

3.7 Tamano de la muestra:

Dichas superficies a muestrear fueron seleccionadas de acuerdo a su frecuencia de uso

y al riesgo de contaminacion.

Superficies Inertes a muestrear:

Mantecadora.
Pasteurizador.
Bacha.

Balde Plastico.

Para el estudio se tomd8 muestras por cada tratamiento es decir a diferentes

concentraciones de desengrasante (maximo, medio y minimo) con dos tipos de

desinfectantes.
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3.8 Esquema del trabajo previo a la toma de muestras de las superficies a

CONCENTRACIONES
DE JABON

analizar.

4 3\ 'a 3 G

| | Desinfectante | | Desinfectante | | Desinfectante
IlAlI IIAlI lIAlI

| J . J \ J/

4 3\ 'a 3 G

|_| Desinfectante |_| Desinfectante |_| Desinfectante
IIBII lIBII IIBlI

| J | J \ J/

Se realizo la toma de muestras con tres concentraciones diferentes de desengrasante y
con dos tipos de desinfectantes.

3.9 Procedimiento para la toma de muestras
Para este estudio de validacion se realizd dos tipos de analisis diferentes.

. Analisis por luminometria

. Analisis mediante siembras microbioldgicas

Descripcion:

Para la toma de muestras de las superficies se establecié primero el area a muestrear

de cada una debido de las superficies

En las superficies humedas a muestrear, el hisopo no es necesario humedecer con la

solucién diluyente.

A continuacion, se detallan los procedimientos para un correcto monitoreo y

verificacion de las superficies analizadas.
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3.9.1 Monitoreo de las superficies mediante Luminometria:

Procedimiento para monitoreo de la higienizacion de las superficies analizadas

por el método de luminometria:

1.

w

© N o g &

Se coloca la plantilla esterilizada o se establece el area a muestrear en la
superficie de 10 x 10 cm? dependiendo el tipo de superficie y como detalla la

norma peruana.

. Se frota el hisopo en un angulo de 45° de la superficie.

Se presiona sobre la superficie realizando un barrido en forma “zigzag”
cuatro pasadas en sentido contrario al anterior.

Se vuelve a colocar en el tubo del hisopo

Se activa el hisopo con el liquido presente en el mismo.

Se agita la muestra por unos segundos.

Se coloca en el luminémetro obteniendo la lectura en 15 segundos.

Pasado este tiempo se realiza la lectura respectiva en “URL” Unidades

Relativas de Luz, para su respectivo andlisis estadistico.

Ver Anexo 21: Manual de lumindémetro.

3.9.2 Verificacion de las superficies mediante Compact Dry.

Procedimiento para verificacion de la higienizacion de las superficies analizadas

por el método de siembra microbiologica con ayuda de Compact Dry:

1.

N o g &

Se coloca la plantilla esterilizada o se establece el area a muestrear en la
superficie de 10 x 10 cm? dependiendo el tipo de superficie y como detalla la
norma peruana.

Se frota el hisopo en un angulo de 45° de la superficie.

Se presiona sobre la superficie realizando un barrido en forma “zigzag” cuatro
pasadas en sentido contrario al anterior.

Se vuelve a colocar en el tubo del hisopo.

Se activa el hisopo con 1 ml de caldo de cultivo.

Se agita el caldo con la muestra tomada.

Se aplica 1ml de caldo de cultivo en el centro de la caja Compact Dry,

aprobado por la AOAC: No. De certificacion: 110402 entre otros.
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8. Se deja incubar por un periodo de 24 horasa35+2°C
9. Pasado este tiempo se hace el conteo respectivo de las “UFC” unidades

formadoras de colonias para su respectivo analisis estadistico.

Luego de los andlisis realizados por equipos con certificaciones internacionales se

procede a la validacion del método de limpieza.

3.9.3 Validacion del método de higienizacion de las superficies en contacto con el
alimento.

1. Coordinacion con el laboratorio externo acreditado para los analisis de las
superficies en estudio.

2. El laboratorio externo acreditado tomo las muestras de las superficies el dia
establecido.

3. Los resultados fueron recibidos por la empresa para su interpretacion del
mismao.

4. Se compararon los resultados obtenidos dentro de la planta por los dos métodos
mencionados anteriormente tanto para luminometria como siembra
microbioldgica.

5. Se llega a la conclusién de que los métodos aplicados fueron eficientes
cumpliendo con las normativas internacionales de superficies como es la
norma peruana (MINSA, 2007); norma de la union europea; y la norma

mexicana para superficies.

3.10 Normas a las que se rige las cajas Compact Dry:

* Las placas Compact Dry se reducen en una ubicacion certificada segan ISO

9001/1SO 13485: 2003.

* AOAC approved; certificate No. 110402

* MicroVal approval N0.0806-005LR/ISO 4832 (2006).
* ISO EN 16140:2003

* Nordvalapproval No. 036.
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IMAGENES PROCEDIMIENTO DE SIEMBRAS MICROBIOLOGICAS

Figura 5: Adicion de muestra en Compact Dry
Fuente: Autor

Figura 6: Incubacion de muestra
Fuente: Autor

Figura 7: Conteo de “UFC” Unidades Formadoras de Colonias.
Fuente: Autor
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CAPITULO 4

RESULTADOS

Los resultados obtenidos durante este estudio fueron tomados mediante dos técnicos
de luminometria y de siembra microbiol6gica expresados en sus siglas “URL”
(Unidades Relativas de Luz”); y UFC (Unidades Formadoras de Colonias).

Dichas muestras fueron tomadas antes y después de cada tratamiento de limpieza y
desinfeccion con diferentes tipos de quimicos y concentraciones observando
notablemente antes de la limpieza como la carga microbiana esta muy elevada pero
conforme se va limpiando también va disminuyendo hasta valores aceptables por las

normas internacionales luego de la higienizacion.

Figura 8: Resultados de reduccion de carga microbiana en tratamiento de
higienizacion
Fuente: Autor.

Este estudio nos ayuda a determinar cual es mi concentracion mas eficiente de los

quimicos usados, su forma de uso, frecuencia,

De esta manera se interpretaron de los resultados para determinar si los tratamientos
de limpieza fueron adecuados y si existe una diferencia significativa entre ellos.

También se determind si existe correlacion entre las dos técnicas para la toma de

muestras.

Para una mejor interpretacion de los resultados y poder observar el comportamiento
de mis variables se utilizo estadistica descriptiva, analisis de varianza los cuales se

detallan a continuacioén.
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RESULTADOS EXPRESADOS EN BOX PLOT
GRAFICO DE UFC DESPUES DE LA LIMPIEZA

17 1

12+

UFC
[e1]

IS

| |

MANTECADORA PASTEURIZADORA BACHA BALDE PLASTICO
SUPERFICIE ANALIZADA

[[] saBonmiNiMo [] JABONMEDIO [ ] JABON MAXIMO |

Figura 9: Resultados en Box plot de “UFC” después de la limpieza usando jabon a

diferentes concentraciones

Fuente: Autor

GRAFICO DE URL DESPUES DE LA LIMPIEZA

32,50
24,25
—1
X 16,00
-

7,75

-0,50

MANTECADOR/PASTEURIZADORA BACHA BALDE PLASTICO
CONCENTRACION DE JABON

[_] JABON MINIMO [ ] JABON MEDIO [ | JABON MAXIMO

Figura 10: Resultados en Box plot de “URL” después de la limpieza usando jabon a

diferentes concentraciones

Fuente: Autor

Los resultados obtenidos en “UFC” (Unidades Formadoras de Colonias), luego de
una limpieza usando diferentes concentraciones del desengrasante se demuestra que
el 90% de los valores fluctiian entre “0 y 10 UFC” cumpliendo con normativas
internacionales. Mientras que un 10% de los valores son mayores a 10 “UFC”. Ver

anexo 9.
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Los resultados obtenidos en “URL” (Unidades Relativas de Luz), luego de una
limpieza usando diferentes concentraciones de desengrasantes en donde el 55% de
los valores fluctuan entre “10 a 30 UFC” denominados como aceptables ya que
cumplen con recomendaciones del fabricante y un 45% de los valores menores a 10
“URL” siendo resultados excelentes en base a las especificaciones del fabricante.

Ver Figuras 2y 3.

Por lo que no existe una diferencia significativa entre los efectos que producen los

desengrasantes en las superficies.

GRAFICO DE UFC DESPUES DE LA DESINFECCION 1

354

264

UFC

17

~

[s:]
L

MANTECADORA PASTEURIZADORA BACHA BALDE PLASTICO
SUPERFICIE ANALIZADA

|1 JaBON MiNIMO [[] JABONMEDIC [ ] JABON MAXINO |

Figura 11: Resultados en Box plot de “UFC” usando desinfectante a base de amonio

cuaternario

Fuente: Autor

Los resultados obtenidos en “UFC” (Unidades Formadoras de Colonias), luego de
una desinfeccidon con amonio cuaternario el 90% fluctian entre “0 y 10 UFC”
cumpliendo con normativas internacionales y un 10% de los valores mayores a 10
“UFC”. Ver anexos 7'y 8.
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GRAFICO DE UFC DESPUES DE LA DESINFECCION 2

UFC
W

‘ ; ; ° %
. .. saL A

MANTECADORA PASTEURIZADORA BACHA BALDE PLASTICO
SUPERFICIE ANALIZADA

] DESINFECTANTE MINIMO [ DESINFECTANTE MEDIO [ ] DESINFECTANTE MAXIMO |

Figura 12: Resultado en Box plot de “UFC” usando desinfectante a base de &cido

peroxiacetico.

Fuente: Autor

Los resultados obtenidos en “UFC” (Unidades Formadoras de Colonias), luego de la
desinfeccion con Acido peroxiacetico el 100% es <10 “UFC” cumple con la norma

de referencia. Ver anexos 7, 8y 9.

GRAFICO DE URL DESPUES DE LA DESINFECCION
39,

29

URL

19

[{e]

MANTECADORA PASTEURIZADORA BACHA BALDE PLASTICO
SUPERFICIE ANALIZADA

[ ] DESINFECTANTE MINIMO [ ] DESINFECTANTE MEDIO [ | DESINFECTANTE MAXIMO
Figura 13: Resultado en Box plot de “URL” usando desinfectante a base de amonio

cuaternario

Fuente: Autor
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Los resultados obtenidos en “URL” Unidades Relativas de Luz”, luego de una
desinfeccion usando amonio cuaternario en donde el 55% de los valores fluctian
entre “10 a 30 UFC” denominados como aceptables ya que cumplen con
recomendaciones del fabricante y un 45% de los valores son menores a 10 “URL”
dando como resultados excelentes en base a las especificaciones del fabricante. Ver

Anexo 7y 8.

GRAFICO DE URL DESPUES DE LA DESINFECCION 2
30+
25
20+

15

URL
(o))

©

ﬂ

MANTECADORA  PASTEURIZADORA BACHA BALDE PLASTICO
SUPERFICIE ANALIZADA

“:| DESINFECTANTE MINIMO |:| DESINFECTANTE MEDIO |:| DESINFECTANTE MAXIMO|
Figura 14: Resultado en Box plot de “URL” usando desinfectante a base de acido

=N

peroxiacetico

Fuente: Autor

Los resultados obtenidos en “URL” Unidades Relativas de Luz”, luego de la
higienizacion a base de acido peroxiacetico el 37% de los valores fluctan entre “10
a 30 UFC” denominados como aceptables, pero “con bajo riesgo” segun el criterio
del fabricante, ya que cumplen con recomendaciones del fabricante y un 63% de los
valores son menores a 10 “URL” siendo resultados excelentes en base a las

especificaciones del fabricante.

Dichos valores obtenidos a diferentes concentraciones de desengrasantes se
concluyen que no existe una diferencia significativa entre efectos de los quimicos

sobres las superficies.
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ANOVA

Se realiz6 Andlisis de varianzas (ANOVA) para determinar si existe 0 no una
diferencia significativa entre los efectos causados por los quimicos usados en estos

tratamientos de higienizacion.

Nos basamos en las siguientes especificaciones:

Nivel de confianza 95%
Nivel de significancia 5%
HIPOTESIS
Ho: Ml=p2=pu3

Es decir que se comparan las concentraciones del desengrasante usado:

pl= Jabon minimo
p2 = Jabén medio
u3= Jabon maximo

de rechazo

No rechazar

= o = =

1,60 3,47 F

Figura 15: Curva ANOVA
Regla de decision: No rechazar la si F<= 3,47. Rechazar la hipotesis nula si F > 3,47

Mediante la regla de decisiones tenemos que F<3.47 por lo que se rechaza la

hipétesis nula.

Es decir que no existe una diferencia significativa en ninguno de los tratamientos de

limpieza realizados a diferentes concentraciones.

Los valores de F para cada tratamiento estan en los anexos 10, 11y 12.
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DETERMINACION DE CORRELACION ENTRE LOS DIFERENTES TRATAMIENTOS

LIMPIEZA CON DESINFECCION 1
JABON MiNIMO URL VS UFC MANTECADORA CON JABON MEDIO URL VS UFC PASTEURIZADOR
UFC URL == UFC URL )

MANTECADORA] MANTECADORA 20 PASTEURIZADOR | PASTEURIZADOR 8 y=Tx
1 1 ‘_ y = 2,4969% 1] 9 12 RE=-1,175
2 3 - R*=(,B857 0 12 0

20
3 g 0 E]
15
4 10 0 1 6
10
4 7 - 1] 5 4
7 25 5 0 0 2
£l 22 o 5 10 15 1 11 o
12 27 2 12 @ 2 z
DESINFECCION 1 DESINFECCION 2
CON JABON MEDIO . URL VS UFC MANTECADORA CON JABON MAXIMO URL VS UFC BACHAS
UFC URL 10

MANTECADORA] MANTECADORA 20 LRE B LR

1} 3 v =6,0667x 1] ]

0 3 . R*=0,1603 0 7

0 2 0 6

0

L d N 0 4 4

1 14 0 8 ,

1 11 0 3

2 21 0 3

3 ) o 2 4 0 0 o 0,2 o4 0,6

Figura 16: Determinacion de correlacion entre URL Y UFC

Dichos analisis se realizaron mediante Figuras comparativos de dispersion en la cual se grafica la linea de tendencia y se calcula el coeficiente

de determinacion (R?).

Se tomaron algunos resultados tomados durante los procesos de higienizacion tanto en “UFC” (Unidades Formadoras de Colonias) como
“URL” (Unidades Relativas de Luz); Dichos Figuras nos indican que en ciertos casos existe una correlacion bastante alta de un 88%; en otros
muy baja con un 16% mientras que en algunos casos los valores de (R?) son negativos como: -1.175. Mientras que en ciertos casos no existe

una linea de tendencia por lo que no existe una correlacion entre los dos métodos “UFC” y “URL”.
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COMPORTAMIENTO DE LOS QUIMICOS SOBRE LAS SUPERFICIES HIGIENIZADAS EXPRESADO EN “UFC”

COMPORTAMIENTO DE LOS RESULTADOS EXPRESADOS EN "UFC"

= RESULTADOS EN UFC MAXIMO MANTECADORA ® RESULTADOS EN UFC MAXIMO PASTEURIZADORA
500  RESULTADOS EN UFC MAXIMO BACHAS RESULTADOS EN UFC MAXIMO BALDES PLASTICOS

W RESULTADOS EN UFC MEDIO MANTECADORA  RESULTADOS EN UFC MEDIO PASTEURIZADORA
450 W RESULTADOS EN UFC MEDIO BACHAS W RESULTADOS EN UFC MEDIO BALDES PLASTICOS
400 B RESULTADOS EN UFC MINIMO MANTECADORA B RESULTADOS EN UFC MINIMO PASTEURIZADORA
1< B RESULTADOS EN UFC MINIMO BACHAS W RESULTADOS EN UFC MINIMO BALDES PLASTICOS
300
250
200
150
100 MIEAEOEULIE O ILAE NI, - - - - - - - - " ,

Lttty WDORA
50 1% %}&i DORA
0 > CRDORA
SuUcCIio ENJUAGADO LIMPIO DESINFECTADO 1 DESINFECTADO 2

Figura 17: Comportamiento de los resultados expresados en “UFC”

Fuente: Propia
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COMPORTAMIENTO DE LOS QUIMICOS SOBRE LAS SUPERFICIES HIGIENIZADAS EXPRESADO EN “URL”

COMPORTAMIENTO DE LOS RESULTADOS EXPRESADOS EN "URL"

10000
8000 B RESULTADOS EN URL MAXIMO MANTECADORA B RESULTADOS EN URL MAXIMO PASTEURIZADORA
B RESULTADOS EN URL MAXIMO BACHAS RESULTADOS EN URL MAXIMO BALDES PLASTICOS
B RESULTADOS EN URL MEDIO MANTECADORA W RESULTADOS EN URL MEDIO PASTEURIZADORA
6000 B RESULTADOS EN URL MEDIO BACHAS B RESULTADOS EN URL MEDIO BALDES PLASTICOS
4000
2000  SERUETHITHIAR A PP s P P — — — o o oo oo~ =
0
Suclio ENJUAGADO LIMPIO DESINFECTA DESINFECTA

DO 1 DO 2

Figura 18: Comportamiento de los resultados expresados en “URL”

Fuente: Propia.



RESULTADOS EXPRESADOS EN ESTADISTICA DESCRIPTIVA.

Tabla 12: Resultados de estadistica descriptiva.
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RESUMEN DE ESTADISTICA DESCRIPTIVA "UFC" Y "URL" PARA INTERPRETACION DE BOX PLOT

RESULTADOS EN "UFC" LUEGO DE LA LIMPIEZA

RESULTADOS EN "URL" LUEGO DE LA LIMPIEZA

ESTADISTICA MANTECADORA BACHA BALDE PLASTICO ESTADISTICA MANTECADORA BACHA BALDE PLASTICO
DESCRIPTIVA MIN | MED | MAX | MiN | MED | MAX | MIN | MED | MAX | MiN | MED | MAX DESCRIPTIVA MIiN | MED | MAX | MIN | MED | MAX | MIN | MED | MAX | MiN | MED | MAX
Media 53 | 49 | 2 | 54 | 41 3 |52 | 40 | 20 | 7.6 | 66 | 34 ||Media 130 | 129 | 2 | 148 | 120 | 10625| 13 | 130 | 103 | 149 | 164 | 12,4
Mediana 4 | 35| 2 | 45| 4 3 4 | 35 | 2 | 65| 55 | 25 ||[Mediana 95 | 115 | 2 | 15| 1 10 | 135 | 95 | 85 | 14 | 165 | 1t
Moda 4 1 4 |an/A| 4 4 4 1 4 3 | aN/A| L |[Moda AN/A | N/A| 4 | #N/A| 9 9 | #N/A | #N/A [#N/A | #N/A | an/A | 8
Desviacion 377 | 405 | 160|396 | 210 | 207 | 377 | 288 | 160 | 534 | 500 | 2,50 [[Pesvia@on 1018 | 7,66 | 1,60 | 803 | 778 | 366 | 775 | 1018 630 | 825 | 9,18 | 5,68
estandar estandar
Varianza de la Varianzade la
1421 | 1681 3 | 16 | 441 | 429 | 1821 829 | 257 | 2855 2541 | 6,27 1371|5870 3 | s | 60,57 | 1341 | 60,00 |103,71| 39,64 | 68,13 | 84,27 | 32,27
muestra muestra
Minimo 1 1 0o | 1 | 1 0 1 1 0 2 1 1| [Minimo 1 4 | o | 7 2 6 4 1 3 | s 5 6
Maximo 2 | 2| 4 | B8] 7 6 2 | o 4 | 16 | 15 | 8 |[vaximo 27 | 25 | 4 | 28 | 26 17 | 25 | 27 | 21 | 30 | 28 | 23
RESULTADOS EN "UFC" LUEGO DE LA DESINFECCION 1 RESULTADOS EN "URL" LUEGO DE LA DESINFECCION 1
ESTADISTICA MANTECADORA BACHA BALDE PLASTICO ESTADISTICA MANTECADORA BACHA BALDE PLASTICO
DESCRIPTIVA MIiN | MED | MAX | MiN | MED | MAX | MIiN | MED | MAX | MiN | MED | MAX DESCRIPTIVA MIiN | MED | MAX | MIN | MED | MAX | MIN | MED | MAX | MiN | MED | MAX
Media 14 | 09| 0 | 14| 04 0 | 125] 11 | 00 | 16 | 13 | 00 Media 950 | 90 [ 52| 90 | 74 | 525 | 8 | 74 | 59 | 95 | 104 | 64
Mediana 05 | 05| 0 |o5] o 0 0o | o5 | o | o5 | o 0 Mediana 95 | 7 | 65 | 95 9 5 6 6 | 7 | 8 9 5
Moda 0 0 o | o[ o 0 0 0 0 0 0 0 Moda 13 | 3 2 | 13 9 6 5 |#N/A| 7 | #N/A|aN/A| 5
Desviacion 1,69 | 1,13 | 000 | 1,69 | 0,74 | o000 | 205 | 1,36 | 000 | 226 | 1,91 | 000 Desviacon | o1 | 776 | 349 | 621 | 481 | 315 | 626 | 540 | 331 | 750 | 7,17 | 3,85
estandar estandar
Varianza dela 280 | 127 o | 3 |oss| o000 | 421 | 18a | 000 | 513 | 364 | 000 || V29N |35 6009 12 | 39 | 2313 | 993 | 39,14 | 2013 | 10,08 | 56,20 | 51,41 | 14,84
muestra muestra
Minimo 0 0 0o | o 0 0 0 0 0 0 Minimo 1 1 0 | 1 0 1 2 1 1| 2 2 2
Méximo 4 3 o | 4 | 2 0 5 3 0 6 5 0 Maximo 19 | 21 | 10 | 19 2 0 | 21 | 17 | 12 | 24 | 20 | 13
RESULTADOS EN "UFC" LUEGO DE LA DESINFECCION 2 RESULTADOS EN "URL" LUEGO DE LA DESINFECCION 2
ESTADISTICA MANTECADORA BACHA BALDE PLASTICO ESTADISTICA MANTECADORA BACHA BALDE PLASTICO
DESCRIPTIVA | MIN | MED | MAX | MiN | MED | MAX | MiN | MED | MAX | MiN | MED | MAX || DESCRIPTIVA | MiN | MED | MAX | MIN | MED | MAX | MiN | MED | MAX | MIN | MED | MAX
Media 13 | 05| 0 |08 00| 75 |02 | 05 | 00 | 1L | 16 | 00 Media 81 | 98 | 75 | 75 | 7.6 | 5625 | 7,125 | 53 | 58 | 100 | 95 | 49
Mediana 0 0 0o |o5]| o 7,5 0 0 0 0 | 05| o Mediana 65 | 9 | 75 | 75 7 6 6 | 65| 65| 9 | 105 45
Moda 0 0 o | o | o 13 0 0 0 0 0 0 Moda 1 | 19 | 13| 10 7 7 6 8 | 3 | 11 |#N/A[#N/A
Desviacion Desviacion
! 2,19 | 1,07 | 0,00 | 089 | 000 | 447 | 071 | 1,41 | 000 | 20 | 245 | 0,00 ! 69 | 69 | 447 | 548 | 5290 | 250 | 467 | 358 | 345 | 7,87 | 7,23 | 409
estandar estandar
Varianzadela | o0 | 0| o | 1 | 000 | 2000 | 050 | 200 | 000 | 441 | 598 | 000 [| VEE29eld | a0 agso| 20 | 30 | 2798 | 627 | 21,88 | 1279 | 11,03 | 62,00 | 52.29 | 16,70
muestra muestra
Minimo 0 0 o | o | o 1 0 0 0 0 0 0 Minimo 1 2 1 1 0 2 2 0o | o | 2 0 0
Maximo 6 3 o | 2 | o 13 2 4 0 6 7 0 Maximo 2| 19 | 18| 15 17 9 6 | 9 | 0] 5| 19| 2
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Tabla 12: Resultados de estadisticos descriptiva.

Las comparaciones hechas con respecto a la limpieza se realizaron mediante un
cuadro de estadistica descriptiva en donde tomamos como referencia los valores de la

mediana para comparar todos los resultados, en las diferentes superficies analizadas.

Dichos resultados estan representados en las Figuras box-plot para una mayor

compresion.

Por lo tanto, se define que no existe diferencia significativa en los efectos que

producen los quimicos usados para la higienizacién.

Los resultados expresados en “UFC “Unidades Formadoras de Colonias” estan
basados bajo las normativas internacionales ver anexo 9, y en URL “Unidades

Relativas de Luz” se encuentran bajo el criterio del fabricante.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

Segun los objetivos planteados en este estudio se concluye que:

e Se establecio un protocolo de higienizacion indicando la forma de realizar una
correcta limpieza y desinfeccion dentro del area de produccion de helados

especificamente en las superficies que se encuentran en contacto con el alimento.

e En base al analisis de varianza ANOVA se concluye que no existe una diferencia
significativa entre los efectos del jabon desengrasante frente a las superficies a
limpiar usando tres concentraciones diferentes, por lo que se eligio la concentracion
minima como la mas eficiente optimizando asi los recursos al maximo.

e Se determind las concentraciones adecuadas de productos quimicos para la
limpieza y desinfeccion como es el desengrasante y los dos tipos de desinfectantes
tomando en cuenta la ficha técnica y la hoja de seguridad para sus dosificaciones
y uso de los mismos.

e Las concentraciones optimas de quimicos para la limpieza y desinfeccion son:

- Para una higienizacién de las superficies se requiere la utilizacion de
desengrasante: 200cc/20 litros de agua.

- La concentracion de “desinfectante 1” a base de amonio cuaternario usada es
de 6cc/litro y la del “desinfectante 2” a base de acido peroxiacetico es de
2cc/litro las mismas que se comprobd su eficiencia.

- Mediante el rociado existe un gran beneficio usandose apenas un 3% con
referencia a sumergir los utensilios teniendo un ahorro considerable de un
97%.

e Se logré validar los procedimientos de Higienizacion aplicados en la empresa

Heladerias Tutto Freddo S.A. de Cuenca mediante una comparacion de resultados
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de los siguientes métodos: Luminometria, Siembras Microbiologicas los cuales se
compararon con resultados de un laboratorio externo acreditado (PROTAL-

ESPOL) para garantizar y validar el método de Higienizacion.

Este estudio sirvio para determinar las acciones correctivas durante los procesos de

higienizacion.

Se logré la disminucion de la carga microbiana inicial en un 100% durante estos

tratamientos de higienizacion.

Todos los resultados son efectivos pero el resultado usando el minimo de
desengrasante es el mas eficiente ya que se utiliz6 menos desengrasante

obteniendo excelentes resultados cumpliendo las normativas internacionales.
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Recomendaciones:

Para una mejor higienizacion se analizd todos los puntos criticos que influyen

directamente sobre la higiene de las superficies obteniendo excelentes resultados.

e Se recomiendo la aplicacion de los desinfectantes mediante rociadores ya que
al sumergir los utensilios se desperdicia gran cantidad de desinfectante y su
contaminacion va a ser mucho mas rapida. Por lo que su costo se elevaria a un
97%. Es decir que con la aplicacién de estos quimicos mediante rociado se usa
un 3% de lo que se usa para sumergir los utensilios. teniendo un ahorro muy

considerable para la empresa. Ver anexo

e EIl aumento de la temperatura del agua para el prelavado a una temperatura
aproximada de 50 +/- 5°C.

e Realizar un prelavado para eliminar el exceso de materia organica de la

superficie.

e Se realizo el cambio de vileda con mas frecuencia ya que estos materiales
tienden a acumular materia organica, evitando que en el momento de la

limpieza se contamine nuevamente las superficies.

e Cumplir con un cronograma de limpieza y desinfeccion establecido.

e Verificar las dosificaciones de los productos quimicos utilizados.

e Se recomienda hacer una combinacion con los desinfectantes evitando que las
bacterias se hagan resistentes a un mismo desinfectante. Es por esto que en la
aplicacion de los desinfectantes se recomendo el uso de SaniT-10 con base de
amonio cuaternario 6 dias a la semana y un solo dia la aplicacion del
desinfectante PAA SANITIZER con base de acido peroxiacético el mismo

que tiene caracteristicas corrosivas, pero es muy eficiente.
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ANEXOS

Anexo 1: Check List limpieza y desinfeccion arranque de la produccién.

=% ‘i“va _ COD: R-CCLA-01-H
ﬂff—cg:DDo@/ CHECK LIST ARRANQUE DE PRODUCCION s:;'::;onl 3221

Linea de Produccion: HELADERl’A

DIAS:|LUNES [MARTES | MIERCOLES [JUEVES [VIERNES |sABADO [DomINGO
ITEM CHEQUEADO | HORA SUPERVISADA:
Hay disponible soluciones y material de limpieza en sus respectivas estaciones.

OBSERVACIONES

Se evidencia que no existe materias primas yempaques sobre el piso.

Los dosificadores de jabédn yalcohol gel se encuentran llenos ylimpios . Asi como
disponibilidad de papel toalla para el secado de manos.

Cabellos, bigotes, barbas, ufias, rostro yropa de trabajo del personal se encuentran
dentro de las normas BPM.

Se evidencia la limpieza ydesinfeccién de todas las superficies de contacto con el
alimento.

Se evidencia limpieza en pisos, paredes, tachos de basura limpios y con fundas
plésticas nuevas.
Se verificé que la limpieza ydesinfeccion de manos fue hecha correctamente.

Los equipos, utensilios, gavetas e instrumentos de control necesarios para la
produccién se encuentran limpios disponibles yoperativos.
Se encuentran dentro de parametros la concentraciéon de sanitizantes.

Se evidencia que las materias primas e insumos se encuentran en cantidades
suficiente para cubrirla demanda de produccidén.

Se encuentra publicada la orden de produccién del dia, lista de ingredientes y el
personal tiene claro la misma yle ha sido entregada las hojas de registros para su
Se evidencia que la nédmina del personal requerido para la produccién esta completa.
Se evidencia que ningun empleado presenta algun tipo de enfermedad
infectocontagiosa o algun tipo de herida expuesta que represente un peligro de
inocuidad.

Se realiza limpieza en |la parte externa de la planta. (contenedores de basura, patio,
cuarto de termicos.)

Se autoriza el arranque de la linea.

SICUMPLE= Vv NO CUMPLE= X LP=LIMPIEZA PROFUNDA
OBSERVACIONES:
OBSERVACIONES:
Acciones Correctivas:
Desviaciones: Acciones Correctivas:

SUPERVISADO POR: FECHA: VERIFICADO POR:
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1O _
& FREDDO &>

< CHECK LIST DURANTE LA PRODUCCION

COD: R-CCLD-01-H

Revision: 001

Pagina: 1 de 1

Semana del: al:

Linea de Producciéon:

HELADERIA

DIAS:|LUNES MARTES | MIERCOLES |JUEVES |VIERNES [SABADO OBSERVACIONES

ACTIVIDAD CHEQUEADA |HORA SUPERVISADA:
Los tachos destinados para la basura se encuentran vacios .
Verificar que los lavaderos del drea estén limpios sin ningdn
material organico e inorganico.
Es correcto el uso de los materiales de proteccién por parte del
personal
Es correcto el uso de utensilios, recipientes auxiliares utilizados en
la produccidén.
Fueron desinfectados los recipientes para pesado de materias
primas, espatulas y mesas antes del almuerzo.
Existen materias primas, material de empaque sobre el piso.
Los desinfectantes se encuentran en sus respectivas areas
asignadas, durante el procesamiento de alimentos.
Utensilios de limpieza se encuentran en areas de proceso (incluido
area de recepcidn).
Algin operario presenta heridas expuestas.
Algin empleado presenta algun tipo de enfermedad
infectocontagiosa.

SI CUMPLE= V NO CUMPLE= X LP=LIMPIEZA PROFUNDA
OBSERVACIONES:
OBSERVACIONES:
Acciones Correctivas:
Desviaciones: Acciones Correctivas:
SUPERVISADO POR: FECHA: VERIFICADO POR:
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Anexo 3: Check list limpieza y desinfeccion final de la produccion

;‘\‘i% _ COD: R-CCLF-01-H
CHECK LIST FINAL DE PRODUCCION  Revision: 001

Pagina: 1 de 1

it P
“" U FREDDO <&

|Fecha v Hora: p
Linea de Produccidn: HELADERIA
DIAS: DIAS:]LUNES |MARTES |MIERCOLES]JUEVES |VIERNES |SABADO |DOMINGO
ACTIVIDAD CHEQUEADA HORA SUPERVISADA: @IERE RIS

El piso de cada area de trabajo se encuentra limpio.

Fueron desinfectadas todas las superficies de contacto: Equipos,
espatulas después de terminada la jornada de trabajo.

Los tachos destinados para la basura se encuentran limpios.

Los reportes de produccidn son entregados al Jefe de Turno.

El material de empaque sobrante esta protegido.

Los utensilios de limpieza se encuentran en areas destinadas.

Es correcto el uso de materiales de limpieza.

Los bafios y vestidores se encuentran limpios.

Se autoriza dar por finalizada la jornada de trabajo.

Los drenajes se encuentran libres de residuos.

SI CUMPLE= Vv NO CUMPLE= X LP= LIMPIEZA PROFUNDA
OBSERVACIONES:
Acciones Correctivas:
Desviaciones: Acciones Correctivas:
SUPERVISADO POR: FECHA: VERIFICADO POR:
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Anexo 4: Plan maestro de limpieza

o Cr ~ i » R- - -
(R ) PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Codigo: R-CCLD-001-H
. . Revision: 001
7 &S T
FREDDO &> HELADERIA Pagina: 1de1
MARCA 3 SOLUCION LIMPIEZA PRODUNDA | METODO DE INSPECCION
ETAPA SUPERFICIEDE| FRECUENCIA (CODIGO DEL METODO RESPONSABLES
CONTACTO [ . brofund POR LIMPIDESINF [ LIMPIEZA | = | TIPODE [DEsINFECC] o T 6n]| Lap |Monito]Verific
utinario | Frotunde | equipo | EQUIPOS | eza |ECCION |RUTINARIA Quimico| 16N + reo | acién
PESAJE BALANZA DIARIA |QUINCENAL| N/A TORREY & 3
(PRODUCCION) < w o
a2 2 g < <
EMBALADO MESAS DIARIA |QUINCENAL| N/A MESAS § i 8 = =
s = o — =
ALMACENAJEDE| - o0\ N TERIA DIARIA |QUINCENAL| N/A ESTANTE L g & = =
MATERIA PRIMA = o z g g
GELMATIC | & - o) = =
MANTECADO MANTECADO DIARIA |QUINCENAL| H16,H17 < o .| < s s
BRAVO119 [ 5 a 8 ) s s o
H18, H19, Ll < O © O o <t
PASTEURIZADO |PASTEURIZADORA| DIARIA |QUINCENAL TELME180 | & - c O = = a
MANTECADOR H2 = = Q (23 = | 3 e Q 2
MANTECADO o DIARIA |QUINCENAL|  H21 COREMA30 | — = o 2| w o o O
PEQUENO I a <Zt gl . % % < w
= o) w L2 ™ ™ (@] L
maNTECADO | MANTECADOR DIARIA |QUINCENAL| H18 CRM 4/8 8 < v < e o =5 O o o = = S
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NTO o = Z O O
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ALMACENAMIE | CUART CONG. DIARIA |QUINCENAL| H14 KOLPAK = < 5 L L
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c’e
fk)*a

GUIA DE PRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION

CODIGO: M-CCPOES6-PQ

REVISION: 001

qutte &5
s W PAGINA: 6 de 6
NOMBRE DEL PO CONCENTRACION | ProDUGT DOSIFICACION: p—— SUPERFICIEA | (e | PREPARACION Y MODO DE |FRECUENC| .
QuiMico 0 AGUA |PRODUCTO| AGUA o AGUA USAR EMPLEO IA DE USO
Minima 100 ml 10L 200ml 20L | 400ml 40 L MAQUINAS Y Realizar una previa
1,250nz / Galén m m - UTENSILIOS limpieza del exceso de VEASE EN
120ml. | 10L 240 ml. 20L | 480ml. | 40L u .
MORADO TE MORADO 1,50nz/Galén 45 4 55ac | ACtuar por un tiempo BEL
Maxima prudente, antes del PRODUCTO
20nz/ Galén 150ml. | 10L 300 ml. 20L | e00Oml. | 40L restriegue.
SANIT-10 SANITIZADOR / Para utensilios Mledir 6mlenl Ifl‘I:OdZal.gua
(AMONIO 1:170 6 ml 1L N/A (Bachas Agua |colocerenunrociador ARICAT) a1 | VEASE EN
DESINFECTANTE 4 luego de la limpieza y enjuagar
CUATERNARIO) mesas). luego de 10 min. FICHAS
M . TECNICAS DE
aquinas:
Man:'ecadora Medir 6 mlen 1 LITROde agua LOS
f f PRODUCTOS
PAA SANITIZER SANITIZADOR / 200 ppm 2 ml 1L N/A . Agua colocaren L{n rogador. Apllcar CADA
DESINFECTANTE Pasteurizadora luego de la limpieza y enjuagar| SEMANA
luego de 10 min.
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P ~ Cédigo: R-CCLDSU-01-H
. 2P LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE HELADERIA  [Gevsion. 001
MES DE: Semana 1: |Semana 2: |Semana 3: |Semana 4:
& DESCRIPCION Prod. Utilizados/ LIMPIEZA DIARIA
EQUIPO Acc. Mecanica N x| n]© ol ST A IASES|Z2 KNSR RLNKRIY[Y =
H1 REFRIGERADOR.
H2 CONGELADOR.
H3 CONGELADOR. Restriegue con Jabdn
Ha CONGELADOR. Morado (200cc/20L.
H5 | CONGELADOR. agua) + Enjuague.
H6 CONGELADOR. Finalmente rociar con:
H7 CONGELADOR. SANI T-10 (6cc/1Litro)
H8 CONGELADOR. 6  PAASANITIZER
H9 CONGELADOR. (2cc/1Lde agua).
H11 TURBO CONGELADOR o
H12 |CONGELADOR. Restriegue con SNB-
H13 |REFRIGERADOR. 130 (100cc/10L de
H21 CUARTO CONGELACION agua) + Cloro 200 a
H22 CUARTO CONGELADOR. 600ppm Restriegue y
H23 |HACEB REFRIGERADOR. enjuague.
H24 |BALANZA.
H26 BALANZA.
H14 [PASTEURIZADOR. Restriegue con
H15 |PASTEURIZADOR. Jabén Morado
H16 |PASTEURIZADOR.
H18 [PASTEURIZADOR. (200cc/20L. agua) +
H19 |MANTECADORA. Enjuague.
H20 |MANTECADORA. Finalmente rociar
H25 |MANTECADORA. con: SANI T-10
MESAS DE TRABAJO. . B
BACHAS, BALDES PLASTICOS. (6cc/1Litro) o
UTENSILIOS: COLADOR, PALETAS, PAA SANITIZER
CUCHILLO, BATIDOR, MEDIDOR. (2cc/1L de agua)
COCHES. SNB - 130 (400 -
P1SOS. 400cc/20L de agua) +
PAREDES. Cloro 200 a 600ppm
DRENAJES. Restriegue y enjuague.
OBSERVACIONES:
S| CUMPLE HIGIENIZACION= Vv NO CUMPLE HIGIENIZACION= X NO APLICA: —
[[Lp=Limpieza Profunda. | si= limpieza realizada. Limpieza= eliminacién de s uciedad, manchas, restos de producto.

ACCIONES CORRECTIVAS:

DESVIACIONES:

ACCIONES A TOMAR:

RESPONSABLE:

VERIFICADO POR:
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Anexo 7: Plano de identificacion de nivel de higienizacién y flujo de personal

LR ]

NIVEL DE HIGIENIZACION

ALTO
Tﬂ | MEDIO
0 I = m BAJO
< E ED 5 ey M = FLUJO DE PERSONAL
o i AT = HELADERIA —
[ 1] -
LAVADO DE GAVETAS Ijjlzl_ I-I [T ‘-l PASTELERIA —)
> <— moT |
! L] COCINA <
, U ~ L/ ] INGRESO b
B r SALIDA —
A —
; ] 2 -« ]
_ -



"UFC" MANTECADORA
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Anexo 8: Resultados en “UFC” y “URL” después del uso de desinfectante “1”

MINIMO | MEDIO | MAXIMO

8 2 0

5 1 0

1 3 0

0 1 0

2 0 0

0 0 0

0 0 0

0 0 0
"URL" MANTECADORA
MINIMO | MEDIO | MAXIMO
20 21 8
17 14 2

8 17 7

6 11 10

6 3 7

5 3 6

2 2 2

1 1 0
“UFC” PASTEURIZADOR
MINIMO | MEDIO | MAXIMO

4 0 0

0 1 0

3 0 0

3 2 0

0 0 0

1 0 0

0 0 0

0 0 0

“UFC” BACHA
MINIMO [ MEDIO [ MAXIMO
5 3 0
4 1 0
0 3 0
0 2 0
1 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
“URL” BACHA
MINIMO [ MEDIO | MAXIMO
21 17 11
13 13 4
8 9 8
7 4 7
5 7 7
5 3 7
3 5 2
2 1 1
“UFC” BALDE PLASTICO
MINIMO [ MEDIO [ MAXIMO
6 5 0
2 3 0
4 0 0
0 2 0
0 0 0
1 0 0
0 0 0
0 0 0

“URL” PASTEURIZADOR

“URL” BALDE PLASTICO

MINIMO | MEDIO | MAXIMO
19 9 9
12 11 6
13 12 10
13 12 4
4 9 4
7 1 6
3 5 2
1 0 1

MINIMO [ MEDIO | MAXIMO
24 18 9
13 20 10
14 17 13
11 11 5
5 7 5
4 5 3
2 3 4
3 2 2
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Anexo 9: Resultados en “UFC” y “URL” después del uso de desinfectante “2”

"UFC" MANTECADORA "UFC" BACHA
MINIMO | MEDIO [ MAXIMO MINIMO | MEDIO | MAXIMO

3 0 2 0

0 0 0 0

1 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0

"URL" MANTECADORA "URL" BACHAS

MINIMO | MEDIO | MAXIMO MINIMO | MEDIO [MAXIMO

19 13 9

13 10 7

10 13 6

9 7 4

3 5 8

2 0 3

0 1 3

2 0 0
"UFC" PASTEURIZADORA "UFC" BALDES PLASTICOS
MINIMO | MEDIO |MAXIMO MINIMO | MEDIO | MAXIMO

0 0 4 0

0 0 2 0

0 0 1 0

0 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0
"URL" PASTEURIZADORA "URL" BALDES PLASTICOS

O NN O[O0
R OO W o |0

MINIMO | MEDIO | MAXIMO MINIMO | MEDIO | MAXIMO
7 16 7
8 11 12
10 15
13

11
2 7
3 1
1

0
2 3
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Anexo 10: Valores obtenidos de la norma peruana MINSA, RESOLUCION
MINISTERIAL N°461-207

SUPERFICIES INERTES
TIIIE;(?F?S Superficie Regular Superficie Irregular
Limite de Limite Permisible Limite de Limite
ENSAYO Deteccion ) Deteccion | Permisible
del Método del Método ]
. s = = 10 ufc / < 10 ufc [/
Cg:m;olrmes = (0,1 ufc /fcm = 1 ufc /f cm supeslicic superficie
otales muestreada | muestreada
Ausencia / Ausencia / Ausencia f Ausencia /
. superficie superficie superficie superficie
Patogeno muestreada muestreada en cm® muestreada | muestreada
en sz {**:. {**:'
")

En las operaciones analiticas, estos valores son indicadores de ausencia.

(**) Indicar el area muestreada, la cual debe ser mayor o igual a 100 cm2.

Fuente: (MINSA, 2007).




Anexo 11: Tabla ANOVA de Limpieza.
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Tablas de ANOVA para Tratamiento de Limpieza a Diferentes Concentraciones de Jabon (minimo, medio, maximo).

"UFC" Mantecadora "WUFC" Bacha
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion ) . valor F Fuente de variacion ) . valor F
cuadrado | libertad medio cuadrados | libertad medio
Entre muestras (tratamiento] 50,58 2 25,29 2,29 Entre muestras (tratamiento) 12,33 2 6,17 0,64
Dentro de muestras (error) 232,38 21 11,07 Dentro de muestras [error) 205,50 21 9,69
WVariacion total 282,96 23 Wariacion total 215,83 23
"URL"Mantecadara "WURL" Bacha
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion ) . valor F Fuente de variacion ) . valor F
cuadrado | libertad medio ctuadrados | libertad medio
Entre muestras (tratamiento| 19,75 2 §,88 0,15 Entre muestras (tratamiento) 35,58 2 17,79 0,30
Dentro de muestras [error) 1621 BE 21 77,23 Dentro de muestras [error) 1250,58 21 58,59
Variacion total 1641,63 23 Variacion total 1265,96 23
"UFC" Pasteurizadora "UFC" Balde Plastico
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion ) . valor F Fuente de variacion ) . valor F
cuadrado | libertad medio tuadrados | libertad medio
Entre muestras (tratamiento| 2258 2 11,29 1,39 Entre muestras (tratamiento) 79,00 2 39,50 197
Dentro de muestras [error) 170,75 21 8,13 Dentro de muestras [error) 42163 21 20,08
Variacion total 133,33 23 Variacion total 500,63 23
"URL" Pasteurizadora "URL" Balde Plastico
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion ) . valor F Fuente de variacion ) . valor F
cuadrado | libertad medio tuadrados | libertad medio
Entre muestras (tratamiento| 40,58 2 20,29 042 Entre muestras (tratamiento) 81,75 2 40,88 057
Dentro de muestras [error) 1007,25 21 47 86 Dentro de muestras [error) 1454 BB 21 71,18
Variacion total 1047,83 23 Variacion total 1576,63 23
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Anexo 12: Tabla ANOVA usando desinfectante 1 a base de amonio cuaternario.

Tablas de ANOVA para Tratamiento de Desinfeccion 1 Luego de una Limpieza a Diferentes Concentraciones de Jabdn {minimo, medio, maximo).
"UFC" Mantecadora "UFC" Bacha
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion valor F Fuente de variacion valor F
cuadrado | libertad medio cuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento] 16,08 2 8,04 2,38 Entre muestras (tratamiento) 7,58 2 3,79 1,88
Dentro de muestras (error) 70,88 21 3,38 Dentro de muestras (error) 42,38 21 2,02
Variacion total 86,96 23 Variacian total 43 95 23
"URL"Mantecadora "URL" Bacha
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion valor F Fuente de variacion valor F
cuadrado | libertad medio cuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento| 54,25 2 27,13 0,74 Entre muestras (tratamiento) 19,08 2 9,54 0,36
Dentro de muestras (error) 770,25 21 36,68 Dentro de muestras (error) 554,75 21 26,42
Variacion total 824 50 23 Variacian total 573,83 23
"UFC" Pasteurizadora "UFC" Balde Plastico
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion valor F Fuente de variacion valor F
cuadrado | libertad medio cuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento 8,08 2 4,04 3,57 Entre muestras (tratamiento) 11,58 2 5,79 1,98
Dentro de muestras (error) 23,75 21 1,13 Dentro de muestras (error) 61,38 21 2,92
Variacion total 31,83 23 Variacian total 72,86 23
"URL" Pasteurizadora "URL" Balde Plastico
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion valor F Fuente de variacion valor F
cuadrado | libertad medio cuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento] 56,58 2 28,29 1,18 Entre muestras (tratamiento) 70,75 2 35,38 0,87
Dentro de muestras (error) 501,38 21 23,88 Dentro de muestras (error) B57,75 21 40,85
Variacion total 557,96 23 Variacian total 928,50 23
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Anexo 13: Tabla ANOVA usando desinfectante 2 a base de acido peroxiacetico.

Tablas de ANOVA para Tratamiento de Desinfeccion 2 Luego de una Limpieza a Diferentes Concentraciones de Jabdn {minimo, medio, maximo).
"UFC" Mantecadora "UFC" Bacha
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion valor F Fuente de variacion valaor F
cuadrado | libertad medio cuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento 6,33 2 5,17 1,60 Entre muestras (tratamiento) 71,08 2 35,54 2,73
Dentro de muestras (error) 41,50 21 198 Dentro de muestras (error) 273,88 21 13,04
Wariacion total 47,83 23 Variacion total 344 96 23
"URL"Mantecadora "URL" Bacha
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion valor F Fuente de variacion valaor F
cuadrado | libertad medio cuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento| 58,25 2 29 63 0,64 Entre muestras (tratamiento) 71,08 2 35,54 2,73
Dentro de muestras (error) 865,25 21 45,96 Dentro de muestras (error) 273,88 21 13,04
Wariacion total 102450 23 Variacion total 344 96 23
"WUFC" Pasteurizadora "UFC" Balde Plastico
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion ) . valor F Fuente de variacion ) . valor F
cuadrado | libertad medio ctuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento 3,00 2 1,50 573 Entre muestras (tratamiento) 10,58 2 5,29 196
Dentro de muestras (error) 5,50 21 0,26 Dentro de muestras (error) 56,75 21 2,70
Wariacion total 8,50 23 Variacion total 67,33 23
"URL" Pasteurizadora "URL" Balde Plastico
. suma de | grados de | cuadrado . suma de | grados de | cuadrado
Fuente de variacion ) . valor F Fuente de variacion ) . valor F
cuadrado | libertad medio ctuadrados libertad medio
Entre muestras (tratamiento| 93,08 2 46,54 241 Entre muestras (tratamiento) 182,35 2 81,13 2,12
Dentro de muestras (error) 404 BB 21 19,28 Dentro de muestras (error) 903,75 21 43,04
Wariacion total 497 96 23 Variacion total 1086,00 23
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Anexo 14: Protocolo de higienizacion.
PROTOCOLO DE HIGIENIZACION PARA

EL AREA DE HELADERIA EN LA EMPRESA TUTTO FREDDO S.A.
CUENCA.

1. Justificacion

La elaboracién de un protocolo de higienizacion es muy importante ya que ayuda a
cumplir ciertos requisitos impartidos por la ley establecidos en el REGISTRO
OFICIAL 555 jueves 30 Julio 2015.

Para ellos es importante que todo el personal que estd en contacto directo con los
alimentos sean capacitados de la mejor manera para lo cual nos ayuda a disminuir
riesgos de contaminacion, asi también a todo el personal que ingrese a laborar en la
planta se le dara una induccién referente al cuidado y la importancia de una correcta

limpieza y desinfeccion.

Dicho documento ayuda a explicar mejor como se deben mantener las areas de trabajo,

realizando una correcta limpieza, desinfeccion, y el cuidado e higiene personal.

Cumpliendo asi las normativas de calidad, establecido por el Gobierno del Ecuador
sobre Buenas Practicas de Manufactura y asegurando de esta manera la inocuidad del

alimento.

Garantizar a nuestros clientes una excelente calidad de los productos en todos los

aspectos.

Mantener un cuidado en el manejo de los productos alimenticios que son perecibles y
de un estricto cuidado en la manipulacién desde la recepcion de materia prima hasta
que llega a manos del consumidor como producto terminado asegurando una completa
inocuidad e integridad de todos los productos que se elaboran en la Empresa
Heladerias Tutto Freddo S.A.
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2. Objetivos

a. Implementar un protocolo de limpieza y desinfeccion en la empresa heladerias
Tutto Freddo S.A. que sirva como una guia préctica para el cuidado de la
manipulacion de los alimentos.

b. Eliminar los malos habitos de higiene de todo el personal que labore en el area
de proceso de la empresa.

c. Disminuir la carga microbioldgica a niveles aceptables establecidos por
normativas internacionales.

d. Evitar contaminacion o algun tipo de intoxicacion por la ingesta de alimentos

que hayan sido elaborados en condiciones no inocuos.

3. Alcance

Se aplica a todas las superficies que estan en contacto directo con los productos es
decir desde el momento que ingresa la materia prima, producto en proceso, hasta el
empacado Yy entrega del producto terminado de la empresa heladerias Tutto Freddo
S.A.

4, Definiciones

Limpieza. - Es la eliminacién gruesa de las impurezas (tierra, restos de alimentos,
polvo u otras materias objetables). Puede realizarse mediante raspado, frotado, barrido
o0 pre-enjuagado de superficies y con la aplicacién de detergente para desprender las

impurezas.

Desinfectante. - Agente usualmente quimico, que mata las formas en crecimiento de

los Microorganismos.

Desinfeccidn. - Es la reduccion de microorganismos a un nivel que no dé lugar a
contaminacion de los alimentos que se elaboran mediante agentes quimicos 0 métodos

fisicos adecuados.
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Superficies de contacto con alimentos. - Definase como cualquier y todas las
superficies que de alguna manera directa entran en contacto con el alimento, ya sea
equipos, utensilios, material de empaque, manipuladores.

Planta. - Es el edificio o instalaciones cuyas partes, usadas para o en conexién con la

manufactura, empaque, etiquetado, o almacenaje de productos alimenticios.

Procesos. - Es una secuencia de pasos dispuesta con algun tipo de légica que se

enfoca en lograr algun resultado especifico.

Procedimientos Operacionales de Sanitacién: Son aquellos procedimientos
relacionados con la higiene y sanitizacion que son llevados a cabo durante los
trabajos productivos.

5. Procedimientos

5.1 Procedimiento para validar superficies de contacto con el alimento

1. Eléreade Calidad junto con el de Produccién planifican esta validacion, por lo
general se realiza al final de la jornada semanal donde se realiza una limpieza
profunda.

2. Secomunica al laboratorio externo que ya esta establecido para que realice este
andlisis, el dia anterior se indica: dia, hora y todos los requisitos necesarios.

3. Se limpian todas las superficies de contacto con el alimento de acuerdo a los
procedimientos establecidos.

4. EIl personal del laboratorio externo entra a la planta junto al Jefe de calidad
cumpliendo con los reglamentos de la planta.

5. Através de hisopados se toma las muestras de todas las superficies de contacto
indicadas, el personal de laboratorio externo recolecta las muestras y las mantiene
bajo condiciones requeridas de la muestra.

6. EIl laboratorio externo se lleva las muestras para analizarla y enviar los
resultados en los dias indicados.

7. Si los resultados estuviesen fuera de parametros se analizan los factores que
pudieron haber ocasionado este resultado y se toman las acciones correctivas para

corregir el problema y luego ser tomadas nuevamente para verificar la limpieza.
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5.2 Procedimiento para una correcta higienizacion del area de heladeria.

5.2.1 Identificacion de superficies a ser higienizadas.

Equipos y Materiales Utilizados para la Limpieza del Area de Heladeria contara con
los siguientes utensilios de limpieza los mismos que estaran rotulados de acuerdo al
grado de contaminacién establecido en el (POES 3). Dichos utensilios se enumeran a

continuacion:

o Fibras limpiadoras (verde).
. Desinfectantes.

J Papel toalla.

J Fundas de Basura.

o Mangueras.

. Recolectores de basura.

J Cepillos para piso.

. Escobas.

. Escurridores.

° Rociadores.
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5.2.2 Soluciones limpiadoras y sanitizantes utilizadas para una correcta

limpieza tanto de equipos como del personal.

e Limpiador Desinfectante y Removedor de Oxido (FOAMY GO)

e Sanitizantes (SANI T 10)

e Sanitizantes (PAA — SANITIZER FP)

e Detergentes — Desengrasante (SPARCLEAN POT & PAN)

e Jabon limpiador de manos (Kimberly Clark)

e Sanitizantes de manos (ALCOHOL GEL).

Los mismos deben ser preparados a una concentracion establecida. Los mismos

seran manejados de acuerdo al POES # 6.
5.2.3 Vestimenta utilizada para limpieza de areas

En la planta de proceso de HELADERIAS TUTTO FREDDO S.A., Existen
personal designado mediante un cronograma establecido por cada area. Para dicha
limpieza se usan los siguientes implementos:

e Mandil plastico color blanco.

e Guantes de caucho.

e Mallas desechables.

e Mascarilla cuando sea necesario.

e Botas.

5.3  Responsables de la limpieza de las superficies en contacto con el alimento.
El personal responsable de la limpieza de superficies en contacto con el alimento se
distribuye de la siguiente manera:
e Para el area de Recepcion de materias primas, el personal de la bodega esta
capacitado para esta funcion, ademas sera el responsable de la limpieza al concluir
su jornada.
e Para los pasillos, areas de produccion, escaleras, cAmaras de almacenamiento
de producto en proceso y producto terminado se usa el mismo personal de planta 'y
la limpieza es segln el cronograma de limpieza.
e Paralos bafios, vestidores, comedor y oficinas existe un personal encargado de

la limpieza, segun un cronograma establecido.
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5.4 Frecuencia

La planta cuenta con un “plan maestro de limpieza y desinfeccion” de superficies
que detalla la frecuencia y las areas a ser limpiadas. Ver Anexo 4 y Anexo 5:
“Registro de limpieza y desinfeccion del area de heladeria”.

Por lo general la limpieza de areas es diaria y los fines de semana después de culminada

la produccion se realiza una limpieza profunda.

5.5 Pasos para la limpieza:
La limpieza de equipos y otras superficies de contacto seran verificadas por el Area de

Calidad después de su limpieza para su posterior uso.

5.6 SUPERFICIES A LIMPIAR

Limpieza de Utensilios: bachas, espatulas, globos, paletas, cucharones, cuchillos,

cernideros, jarras, cucharas medidoras.

Limpieza de Equipos:
e De Medicion: balanzas.
e De Produccion: refrigeradores, congeladores, cuartos frios, mantecadoras y

pasteurizadores.

Limpieza de Otras Implementos: mesas, cortinas, soportes de baldes, estantes,

lavabo, basureros.

Descripcion del procedimiento de higienizacion en un area de produccion de

helados.

Limpieza de Utensilios (BACHAS, BALDES PLASTICOS).

1. Todos los utensilios que estén en contacto con el producto deberan ser aptos
para el procesamiento de alimentos, es decir deben ser facilmente lavables y no
deben acumular residuos.

2. Retirar los residuos visibles entre ellos tenemos: grasa, polvo o cualquier otra

impureza que estén presentes.
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3. Remojar por un tiempo determinado todas las superficies en contacto a ser
lavadas.

4. Colocarlos en una solucion de jabon desengrasante (la dilucién de este
producto quimico para esta limpieza se define en el Plan Maestro de Limpieza y
Desinfeccion) por un minimo de 3 a 5 minutos, restregar la superficie fuertemente
con la ayuda de una fibra.

5. Enjuagar con abundante agua asegurando que el desengrasante se elimine.

6. Después del enjuague observar detenidamente para verificar que haya sido
eliminada todas las impurezas.

En caso de estar sucio se debe hacer un nuevo lavado con solucion desengrasante
hasta que quede completamente limpio.

7. Preparar la solucion sanitizante, la concentracion esta definida en el Plan
Maestro de Limpieza y Desinfeccion, se rocian las superficies en contacto con el
alimento o se sumergen los materiales en esta solucién por un minimo de 2 minutos,

se retiran y se deja secar al ambiente.

Procedimiento de limpieza de equipos de medicion (Balanza)
1. Desconectar la alimentacion eléctrica.

2. Se retira el plato de la balanza para eliminar los residuos como: polvo, grasa
entre otros.

3. Se aplica la solucién desengrasante de acuerdo a la concentracion definida en
el Plan Maestro de Limpieza y Desinfeccion, y en el registro de limpieza y
desinfeccion del area de heladeria. Ver anexo 4y 5.

4. Se restriega con fibra y se deja por el lapso de 3 a 5 min. Las impurezas de los
paneles eléctricos deben ser removida con una fibra himeda con movimientos
suaves para evitar dafiar su parte externa, Se debera tener precaucion para evitar
que las celdas se humedezcan produciendo dafios al equipo.

5. Se enjuaga y se verifica que no existan ningun resto de residuos.

Se aplica el desinfectante de acuerdo a lo descrito en el Plan Maestro de Limpieza
y Desinfeccion, y en el registro de limpieza y desinfeccion del area de heladeria

Ver anexo 4y 5.

6. Dejar secar al ambiente.
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Procedimiento de limpieza de congeladores y refrigeradores
1. Desconectar la alimentacién eléctrica.

2. Sacar los insumos que se encuentran almacenados en cada equipo.

3. Eliminar los residuos como: polvo, grasa, y otros residuos visibles interna y
externamente.

4. Luego aplicar solucion desengrasante, se restriega con fibra y se deja por el
lapso de 3 a 5 min (interior y exterior).

5. Seenjuagay se aplica el sanitizante de acuerdo a lo definido en el Plan Maestro

de Limpieza y Desinfeccion.

Procedimiento de limpieza de camaras de refrigeracion y congelacion

1. Desconectar la alimentacion eléctrica.

2. Se debe eliminar las impurezas visibles, para ello se ocupan escobas propias
para esta area.

3. Aplicar la solucion desengrasante en pisos y paredes, se restriega y se deja por
el lapso de 5 min (interior y exterior). Las impurezas deben ser removida con una
fibra verde himeda con movimientos suaves para evitar dafos.

4. Transcurrido el tiempo establecido se procede con el enjuague, el mismo que
se realizara con manguera o baldes plasticos para eliminar todo residuo de

desengrasante.

Limpieza de mesas de trabajo

1. Las mesas 0 mesones utilizados en la planta deben ser hechos de acero
inoxidable para facilitar la limpieza y sanitizacion.

2. Se eliminara con una fibra himeda todas las impurezas visibles como polvo,
materiales, materia organica, entre otros.

3. Primero se remoja la superficie con agua potable para asegurar la remocion de
residuos.

4. Aplicar la solucion desengrasante (dilucion de acuerdo al plan de limpieza) del
area respectiva sobre toda la superficie de la mesa y con la ayuda de fibras se

restriega.
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5. Nuevamente aplicar agua para eliminacion total de las impurezas.
6. Aplicar la solucién sanitizante de acuerdo a lo descrito en el Plan Maestro de
Limpieza y Desinfeccion.

7. Dejar secar al ambiente.

Limpieza de Gavetas

1. Se retira material presente y se recolectan para ser llevadas al area de lavado
2. Sesumergen en solucion desengrasante y con la ayuda de cepillos se restriegan.
3. Se prepara la solucion sanitizante relacion de acuerdo al Plan Maestro de
Limpieza y Desinfeccion, y en el registro de limpieza y desinfeccion del area de
heladeria ver anexo 4 y 5por 2 minutos y se sumergen las gavetas para ser
desinfectadas, no se necesita enjuagar.

4. Sison gaveta gris, se las coloca sobre las bases de las gavetas para el secado al
ambiente, si son gavetas azules se las colocara en el carro respectivo y luego al area

indicada.

Limpieza de Botas, delantales, y guantes.

1. Los materiales de trabajo deben ser impermeables, faciles de limpiar y no
expandir residuos toxicos y materia extrafia.

2. EIl supervisor o Jefe de produccion serd el responsable de proveer estos
materiales a su personal.

3. Todo personal que utilice estos materiales y tenga contacto con el alimento
tendra el deber de lavarlos y desinfectarlos antes, entre y al final del proceso,
excepto los delantales de tela que el personal se los llevard para limpiarlos
diariamente.

4. Cuando el caso lo amerite seran reemplazados, accion que sera realizada por el
jefe o supervisor de produccion.

5. El personal de supervisores y jefes de area, se encargaran de asegurar que el
personal cambie o desinfecte periédicamente los guantes.

6. Al finalizar el proceso seran lavados, desinfectados y colocados en el lugar

establecido.
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Procedimiento para Limpieza y desinfeccion de cortinas de flecos.
1. Las cortinas deben ser pléasticas de facil limpieza
2. Se aplica la solucion de jabon desengrasante por 5 minutos y con la ayuda de
una fibra verde se restriega y se eliminan las impurezas.
3. Seenjuagay se aplica el sanitizante.

4. Se deja secar al ambiente.

Procedimiento para limpieza y desinfeccion de Rejillas
1. Las rejillas deben ser removidas al terminar la jornada de trabajo.
2. Se debe recolectar todos los residuos solidos.
3. Restregar con la ayuda de un cepillo de cerdas duras conjuntamente con un
desengrasante para pisos.

4. Enjuagar.

Procedimiento de Limpieza de Pasteurizadora y Mantecadora.
1. Desconectar la alimentacion eléctrica.

2. Se humedece la superficie de contacto con agua caliente, la misma que nos
ayudara a desprender grasa de las superficies.

3. Aplicar solucion desengrasante, dejando actuar por el lapso de 3 a 5 miny
luego se procede a restregar. Las impurezas de los paneles eléctricos deben ser
removida con una fibra verde himeda con movimientos suaves para evitar dafios.
4. Transcurrido este tiempo se enjuaga Yy se aplica el sanitizante de acuerdo a lo
definido en el Plan Maestro de Limpieza y Desinfeccion. Ver anexo 4.

5. Se deja secar al ambiente.
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Método para validar el procedimiento de higienizacion de las superficies de

contacto con el alimento.

1. El area de Calidad junto con el de Produccién planifican esta validacién, para
que al final de la jornada semanal donde se realiza una limpieza profunda se tomen
las muestras respectivas para sus correspondientes analisis.

2. Secomunica al laboratorio externo que ya esta establecido para que realice este
analisis, el dia anterior se indica: dia, hora y todos los requisitos necesarios.

3. Se limpian todas las superficies de contacto con el alimento de acuerdo a los
procedimientos establecidos.

4. El personal del laboratorio externo entra a la planta junto al Jefe de calidad
cumpliendo con los reglamentos de la planta.

5. Através de hisopados se toma las muestras de todas las superficies de contacto
indicadas, el personal de laboratorio externo recolecta las muestras y las mantiene
bajo condiciones requeridas de la muestra.

6. EIl laboratorio externo se lleva las muestras para analizarla y enviar los
resultados en los dias indicados.

7. Si los resultados estuviesen fuera de parametros se analizan los factores que
pudieron haber ocasionado este resultado y se toman las acciones correctivas para

corregir el problema y luego ser tomadas nuevamente para verificar la limpieza.

MONITOREO
QUE COMO CUANDO QUIEN
Operacién de limpieza 'y Al comienzo, entre y Jefe de
desinfeccion de equipos, Inspeccién fin de jornada. Calidad o su
utensilios auxiliares e visual designado
instalaciones Semanal y mensual

ACCIONES CORRECTIVAS
e Pedir al operador que lleve a cabo el procedimiento de limpieza y desinfeccion
nuevamente.
¢ Planificar el tiempo necesario para llevar a cabo las operaciones de limpieza y

desinfeccion.
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e Capacitar al personal sobre como llevar a cabo la limpieza y desinfeccion de

superficies de contacto.

REGISTROS

Los registros que se llevan a cabo son:

e Revision diaria del Check List de Arranque de produccién por el Jefe de
Calidad. Ver anexo 1:

e Revision diaria del Check List de Durante de produccion por el Jefe de Calidad.
VER ANEXO 2:

e Revision diaria del Check List de Final de produccion por el Jefe de Calidad.
VER ANEXO 3:

e Plan Maestro de Limpieza y Desinfeccion VER ANEXO 4

e Registro de limpieza y desinfeccion del area de
heladeriadiario/semanal/mensual VER ANEXO 5

VERIFICACION
QUE SE VERIFICA COMO SE FRECUEN RESPONSABL

VERIFICA CIA E

Revision del registro Diaria, Area de Calidad
de limpieza y Inspecciénvisual semanal y Jefe de
desinfeccion de mensual Produccion
superficies y el Check
list de produccion
Registro de Area de calidad
verificacion diaria del Inspeccion visual — Diaria Jefe de
cumplimiento de las Produccién
BMP
Anélisis Identificacion Periddicamen  Area de calidad
microbiologicos de las cuantitativa y te, se Jefe de
superficies de contacto cualitativa de realizard Produccion

microorganismos  segun el

grado de

criticidad.
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Anexo 15: Ficha técnica de Sani-T-10

SANI-T-10

SANITIZADOR/DESINFECTANTE/ALGICIDA SIN ENJUAGUE

DESCRIPCION:

Sani-T-10 fue formulado como DESINFECTANTE, SANITIZADOR, ALGICIDA,
y DESODORIZANTE. Puede ser utilizado para desinfectar habitaciones de
hospitales y enjuagar bares de vidrio, para evitar el crecimiento de algas en
piscinas. Sani-T-10 no contiene agentes limpiadores, perfumes, o aditivos
que puedan ser un problema en areas que tengan contacto con alimentos.

Desinfectante de Amplio Espectro:

Sani-T-10 ha sido registrado con la agencia de Proteccion Ambiental como
un bactericida, fungicida, y virucida. Sani-T-10 ha demostrado una actividad
excelente contra la bacteria patdgena, Sthaphylococcus aureus, Salmonella
cholerasuis, y Pseudomonas aeruginosa; el hongo patégeno, Trichophyton
interdigital; y los virus patdgenos, Vaccina, Influenza A2 (Inglaterra), Herpes
Simple, y Adenovirus tipo 5.

Sanitizante:

Cuando es usado en dilucién de 1:500 (1/4 oz por galén), Sani-T-10 es un
sanitizante efectivo. Autorizado formalmente por la USDA con clasificacion
de “D2" para uso en toda superficie de establecimiento de carne de res y
aves federalmente inspeccionadas. Esto significa que no necesita enjuague
con agua potable cuando se usa directamente. Sani-T-10 también fue
aprobado por el estado de Winsconsin para sanitizar, sus instrucciones son
las siguientes:

Algicida:

Sani-T-10 puede ser efectivamente usada para evitar el crecimiento de algas
en piscinas. Usado directamente, puede matar y prevenir el crecimiento de
Chlorella pyrenoidosa (alga verde), Phormidium retzii (alga cuadrada D),
hyngba versicolor (alga verde-azul), y otras algas de piscinas.

Auténtico Desodorizante:

El contenido cuaternario de Sani-T-10 lo hace un excelente desodorizante,
el cual actia en la neutralizacidn de moléculas de olor y destruccidn de la
bacteria que causa el mal olor. Excelente desodorizacion es alcanzada
durante la desinfeccidn y sanitizacion.
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DONDE USAR:

Las propiedades de Sani-T-10 un producto especialmente bueno cuando
se necesita un enjuague germicida. Puede usarse en hospitales, bares,
colegios, moteles, morgues, y tiendas donde la contaminacién bacterial
sea un problema.

PROCESADORAS DE COMIDA, TIENDAS

PRODUCTORES, PANADERIAS Y Puede ser para sanitizar cubos de
CERVECERIAS alimentos, bodegas frias, el

o Puede usarse para sanitizar utensilios, | departamento de carnes.

cubos de almacenamiento, pisos, paredes, | HOSPITALES

maquinas de leche, tanques de leche, etc. | « Puede ser utilizado para trapeo diario

RESTAURANTES Y BARES aun cuando no sea necesaria una
» Use para sanitizar vasos, utensilios, | limpieza profunda.

cubos, contenedores, bodegas frias. e Use para aplicaciones de cocina
o Desodorizard refrigeradoras, bodegas | mencionadas arriba.

frias, y urnas de café. o Destruye hongos en los bafos duchas,
MOTELES lavabos, y comodas.

o Puede usarse para sanitizar, y destruir | ESCUELAS
hongos en cocinas y bafios, control de | « Use para sanitizar dreas de superficies

algas en piscinas y sanitizacion de vasos. duras.

SPAS Y CLUBES PRIVADOS o Destruye hongos en vestidores,
« Destruye hongos en vestidores — en | paredes, pisos, bancos, duchas, etc.
pisos, paredes, bancos, y duchas. e Controla el crecimiento de algas en

piscinas.

« Sanitizacion de cocinas.

USOS:

Es una violacidon de las leyes Federales usar este producto de forma
contraria a la indicada en la etiqueta.

Este producto no debe ser usado para esterilizar superficies o
instrumentos que (1) hayan sido introducidos directamente al cuerpo
humano o en contacto con sangre, o (2) hayan estado en contacto con
membranas mucosas.

Limpieza General: Las superficies que vayan a ser desinfectadas o
sanitizadas deben ser enjuagadas enérgicamente con agua antes de
hacerlo.

Desinfeccion y Desodorizacion:

Para desinfectar o desodorizar superficies ambientales no porosas, use
Sani-T-10 a 34 oz. por galén de agua (1:170). Aplique con pafio, mopa
himedos o con un atomizador normal. Las superficies tratadas deben
permanecer himedas por 10 minutos. Seque con pafo, mopa esponja o
dejar al aire.
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Enjuague con agua potable superficies en contacto con alimentos como
mesones, mesas, equipo procesador de alimentos. No use en utensilios,
vasos, o platos. Prepare una solucidn nueva diariamente o frecuente
cuando este sucia la actual.

Usada directamente para desinfectar, es efectivo contra las siguientes
bacterias patdgenas: Staphylococcus aureus, Pseudomonas aeruginosa,
Salmonella choleraesuis; y los siguientes virus patégenos: Vaccina,
Influenza A2 (Inglaterra), Herpes Simple tipo 2 y Adenovirus tipo 5.

Como Fungicida: Para la actividad fungicida en pisos de duchas, bancos
de vestidores, areas del bafo y ducha, etc., aplique 2 onzas por galén de
agua (1:64) para prelimpiar las superficies. Las superficies tratadas
deben permanecer hiimedas por 10 minutos. Enjuagar con agua potable,
y deje secar. Cuando se usa segun las instrucciones como fungicida,
demostrara un desempefio efectivo contra el hongo Trichophyton
mentagrophytes.

Para sanitizar manos, superficies no porosas en contacto con
alimentos:

Use Sani-T-10 para sanitizar superficies duras no porosas de
equipo procesador de alimentos, comida, utensilios, platos,
plateria, vasos, tope de lavabos, aplicaciones, mesones, mesas
de almacenamiento y equipos expuestos, y otras superficies no
porosas.

Antes de aplicar, remueva particulas grandes de suciedad y tierra con un
enjuague previo, seque. Lave enérgicamente con un detergente
limpiador seguido por agua potable antes de aplicar la solucién
sanitizante.

Apligue la solucién de 4 de onza por galén de agua (1:500) (200 ppm).
Sature la superficie usando un paho, esponja o cepillo. Sumerja objetos
como cristaleria, platos, vajilla de plata, ollas, u objetos de tamaiio similar
de los equipos de procesamiento de alimentos.

Las superficies deben permanecer humedas por al menos 1 minuto.
Permita que las superficies inmdviles se sequen bien.

Prepare una solucidn diaria o cambie frecuentemente si esta sucia la
anterior. Para aplicaciones mecanicas, no debe reutilizar la solucion.

NOTA: Un enjuague de agua potable después de la sanitizacién no esta
permitido por la Seccidn HFS 196, Apéndice 7-204.11 del cdédigo
administrativo de Winsconsin (referencia 21 CFR 178.1010 (a)).
Sani-T-10 esta aprobado por las regulaciones de la divisidon de salud de
Winsconsin.
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Sani-T-10 es compatible con los quimicos de piscinas mas
comunes, pero no debe ser mezclado con jabones u otros
limpiadores o premezclado con otros quimicos para el
tratamiento de agua.

Sani-T-10 trabaja mejor cuando es anadido directamente al agua de
piscina. Sani-T-10 en uso de dilucién sobre superficies no corrosivas.

ESPECIFICACIONES TECNICAS:
Aspecto -

Liquido  Color

Incoloro.

Olor — Suave.

Gravedad Especifica - 0.99 — 1.00

@ 23° C. pH (concentrado) - 6.0 —

8.0

Estabilidad de almacenamiento:

a. Ciclo de congelamiento/descongelamiento — con perfecta claridad.
b. Temperatura del Cuarto (70° F)-Estable por al menos 90 dias

c. Temperaturas Aceleradas (105° F)- Estable por al menos 90 dias.

Ingredientes Activos:
n-Alkyl (60% C14, 30% C16, 5% C12, 5% C18) dimethyl benzyl

ammoNiuUM ChIOFIAES........co. e 5.0%
n-alkyl (68% C12, 32% C14) dimethyl ethylbenzyl ammonium chlorides
........................................................................................ 5.0%
Ingredientes Innertes..........coooviviiiiiiiiiieeeeeeee 90.0%

EPA Reg. No. 5741-13

PRIMEROS AUXILIOS:

En caso de contacto ocular: Mantenga el ojo abierto y enjuague lenta y
suavemente con agua por 15 a 20 minutos. Quitese las lentillas de
contacto, si las usa, después de los primeros 5 minutos y continte
enjuagando el ojo. Llame a un centro de control de venenos o un médico
para recibir consejos de tratamiento.

En caso de contacto dérmico: Quitese la ropa contaminada. Enjuague la
piel inmediatamente con abundante agua por 15 a 20 minutos. Llame a
un centro de control de venenos o un médico para recibir consejos de
tratamiento. Lave la ropa contaminada antes de usarla de nuevo.

En caso de ingestion: Llame a un centro de control de venenos o un
médico inmediatamente para consejos de tratamiento. La persona debe
tomar un vaso de agua si puede tragar. No induzca el vomito a menos
que asi lo indigue un centro de control de venenos o un médico. No le
dé nada por la boca a una persona inconsciente.

En caso de inhalacién: En el caso de irritacién a las vias respiratorias,
traslade la persona al aire fresco. Consiga atencidon médica si la irritacion
persiste.
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Anexo 16: Ficha técnica PAA Sanitizer

87

Spartan
PAA SANITIZER FP
SOLUCION ACIDA DE PEROXIACETICO
DESCRIPCION:
PAA SANITIZER FP es un desinfectante/sanitizante basado en acido peroxiacético,
desarrollado para uso institucional/industrial.

PAA SANITIZER FP USADO EN:

Establecimientos de plantas de alimentos y bebidas, carnes, mariscos y aves de
corral, cervecerias, bodegas y queserias, para desinfectar las superficies no
porosas que estan en contacto con alimentos y que han sido previamente
limpiadas.

Para limpiar y desinfectar superficies duras no porosas, tales como paredes, pisos
refrigeradoras, mostradores y fregaderos en instalaciones industriales,
establecimientos para mayoristas y minoristas.

PAA SANITIZER FP, también puede ser usado para la limpieza y desinfeccion de
frutas y legumbres sin procesar.

NOTA: Antes de su uso, asegurese de entender y familiarizarse con el
almacenamiento y especial manejo del PAA SANITIZER FP.

DIRECCIONES DE USO:
Es una violacion a las leyes federales, el uso de este producto de manera contraria
alo indicado en la etigueta.

SANITIZACION:

NOTA: PARA OPERACIONES MECANICAS, el uso de soluciones preparadas no
podran ser usadas para una posterior desinfeccion, pero pueden ser reutilizados
para otros fines tales como limpieza.

PARA OPERACIONES MANUALES, soluciones frescas de desinfectantes deben
ser preparadas por lo menos una vez al dia 0 mas a menudo en caso que la
solucién se diluye o ensucie.

PAA SANITIZER FP es recomendado para el uso en superficies previamente
limpias tales como equipos, tuberias, depdsitos, cubas, evaporadores,
pasteurizadores y equipos asépticos en las industrias lacteas, cerveceras, bodegas,
bebidas, procesamiento de alimentos/plantas de envasado, procesamiento de
huevos/superficies en equipos de empacado y establecimientos de comida.

Este producto es eficaz como desinfectante, cuando es preparado en una solucion
de agua de hasta 400 ppm de dureza como CaCO3. Este producto hademostrado
una reduccion de més del 99,999% de bacterias después de un periodo de
exposicion de 60 segundos de accion germicida, de acuerdo a estudios de
detergentes desinfectantes segun la AOAC.

Desinfeccién de Superficies de contacto con alimentos: Efectivo contra
Staphylococcus aureus y Escherichia Coali.

Antes de desinfectar, eliminar las particulas gruesas de alimentos, lavar con una
solucién detergente, seguido de un enjuague con agua potable. Desinfecte con una
concentracion de 1.0 a 1.5 Fl. Oz. de PAA SANITIZER FP disueltos en 5 galones de
agua (0,16 a 0,22% v/v de concentracion). Esto proporcionara de 88 a 130 ppm de
Acido Peroxiacético. A esta dilucion el PAA SANITIZER FP es efectivo contra
Staphylococcus aureus y Escherichia Coali.
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Usado por inmersion, rocio grueso o por técnicas de recirculacion, son apropiados
para el equipo. Todas las superficies deben estar expuestas a la solucion
desinfectante durante un periodo de al menos 60 segundos 0 mas, si asi lo
especifica el Codigo Sanitario de Gobierno. Escurrir bien y dejar secar al aire. No
enjuague.

Desinfeccion de utensilios de comiday de preparacién de alimentos: Eliminar
las particulas de comida mediante una pre-limpieza, pre-enjuague y cuando sea
necesario aplicar un tratamiento de remojo. Lavar con un detergente recomendado.
Enjuague con agua limpia. Desinfecte con una solucion de 1.0 a 1.5 fl. Oz. de PAA
SANITIZER FP disuelto en 5 galones de agua. Sumergir todos los utensilios por un
tiempo de 60 segundos o el tiempo de contacto especificado por el codigo sanitario
gue rige. Escurrir y secar al ambiente.

Desinfeccion de la Botella en enjuague final: PAA SANITIZER FP puede ser
utilizado como ultimo enjuague de esterilizacién para las botellas retornables y no
retornables en una dilucion de 0.16 a 0.22% (1.0 a 1.5 fl. Oz. de PAA SANITIZER
FP disuelto en 5 galones de agua). Esto proporcionara de 88 a 130 ppm de Acido
Peroxiacético.

Enjuague antimicrobiano de pre-limpieza para envases nuevos retornables o
no retornables: Para reducir el nimero de microorganismos no patégenos tales
como Aspergillus versicolor, Byssochlamys fulva, Pediococcusdamnosus,
Lactobacillus buchneri, y Saccharomyces cerevisiae, en el deterioro de las bebidas,
prepare PAA SANITIZER FP mediante la adicion de 7.2 a 31 fl oz. a 5 galones de
agua potable. Esto proporcionara de 614 a 2.632 ppm de Acido Peroxiacético.
Aplicar el enjuague antimicrobiano a una temperatura de 40° C a 60° C (104° F a
140° F) y dejar un tiempo de contactominimo 7 segundos. Dejar que los
contenedores drenen completamente y luego enjuague con agua estéril o agua
potable.

Desinfeccion de superficies duras: PAA SANITIZER FP limpia y desinfecta en
una sola operacion. PAA SANITIZER FP puede ser usado para la desinfeccion de
pisos, paredes y otras superficies duras no porosas tales como mesas, sillas,
fregaderos, estanterias, bastidores, carros, refrigeradores, enfriadores y sitios
donde se usan baldosas, lindleo, vinilo, porcelanato esmaltado no poroso, plastico
(como el polipropileno y el polietileno), acero inoxidable o de vidrio.

Combinacion de Desinfeccion y Limpieza:

PAA SANITIZER FP es efectivo frente a Staphylococcus aureus, Salmonella
choleraesuis, Pseudomonasaeruginosa, Trichophytonmentagrophytes, y
Escherichiacoli 0157:H7 a 0,23% (1.5 fl 0z./5 galones) en agua dura (400 ppm
como CaCO3) y 5% de suero fetal bovino en superficies duras no porosas. Esto
proporciona 130 ppm de Acido Peroxiacético. Para areas muy sucias es necesaria
una limpieza previa.

Aplicar la solucién con una mopa, trapeador, esponja, cepillo empapados 0 con un
atomizador de gota gruesa, con el fin de humedecer toda la superficie. Permitir que
permanezca humeda por un tiempo de 10 minutos, luego trapear el suelo y retirar la
solucion con un trapeador humedo de tela o recogerla al vacio. Preparar solucion
fresca diariamente, y en caso de que se diluya o ensucie.
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Para el tratamiento de superficies, frutas cruday vegetal sin procesar:

PAA SANITIZER FP puede ser aplicado como un bafio atomizado para controlar el
crecimiento de microorganismos de salud no publica, que pueden causar el dafio y
deterioro en las frutas y verduras después de la cosecha y/o durante el proceso de
lavado. Este producto puede ser aplicado en los procesos de limpieza fisica, en el
separador de rodillos, el colector de la lavadora, en los cepillos, en el tanque de
inmersion, o incluso en otro lugar en el proceso de lavado, antes, al mismo tiempo o
después del lavado con el detergente. Preparar la solucién de tratamiento mediante
la diluciéon de 3 a 3,5 fl oz. por 16 galones de agua potable. Esto proporcionaré de
88 — 100 ppm de Acido Peroxiacético.

PELIGRO. CORROSIVO. Causa dafio irreversible a los ojos y guemaduras en la
piel. Puede ser fatal si es inhalado o se absorbe por la piel. Nocivo por ingestion. No
respirar la neblina de los vapores de pulverizacion. Evite el contacto con los 0jos, la
piel o la ropa. Use gafas protectores y/o careta y guantes de goma durante la
manipulacion. No entre en un area cerrada sin proteccion respiratoria adecuada.
Lavarse a fondo con abundante agua y jabon después de manipular y antes de
comer, beber o fumar. Retire la ropa contaminada y lavela antes de volver a usarla.

TEMPERATURA:
La descomposicién del PAA SANITIZER FP es producido por la temperatura. Para

evitar que esto ocurra, el producto debe almacenarse en una zona de clima
controlado, donde la temperatura puede ser regulada para no exceder los 25° C
(77° F). El producto también debe mantenerse alejado de fuentes de ignicion o calor
y debe mantenerse fuera de la luz solar directa. Es aconsejable también guardar el
PAA SANITIZER FP en un area con buena ventilacion.

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Ingredientes activos:

Peroxido de Hidrogeno............ 13.0 — 14.0% Disponible.
Acido Peroxiacético................... 3,5 — 4,5% Disponible.
Ingredientes inertes............... 86.3 - 85.0%

Total: 100,0%

Aspecto Liquido

Color: Incoloro

Olor: Irritante

pH:0,5-1,0

Gravedad especifica: 1,10 -1,50 @ 25° C /75°F
Estabilidad-

a. Normal a 25° C / 77° F — 1 aflo minimo.

b. Congelamiento / Descongelamiento — Se congela y se descongela con toda
claridad.

EPA Reg. No. 54289-3-5741.

PRIMEROS AUXILIOS:
0JOS: Enjuague los ojos inmediatamente después de exposicion por al menos 15
minutos. Remueva lentes de contacto. Llame a un médico inmediatamente.

PIEL: Enjuague la piel inmediatamente con abundante agua por 15 minutos mientras
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remueve ropa contaminada y zapatos. Lave la ropa antes de volver a usar.
Destruya los zapatos contaminados.

INGESTION: Si es ingerido, inmediatamente beba un vaso lleno de agua 0 mas.
NO INDUCIR AL VOMITO. Llame a un médico inmediatamente.

INHALACION: En caso de irritacion respiratoria, respire aire fresco. Llame
inmediatamente a su médico.

PRECAUCIONES:
Por ser un desinfectante de caracter acido — oxidante, se deben tener las siguientes
precauciones:
ESTABILIDAD DE ALMACENAMIENTO: Contenedores completamente cerrados y
en lugares frescos y secos.
e No deje congelar.
Mantener el envase bien cerrado cuando no se encuentre en uso.
Mantener alejado del alcance de los nifios.
Usar gafas protectoras
Usar guantes de nitrilo.
Usar delantal de nitrilo o neopreno.
Usar botas de caucho.

GARANTIA:

Métodos modernos de produccién y un control riguroso de laboratorio aseguran
siempre una calidad uniforme. De esta forma todos los productos manufacturados
por Spartan estan incondicionalmente garantizados para dar completa satisfaccion
al usuario.
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Anexo 17: Ficha técnica de Jabon SparClean Pot and Pan Morado

Ficha Técnica # 375

gSparCIe.ﬁmT""I Pot and Pan
Detergent 56

DESCRIPCION:

SparClean Pot an Pan Detergent ha sido especialmente designado para lavado
manual de utensilios de cocina muy sucios. SparClean Pot and Pan Detergent
penetra v emulsifica de forma rapida v eficiente la grasa v comida. Incluso en
condiciones muy sucias, esta formula concentrada demuestra la retencion de
espuma superior hecha en las diluciones. SparClean Pot and Pan Detergent
puede ser utilizado en fregaderos de un pozo, asi como en los sistemas de 3
fregaderos.

SISTEMA DE NUMERO Y COLOR:

Cada producto SparClean tiene un color vy nimero de codigo para la facil
identificacion del producto. Todas las referencias en el producto v la etigueta
reflejan este color v ndmero para una fabricacion corta v simple.

uUsos:

NO MEZCLE CON OTRO QUIMICOS.

Algunas personas pueden ser sensibles a los ingredientes de este producto.
For favor leer la etigueta v MSDS del producto antes de usar. Si requiere de
alguna pregunta, consulte con su empleador o un médico.

SparClean Pot and Pan Detergent no ha sido disefado para
lavavajillas automaticas.

Limpiar previamente platos, sartenes, ollas v utensilios antes de introducirlos en
el fregadero.

Llene el fregadero hasta la linea de llenado o a la capacidad deseada.

Diluir SparClean Pot and Pan Detergent de la siguiente manera:

En condiciones normales de limpieza: Diluir Y4 oz, — 34 oz. por galon de agua.
En condiciones de extrema suciedad/grasa: Diluir 1-2 oz. por galén de agua.
Cambiar la solucian detergente cuando sea necesario.

ESPECIFICACIONES TECNICAS:
pH 7.0 - 8.0

Color — Parpura,

Estabilidad -

a. Mormal - 1 afio minimo @ 24%C/75%F

b. Acelerada — 30 dias minimo @ 49°C/120°F

c. Congelamiento/descongelamiento — Puede sorportar tres ciclos de
congelamiento/descongelamiento.
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Ficha Técnica # 375

Libre de fosfatos.

Libre de Monilfenol Etoxilado.,

Libre de EDTA.

Contiene componentes biodegradables.

Cada producto SparClean esta formulado para cumplir con diferentes
regulaciones. Consulte con las cartas de garantia de Spartan para las
especificaciones.

PRIMEROS AUXILIOS:

En caso de contacto ocular: Lawve los ojos con abundante agua durante un
minimo de 15 minutos. Quitese las lentillas de contacto. Consiga atencion
medica.

En caso de contacto dérmico: Lavese bien con agua y jabon. Consiga atencion
medica si la irritacion persiste. Lave la ropa contaminada antes de usarla de
AUEVO.

En caso de ingestion: Mo induzca el vomito. Beba uno o dos vasos de agua para
diluir el producto. Consiga atencion medica. No le dé nada por la boca a una
personga inconsciente.

En caso de inhalacion: Traslade la persona al aire fresco. Consiga atencion
medica si la iritacion persiste.

PRECAUCIONES:

Mo deje congelar.

Mo almacene a una temperatura mayor de 45° C.
Mo mezcle con otras sustancias quimicas.
Mantener alejado del alcance de los nifios.

v

L U

GARANTIA:

Métodos modernos de produccion y un control riguroso de laboratorio aseguran
siempre una calidad uniforme. De esta forma todos los  productos
manufacturados por SPARTAN DEL ECUADOR estan incondicionalmente
garantizados para dar completa satisfaccion al usuario.



Pulla Narvaez 121

Anexo 18: Resultado de la siembra microbiologica con relacion a Compact Dry
(UFC) y Lumindmetro (URL) usando un tipo de Desengrasante a diferentes

concentraciones sugeridas.

RESULTADOS
MAQUINARIA UTENSILIOS
ESTADO MANL;EEADO MAN?ER(IZ-ADO UIRCEAIBIES || URLEALRIES
RA RA PLASTICOS PLASTICOS
ANTES LIMPIEZA 261 7987 142 8351 370 6993 315 4993
ANTES LIMPIEZA 139 2623 84 2952 97 945 94 1034
ANTES LIMPIEZA 324 9317 81 1547 43 1194 230 2203
ANTES LIMPIEZA 314 8557 73 3595 160 2239 97 1254
ANTES LIMPIEZA 84 1432 45 2615 36 1278 143 3271
ANTES LIMPIEZA 237 4914 133 4503 180 2436 174 3617
ANTES LIMPIEZA 83 1285 137 6324 483 7944 236 4503
ANTES LIMPIEZA 134 2459 148 4541 170 1704 127 2784
ENJUAGADO 56 237 36 323 170 239 148 403
ENJUAGADO 78 291 38 203 91 125 98 122
ENJUAGADO 97 244 42 351 182 246 178 354
ENJUAGADO 26 194 78 224 131 320 204 148
ENJUAGADO 39 350 84 295 97 245 64 103
ENJUAGADO 84 287 34 125 103 243 45 261
ENJUAGADO 82 194 37 154 141 483 184 450
ENJUAGADO 112 245 88 207 124 170 154 278
JABON 9 22 9 25 7 14 11 17
JABON 7 25 6 18 4 10 13 22
JABON 4 10 5 12 2 8 9 16
JABON 3 9 3 9 1 7 3 12
JABON 4 7 4 11 1 5 4 10
JABON 2 3 2 8 2 6 3 7
JABON 1 1 1 7 1 3 2 5
SANIT 10 8 20 4 19 5 21 6 24
SANIT 10 5 17 0 12 4 13 2 13
SANIT 10 1 8 3 13 0 8 4 14
SANIT 10 0 12 3 13 0 7 0 11
SANIT 10 2 6 0 1 5 0 5
SANIT 10 0 5 1 7 0 5 1 4
SANIT 10 0 2 0 3 0 3 0 2
SANIT 10 0 1 0 1 0 2 0 3
PAASANITIZER 6 21 1 15 4 16 7 25
PAASANITIZER 3 15 2 10 0 12 2 19
PAASANITIZER 0 19 0 13 0 10 0 17
PAASANITIZER 0 12 2 17 0 7 3 13
PAASANITIZER 0 6 0 7 0 6 0 8
PAASANITIZER 1 4 1 5 0 8 0 2
PAASANITIZER 0 1 0 4 0 5 0 3
PAASANITIZER 0 1 0 3 0 3 1 4
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Anexo 19: Resultado de la siembra microbiologica con relacion a Compact Dry
(UFC) y Luminoémetro (URL) usando el Desinfectante “A” a diferentes

concentraciones sugeridas.

RESULTADOS
MAQUINARIA UTENSILIOS
ESTADO MANL:'EEADO MAN?ER(I:_ADO UFC BALDES | URL BALDES
RA RA PLASTICOS PLASTICOS
ANTES LIMPIEZA 281 3625 174 4398 143 1345 174 1465
ANTES LIMPIEZA 145 2594 181 7154 180 1894 230 1207
ANTES LIMPIEZA 247 6872 152 8941 253 4071 184 5431
ANTES LIMPIEZA 295 4487 144 3156 306 5512 198 4503
ANTES LIMPIEZA 243 4777 124 6873 293 3934 304 2103
ANTES LIMPIEZA 314 8251 138 4321 254 4217 206 2434
ANTES LIMPIEZA 138 4457 183 3853 160 4394 157 4678
ANTES LIMPIEZA 92 4794 154 3985 194 2147 142 4984
ENJUAGADO 83 262 74 312 56 134 83 146
ENJUAGADO 74 125 81 154 43 194 230 220
ENJUAGADO 77 322 52 241 107 287 84 143
ENJUAGADO 63 187 104 315 306 351 98 250
ENJUAGADO 72 274 84 325 325 293 104 246
ENJUAGADO 53 125 52 221 154 203 85 143
ENJUAGADO 89 257 73 359 160 239 97 125
ENJUAGADO 59 234 37 151 57 201 142 343
JABON 9 25 4 13 12 26 12 27
JABON 7 21 6 18 5 17 7 23
JABON 12 22 7 26 7 22 15 31
JABON 4 14 6 15 2 14 9 26
JABON 3 8 3 10 4 9 2 12
JABON 2 5 2 4 4 2 4 10
JABON 1 9 4 9 1 5 1 5
JABON 1 4 1 2 1 3 3
SANIT 10 2 21 0 9 3 17 5 18
SANIT 10 1 14 1 11 1 13 3 20
SANIT 10 3 8 0 12 3 9 0 17
SANIT 10 1 11 2 12 2 4 2 11
SANIT 10 0 3 0 9 0 7 0
SANIT 10 0 3 0 1 0 3 0 5
SANIT 10 0 2 0 5 0 5 0 3
SANIT 10 0 1 0 0 0 1 0 2
PAASANITIZER 3 19 0 7 2 7 4 16
PAASANITIZER 0 13 0 8 0 9 2 11
PAASANITIZER 1 10 0 10 0 8 1 15
PAASANITIZER 0 9 0 13 0 6 0 11
PAASANITIZER 0 3 0 2 0 4 0 7
PAASANITIZER 0 2 0 3 0 2 0 1
PAASANITIZER 0 0 0 1 0 0 0 0
PAASANITIZER 0 2 0 2 0 0 0 3
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Anexo 20: Resultado de la siembra microbiologica con relacion a Compact Dry

(UFC) y Luminoémetro (URL) usando el Desinfectante “B” a diferentes

concentraciones sugeridas.

RESULTADOS
MAQUINARIA UTENSILIOS
ESTADO ADO . ) ADO UFC BALDES | URL BALDES
A A PLASTICOS PLASTICOS
ANTES LIMPIEZA 241 4162 104 2841 125 2489 232 7471
ANTES LIMPIEZA 282 1544 134 5473 180 3251 104 2517
ANTES LIMPIEZA 157 2781 172 7247 142 2473 244 4561
ANTES LIMPIEZA 94 2143 178 4651 208 4781 150 3278
ANTES LIMPIEZA 283 7165 131 5032 135 1245 274 3958
ANTES LIMPIEZA 216 3774 145 6487 96 1403 167 2456
ANTES LIMPIEZA 235 4763 146 3954 247 2369 207 3879
ANTES LIMPIEZA 154 3451 128 3478 139 2457 243 4714
ENJUAGADO 104 316 123 345 74 248 132 354
ENJUAGADO 84 156 87 373 93 325 104 251
ENJUAGADO 76 108 53 163 53 194 254 546
ENJUAGADO 84 143 45 261 36 278 143 327
ENJUAGADO 51 176 45 184 73 347 64 143
ENJUAGADO 67 183 52 124 65 178 60 189
ENJUAGADO 76 178 53 138 53 189 63 176
ENJUAGADO 63 183 48 137 57 129 51 187
JABON 4 25 6 17 7 23 8 23
JABON 3 9 5 14 2 16 6 21
JABON 1 17 4 19 3 21 3 12
JABON 2 18 2 7 4 5 1 15
JABON 4 8 1 9 2 7 4 10
JABON 2 4 4 12 3 12 2 9
JABON 0 7 2 9 0 4 2 6
JABON 0 3 0 8 1 7 1 8
SANIT 10 0 8 0 9 0 11 0 9
SANIT 10 0 2 0 6 0 4 0 10
SANIT 10 0 7 0 10 0 8 0 13
SANIT 10 0 10 0 4 0 7 0 5
SANIT 10 0 7 0 4 0 7 0 5
SANIT 10 0 6 0 6 0 7 0 3
SANIT 10 0 2 0 2 0 2 0 4
SANIT 10 0 0 0 1 0 1 0 2
PAASANITIZER 0 13 0 8 0 9 0 7
PAASANITIZER 0 10 0 5 0 7 0 12
PAASANITIZER 0 13 0 7 0 6 0 8
PAASANITIZER 0 7 0 9 0 4 0 6
PAASANITIZER 0 5 0 2 0 8 0 3
PAASANITIZER 0 0 0 4 0 3 0 0
PAASANITIZER 0 1 0 2 0 3 0 0
PAASANITIZER 0 0 0 0 0 0 0 1
Anexo 21: Ahorro de desinfectantes.
ROCIANDO SUMERGIENDO
DESINFECTANTE|  AGUA GASTOS DESINFECTANTE|  AGUA GASTOS
6cc 1Lts. dia 120 cc 20 Lts. dia
X=18 cc/3 Lts. 3 Lts. semana x= 600 cc/100 Lts.| 100 Lts. semana

AHORRO DE
DESINFECTANTE
SUMERGIENDO 600 cc 100%
ROCIANDO 18cc 3%
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hygiena

ATP Ultrasnap con el dispositivo de control de limpieza ATP Hygiena

Descripcion general

El dispositivo Ultrasnap para tomar muestras de superficies es una unidad ATP independiente para usar con el luminémetro Hygiena. Este sistema se emplea para
la supervisién de control de calidad y el programa de andlisis de peligros y punto de control critico (HACCP) de equipos de procesamiento, superficies, muestras de

agua y otros medios ambientes. El instrumento Hygiena, junto con el hisopo ATP Ultrasnap, mide el trifosfato de adenosina (ATP), la molecula de energia universal que
se encuentra en todas las células de animales, plantas, bacterias, levadura y moho. Los residuos de productos, especialmente los residuos de alimentos, contienen

grandes cantidades de ATP. La contaminacion microbiana contiene ATP, aunque en cantidades menores. Después de la limpieza, todas las fuentes de ATP deben
haberse reducido considerablemente. Cuando el ATP entra en contacto con el exclusivo reactivo de luciferasa/luciferina estable en liquido del dispositivo para tomar
muestras Ultrasnap, la luz emitida es directamente proporcional a la cantidad de ATP presente. La unidad instrumento Hygiena determina la cantidad de luz generada y

brinda informacion sobre el nivel de contaminacion en sélo algunos segundos.

1. Toma de muestras

Cuando se toma una muestra es necesario adoptar técnicas
asépticas. No toque el hisopo o la parte interior del dispositivo

de muestreo. Sujete el tubo del hisopo, girelo y extraiga la

parte superior del hisopo del tubo. La punta del hisopo ya esta
humedecida en detergente. Tal vez se observe condensacion en el
interior del tubo del hisopo; esto es normal. Frote cuidadosamente
una superficie estandar de 10 x 10 cm (4 x 4 pulgadas) si se trata
de una superficie plana tipica. En el caso de superficies irregulares,
asegurese de la uniformidad de la técnica para cada pasada del
hisopo. Después de pasar el hisopo por la superficie que desea
probar, coloque el hisopo nuevamente en el tubo. La muestra
puede dejarse en el hisopo durante un méximeo de 4 horas antes de
activar el dispositivo. Sin embargo, una vez activada, se debe leer la
muestra en el luminémetro en 60 segundes.

En el caso de muestras liquidas, como pruebas de agua de
enjuague CIP, sumerja la cabeza del hisopo en el liguido durante 5 a
10 segundos.

Sugerencia: La prueba fue diseriada para detectar cantidades
invisibles de residuos de productos. Cuando toma muestras es
importante asegurarse de no sobrecargar el hisopo con una cantidad
excesiva de muestra. Las concentraciones excesivamente altas de
algunos productos pueden inhibir la reaccion de bioluminiscencia.

2. Activacion del dispositivo

Para activar el dispositivo, sujete firmemente el tubo del hisopo
vy, con el pulgar y el dede indice, rompa la valvula de apertura
doblando el bulbo hacia adelante y hacia atras. Apriete el bulbo
dos veces para expulsar todo el liquido por el eje del hisopo.
Humedezca la cabsza del hisopo en el liquido sacudiéndolo
suavemente durante 5 a 10 segundos.

3. Lectura de los resultados

Introduzca el dispositivo Ultrasnap en el luminémetro Hygiena, cierre
la tapa y oprima “OK” para leer los resultados. Estos se deben
mostrar antes de que transcurra un minuto de la activacién. Sirvase
consultar el manual del instrumento o la pagina Web de si necesita
instrucciones de operacion.

Sugerencia: A fin de realizar un mejor seguimiento de los resultados,
asigne ntimeros de programa (PROG) especificos a las diferentes
localidades y, antes de realizar la lectura, seleccione el niumero
PROG correcto del lugar donde se encuentra usted.

4. Interp ién de los
Si usa la configuracion predeterminada en el luminémetro Hygiena,
las lecturas de menos de 10 indican que la superficie esta limpia.
Las lecturas con valores de entre 11 v 29 advierten de que la
superficie no esta adecuadamente limpia. Si la lectura es mayor que
30, se considera que la superficie esta sucia.

Fuente: Hygiena

Superficie

Hygiena recomienda configurar los Iimites de RLU de acuerdo con

las normas de su establecimiento. Si desea saber como determinar la
configuracion correcta de los limites, consulte en http://hygiena.net las
practicas recomendadas o bien, comuniguese con uno de nuestros
representantes técnicos.

5.

Controles

Recomendamos procesar controles positivos (Nro. de parte PCD4000)
una vez al mes para verificar la integridad del sistema de calibracion del
instrumento. El control positivo debe arrojar resultados similares a los que
se indican en el documento de potencia de |a sefial que forma parte de los
materiales de control positivo.

Si necesita informacion adicional acerca de nuestro dispositivo de control
positivo, consulte nuestra pagina en la Web en http://hygiena.net

Si el dispositivo Ultrasnap se activa accidentalmente, no lo use.
Evite tormar muestras excesivamente grandes en la cabeza del hisopo.
Mantenga el lumindmetro en posicién vertical cuando realice la lectura

Mantenga el dispositivo Ultrasnap en posicién vertical cuando lo esté

Lea los resultados del dispositivo de muestra Ultrasnap antes de que
transcurra un minuto de la activacion.
No exponga el dispositivo Ultrasnap a la luz directa del sol.

6. P i y adver
"l a.

b.

c

d.

activando.

8

f.

7. Al iento

Los dispositivos para tomar muestras Ultrasnap deben mantenerse
refrigerados a entre 2 y 8 grados C (35 y 46 grados °F). Antes de usarlos, los
dispositivos para tomar muestras se deben dejar a temperatura ambiente
durante 2 a 5 minutos. Los dispositivos para tomar muestras resisten estar a
temperatura ambiente (<25 °C) durante 6 semanas.

8.

Seguridad

Los componentes de Ultrasnap no constituyen ningun riesgo a la
salud si se usan segun las practicas de laboratorio convencionales y
los precedimientos indicados en este folleto. Si necesita instrucciones
adicionales, consulte las especificaciones de seguridad del producto
(MSDS).

9.

Informacién adicional

Si necesita informacion adicional, visitenos en www.hygienausa.com o bien
comuniquese con nosotros en:

Hygiena USA Hygiena International

941 Avenida Acaso Unit 11 Wenta Business Centre
Gamarillo, CA 93012 Colne Way Watford

Estados Unidos Hertfordshire WD24 7ND UK
Teléfono: +1.805.388.8007 Teléfono: +44 (0)1923 818821
Fax: +1.805.388.5531 Fax: +44 (0)1923 818825
Correo electrénico: Gorreo electrénico:
info@hygienausa.com enguiries@hygiena.net

INS0039, Espanol, REV A
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Anexo 23: Caracteristicas de caja Compact Dry EC

Compact Dry EC

Es una ploca cromogenica fisto para vsar parg la
defeccion de colformes y e coli B medo
confiene dos susirotos enzmaticos cromogenas:
Mogenta-GAL v X-Cluc. De esta manema los
K T : coliformes  desarclan una  colorocion  roja,
mienfras gue la de los E.coll es anl.

Preparacion de las muesiras

Confidod de germenes vivos en el agua o en
. alimentos liquidos

. Aplique 1 ml de lo muestra (dillyala en coso
necesarna) en el centro de la ploca Compoact Dry.

Canfidad de gérmenes vivos en alimentos solidos
Agregue una solucion blfer o la prueba v

homogenicela en & Stomacherll. Aplique 1ml de
[: la muestra (dillyala en coso  necesaric] en &
y ceniro de la lamina seca de lo placa Compact

Dry.

Canfidad de gérmenes vivos en la muesira de la preeba de hisopo

Frofe la superficie con &l hisopo estérl y humedo y cologuelo de nueve en &l dispositivo
con la solucion de absorcion. Despues de ogitara, aplique toda la solucion (1 mi) en
cenfro de o placa,

T

Insirucciones para la reglizacion del ensayo

1.Abra la culbierta v deje cosr una gota de la muestra sokee la porte cenfral de o
placa Compact Dry.

2. La muesira se dispersa automatica y homogéneamente soiore |a lamina, y transforma
la laming seca en un gel en pocos segundos.

3. Vuelva a colocor la cubierta sobre la placa y anote la informacion necesaria en la
seccion de memarando.

4. Gire la ploca cerrada y coloquela en la incubodora.

5. Despues de la incubacion, cuente el nimero de colonios coloreadas en la porte
posterior de la placa. B popel blonco colocado debajo de la ploca le ayudara a
contar las colonias.

Tiempo de incubacion 24 * 2 horas
Temperatura de incubacion 3522°C
Interpretacion de los resultados

Las colonias que crecen denctan una coloracion roja para coliformes, mientras que la
de los e.coli es azul. Sumando los colonias rojas v azules resulta la cifra total del grupo
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Coliformes.

Conservacion y vida en almacenaje
Comsérvese a fermnperaiura ambiente [+ 1 a+30°C).
Vida en almacenaje total después de la fabricocion: 24 meses.

Haotas

* E coli 0157 forma colonias rosafrojo purpuea.

* Las altas concentraciones en las placas hacen gue toda el area de crecimiento se
vuslva blanca/rosa. Bn este casc, diluya la muestea.

* Despues del uso, fenga en cuenta los regulaciones vigentes sobre la eliminacion

de residucs.

* El areq de crecimiento es de 20 cm?. En la parte postericor de la placa hay una
cuadncula de 1 cm. x 1 cm. gravada para facilitar & recuento de las colonias. 5i

tiene dificultades en contor las colonios debide o gue existe un gran numero de

gllas, el recuento total de germenses vivos se puede obtener mulfipiicondo por 20 &
numero promedio de colonias por cuadicula de varias cuadnculas.

* las placas Compact Dry s2 producen en una ubicacion cerificada segon 150
2001 150 13485: 2003,

+ ADAC approved; cerdificate No. 110402

» MicroVal approval No.0804-005LR/1S0 4832 (2006)
« 150 EN 16140:2003

* Mordval approval Mo. 034
ITEM EBSPECIHCACION OBSERVACIONES

Hoja de armarille clarc.

Apanencia Mo presenta parficulas Contral visual
Medida con

pH 48-72 pHmetro
Perdida por Menar al 10% Confral visual
desecacion
Pruelbo de Mo hay crecimiento de colonios 5 se Corntral visual
ecterelidod inculban o A0C por 5 dias

Lo siguientes cepos de prueka se

o inccularon y 32 incubaron a 35 C durante

Rendimiento 20-24horos, delbe clbservarse buen

crecimienio de:
a) Prusba de Escharichia coli ATCC 8739 (bhue/areen colony) | —0r o) Vel

crecimiento Elebsiella exyrocg ATCC 13182 (lue green colomy)
FPrendomonas aaruginasg ATCC 9027 (white

colomy)
Lo siguientes cepos de prueka se
inccularon v s2 incubaron a 35 C durants
k) Prusbade 20-24horas, no delbe closervarse
inhilcicion crecimiento de:

Baciluz subnlis ATCC 6833
Staphylococeis mrews ATCC 6538
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RESULTADOS DE LABORATORIO EXTERNO ACREDITADO

Anexo 24: Resultados microbioldgicos del analisis de la bacha de acero
inoxidable.

Escuela Superior Politécnica del Litoral

Laboratorio de ensayo acreditado por el OAE
con acreditacion N° OAE LE 1C 05-003

GCR -4.1-01-00-03

[ Tnforme: 15-04/0104-M008 |

Datos del cliente
Nombre: HELADERIAS TUTTO FREDDO S A I Teléfono: 072820300
Direccion: AZUAY / CUENCA / AV. AMERICAS 7-70 Y GUILLERMO MEDINA

Identificacion de la muestra / etiqueta

Nombre: BACHAS DE ACERO INOXIDABLE 12 L Cédigo muestra: 15-04/0104-M008
Marca comercial: S’M Lote: N/A

Refe ia: | de | Fecha elaboracién: N/A

Envase: N/A Fecha expiracién: N/A
Conservacion de la muestra: Refrigeracion 0°C -4 °C Fecha recepeién: 14/04/2015
Fecha andlisis: 14/04/2015 Vida atil: N/A

Contenido neto declarado: N/A

Contenido neto encontrado: N/A
Presentaciones: N/A
Condiciones climiticas del ensayo: Temperatura 225 °C + 2.5 °C Y Humedad Relativa 55% + 15%

Anilisis Microbiolégicos
Ensayos realizados Unidad Resultado Requisitos Métodos/Ref.
API-5.8-04-01-00M 1. (AOAC 191l
Aerobios Mesofilos * UFC/utensiiio 40x10 2 { !
966.23) *
S.A = UFChutensil <10 AUSENCIA APL-5 8-04-01-00M3 I(AOAC 19th
ureus i 1o bl 2003:07) *
API-5 8-04-01-00M08 (AOAC
Salmonella Cualitativa AUS/PRES AUSENCIA AUSENCIA {
19th 967 26)
API-5 8-04-01-00M3 (AOAC [9th
Coliformes Totales * UFClutensilio <10 <10 \F '
991.14) *
API-5 8-04-01-00M3_ (AOAC 19th
E Coli * UFC/utensilio <10 Ausencia
991.14) *
Los resultad itid pond i a la muestra prop: da por el cliente

Las opiniones / interpretaciones / efc. que se indican a continuacion, estin FUERA del alcance de acreditacion del SAE.

* Observaciones:
La muestra analizada SI cumple con los req biolé para Hisopado de superficies, segun la Norma l.egal Peruana
Los datos biol se dos en el cuads interno de trabajo de microbiologia, en la pagina 15-01695

Los ensayos marcados con (*) NO estan incluidos en el alcance de la acreditacion del SAE
”~ Representa el Exponente
® Subcontratado

En biologia los valores

como < 1.8, <2, <3,y < 10 se estiman ausencia

P

Guayaquil, 20 de Julio del 2015,

’ -
ﬂ'& /’&3’1 /ﬁu‘%
Dra. Gloria Bajafia de Pacheco Ing Maria Teres4 Amador

Directora General y Gerente Técnico Gerente de Calidad

wwuw laboratorioprotal.espol.edu.ec
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Anexo 25: Resultados microbioldgicos del anélisis de la mantecadora

Escuela Superior Politécnica del Litoral

Laborato

i NoNAEIE 1
cion N°e QAE LE 1C(

GCR -4.1-01-00-03
[ Informe: 15-04/0104-M001 |

Datos del cliente

Nombre: HELADERIAS TUTTO FREDDO S A
Direccién: AZUAY / CUENCA / AV. AMERICAS 7-70 Y GUILLERMO MEDINA

Teléfono: 072820300

Identificacion de la muestra / etiqueta

Nombre: HISOPADO DE SUPERFICIE DE MANTECADORA BRAVO H19 Codigo muestra: 15-04/0104-M001
Marca comercial: S'M Lote: N/A

Referencia: Hisopado equipos Fecha elaboracion: N/A

Envase: N/A Fecha expiracion: N/A
Conservacion de la muestra: Refrigeracion 0°C - 4 °C Fecha recepeion: 14/04/2015
Fecha anilisis: 14/04/2015 Vida atil: N/A

Contenido neto declarado: N/A

Contenido neto encontrado: N/A

Presentaciones: N/A

Condiciones climaticas del ensayo: Temperatura 22.5 °C 2.5 °C Y Humedad Relativa 55% = 15%

Anilisis Microbiolégicos

Ensayos realizados Unidad Resultado Requisitos Métodos/Ref.
API-5.8-04-01-00M1 (AOAC 19t
Aerobios Mesofilos * UFC/em2 2.1x10M - il .
966.23) *
API-5.8-04-01-00M31(AOAC 19tk
S. Aureus * UFC/em2 <10 - — ( !
2003:07) *
Salmonclia spp. Ausencia/Presencia AUSENCIA Ausencia AOAC 989.12
API-5.8-04-01-00M3 (AOAC 191t
Coliformes Totales * UFClem2 <10 <1 i 4 &
991.14)
API-5.8-04-01-00M3 (AOAC 19th
E. Coli * UFClem2 <10 Ausencia )
991.14) *
Los resultad itid ponden exclusi a la muestra proporcionada por el cliente

Las opiniones / interpretaciones / etc. que se indican a continuacién, estin FUERA del alcance de acreditacion del SAE.

* Observaciones:
La muestra analizada SI cumple con los requisitos microbioldgicos para Hisopado de superficies, segun la Norma Legal Peruana

Los datos biologi en el cuaderno interno de trabajo de microbiologia, en la pagina 15-01685

se

Los ensayos marcados con (*) NO estan incluidos en el alcance de la acreditacion del SAE.
~ Representa ¢l Exponente
° Subcontratado

En microbiologia los vaiores expresados como < 1.8, <2, < 3. y < 10 se estiman ausencia

Guayaquil, 20 de Julio del 2015.

2 o
Dra. Gloria Baj; Ing Maria Teresa Amador

Directora General y Gerente Técnico Gerente de Calidad




Pulla Narvaez 129

Anexo 26: Resultados microbioldgicos del anélisis de la pasteurizadora

Escuela Superior Politécnica del Litoral

Laboratorio de ensayo acreditado por e

| OAE
con acreditacion N° OAE LE 1C 05-003

GCR -4.1-01-00-03

Informe: 15-04/0104-M002 |

Datos del cliente

Nombre: HELADERIAS TUTTO FREDDO S A
Direccion: AZUAY / CUENCA / AV. AMERICAS 7-70 Y GUILLERMO MEDINA

Teléfono: 072820300

Identificacion de la muestra / etiqueta

Nombre: HISOPADO DE SUPERFICIE TELMA PASTO180 1118 Codigo muestra: 15-04/0104-M002
Marca comercial: S/M Lote: N/A

Referencia: Hisopado equipos Fecha elaboracion: N/A

Envase: N/A Fecha expiracion: N/A
Conservacién de la muestra: Refrigeracion 0°C - 4 °C Fecha recepeidn: 14/04/2015
Fecha andlisis: 14/04/2015 Vida atil: N/A

Contenido neto declarado: N/A

Contenido neto encontrado: N/A

Presentaciones: N/A

Condici limiticas del ensayo: Temp 22.5°C +2.5 °C Y Humedad Relativa 55% * 15%
Andlisis Microbiolégicos
Ensayos realizados Unidad Resultado Requisitos Métodos/Ref.
API-5 8-04-01-00M1 (AOAC 19t}
Aerobios Mesafilos * UFC/em2 <10 - Y
966.23) *
API-5 8-04-01-00M31(AOAC 19th
S. A ¥ UFC/em2 <1.0 -
ureus ‘cm! 2003:07) *
Salmonella spp. Ausencia/Presencia AUSENCIA Ausencia AOAC 989.13
: API-5 8-04-01-00M3 (AOAC 19t}
Coliformes Totales * UFC/em2 <10 <1 !
991.14) *
API-5.8-04-01-00M3 (AOAC 19th
E. Coli * UFC/em2 <10 Ausencia \
991.14)*
Los resultados emitidos pond lusi a la muestra proporcionada por el cliente.
Las opiniones / interpretaciones / etc. que se indican a continuacion, estin FUERA del alcance de acreditacion del SAE.
* Observaciones:
La muestra analizada SI cumple con los requi icrobiologicos para Hisopado de superficies, segun la Norma Legal Peruana
Los datos biologicos se an registrados en el cuaderno interno de trabajo de microbiologia, en la pagina 15-01686.

Los ensayos marcados con (*) NO estan incluidos en el alcance de la acreditacion del SAE
* Representa el Exponente
¢ Subcontratado

En microbiologia los valores expresados como < 1.8, <2, < 3, v < 10 se estiman ausencia

Guayaquil, 20 de Julio del 2015.
7

o za
7( /&7/10 AJ
/ 7 ¢
Dra. Gloria Bajafia de Pacheco Ing Maria Teresa Amador

Directora General y Gerente Técnico Gerente de Calidad

wwuw.laboratorioprotal.espol.edu.ec
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SIMBOLOGIA:

UFC /g: unidad formadora de colonia por gramo.

URL: Unidades Relativas de Luz.

cc: centimetros cubicos.

L: Litros

POES: principios operativos estandarizados de sanitizacion.
BPM: buenas practicas de manufactura.

ATP: AdenosinTrifosfato.

GLOSARIO DE DEFINICIONES:

Contaminacion: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o

en el medio ambiente alimentario. (FAO, s.f.)

Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la

inocuidad o la aptitud de los alimentos. (FAO, s.f.)

Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud. (FAO,
s.f.)

Desinfeccidn: La reduccion del numero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento. (FAO, s.f.)

Inocuidad: Condicion de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor

cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.
(FAO, s.f)
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Riesgo: Funcion de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad

de dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros en los alimentos.
(Campoverde, 2003).

Calidad sanitaria: Es el conjunto de requisitos microbiologicos, fisico-quimicos y
organolépticos que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el

consumo humano. (Campoverde, 2003).
POES: principios operativos estandarizados de sanitizacion
BPM: buenas practicas de manufactura.

ATP: Es la principal fuente de energia para la mayoria de las funciones celulares el

mismo esta formado por una base nitrogenada.

Medida de control: Cualquier accion o actividad que pueda utilizarse a fin de prevenir
o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o reducirlo a un nivel
aceptable. (Codex, 2013).

Sistema de control de inocuidad de los alimentos: La combinacion de medidas de
control que, en su conjunto, asegura que el alimento sea inocuo para su uso previsto.
(Codex, 2013).

Vigilancia: El acto de ejecutar una secuencia planeada de observaciones o de
mediciones de parametros de control para evaluar si una medida de control se

encuentra o no bajo control. (Codex, 2013).

Validaciones: La obtencidn de pruebas que demuestren que una medida de control o
combinacién de medidas de control, si se aplica debidamente, es capaz de controlar el

peligro con un resultado especificado. (Codex, 2013).

Verificacion: La aplicacion de métodos, procedimientos, pruebas y otras
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para determinar si una medida de control esta o

ha estado funcionando de la manera prevista (Codex, 2013).





