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RESUMEN

En la industria de alimentos los procesos de limpieza y desinfeccidn son de vital importancia
ya que se busca obtener alimentos seguros para los consumidores, son estas dos operaciones
las que ayudan a cumplir este objetivo. Para realizar estos procesos es importante conocer la
linea de produccidn, la naturaleza del alimento, el detergente y el desinfectante; a fin de
encontrar un método de limpieza y desinfeccion eficiente, econémico y seguro. Proponer
protocolos de limpieza y desinfeccion en diferentes lineas de produccion de alimentos fueron
realizados bajo el cargo de profesional de ventas en una empresa dedicada a la venta de
productos quimicos de limpieza y desinfeccion para la industria alimentaria. El presente
trabajo muestra la validacion del mejor procedimiento de limpieza y desinfeccion para una
linea de hojuelas de papas, en donde se realiz6 una entrevista caracara con la finalidad de
obtener la informacidn de sus procesos actuales de limpieza y desinfeccion, que detergentes
usaban, como realizaban la limpieza y desinfeccién, y los tiempos tomados para realizar
cada operacién. Al finalizar toda la limpieza y desinfeccion de la linea se aplicaron
procedimientos de determinacién de pH, pruebas de luminiscencia y microbioldgicas, para
poder validar e iniciar con la implementacion del nuevo protocolo a emplear; el principal
indicar para poder validar era la ausencia de Escherichia coli, ya que hubo antecedentes en
la misma linea. Otro factor medible fue el tiempo reducido frente al protocolo que la empresa

manejaba, el resultado fue de una reduccion en el tiempo de 21.8 por ciento menos tiempo.

PALABRAS CLAVE: Escherichia coli. Detergente. Desinfectante. Pruebas de

luminiscencia.



ABSTRACT

In the food industry, cleaning and disinfection processes are of vital importance as it seeks
to obtain safe food for consumers, it is these two operations that help meet this objective. To
carry out these processes it is important to know the production line, the nature of the food,
the detergent, and the disinfectant; to find an efficient, economical, and safe cleaning and
disinfection method. Proposing cleaning and disinfection protocols in different food
production lines were carried out under the charge of a sales professional in a company
dedicated to the sale of cleaning and disinfection chemicals for the food industry. The present
work shows the validation of the best cleaning and disinfection procedure for a line of potato
flakes, where a caracara interview was carried out to obtain information on their current
cleaning and disinfection processes, which detergents they used, how they performed.
cleaning and disinfection, and the times taken to carry out each operation. At the end of all
the cleaning and disinfection of the line, pH determination procedures, luminescence and
microbiological tests were applied, to validate and start with the implementation of the new
protocol to be used; the main indication to be able to validate was the absence of Escherichia
coli, since there were antecedents in the same line. Another measurable factor was the
reduced time compared to the protocol that the company used, the result was a reduction in

time of 21.8 percent less time.

KEY WORDS: Escherichia coli. Detergent. Disinfectant. Luminescence tests.



I. INTRODUCCION

En diferentes lineas de produccién de alimentos, se consideran tiempos para operaciones de
limpieza y desinfeccidn, los que dependen de la suciedad libre y adherida a los equipos; la
importancia de las operaciones se encuentra en garantizar la eficiente eliminacion de agentes

fisicos, quimicos y microbioldgicos que pudieran afectar la calidad del alimento.

En la linea de hojuelas de papas, es necesario la remocion de grasas e incrustaciones; sin
embargo, estas operaciones de limpieza comunmente suelen ser prolongadas y deficientes,
que conllevan principalmente a problemas de contaminacién microbioldgica, la cual se ve
reflejada en los recuentos microbianos al realizar hisopados o muestreos en el agua. A pesar
de que este tipo de problemas se presentan antes de someter el alimento a temperaturas
elevadas, se busca asegurar la inocuidad en toda la linea de produccion. Este problema se
debe a varios factores como: incumplimiento del programa de limpieza y desinfeccion
establecido, bajas concentraciones de limpiadores, limpiadores no especificos para el tipo de

suciedad, tiempos no validados, disefio del equipo y personal no capacitado.

Para plantear un procedimiento de limpieza y desinfeccion efectivo es necesario considerar
lo anteriormente mencionado y a su vez los tiempos eficientes que permitan liberar la linea
de produccion. Es importante recopilar informacion relevante que permita recomendar el
mejor quimico, frecuencia de realizacion del proceso, temperatura ideal e incluso los

materiales ideales para el caso de desmontaje de algunos equipos.

El presente trabajo planted6 como objetivo general, validar el mejor procedimiento de
limpieza y desinfeccion de una linea de hojuelas de papas. Asimismo, se plantearon como
objetivos especificos: realizar el levantamiento de informacion de los procedimientos de
limpieza y desinfeccion en la linea; determinar los tiempos de proceso de limpieza en el

equipo: peladora de papas, lavadora de papas, coronas rebanadoras, fajas transportadoras,



freidora, mezcladora de condimentos y envasadora; establecer los protocolos de limpieza y
desinfeccion de acuerdo con el tipo de suciedad, el material del equipo y el tipo de limpieza
(CIP 0 COP) en la linea; y validar los procedimientos establecidos con determinaciones de
pH, pruebas de luminiscencia y microbioldgicas.



Il. REVISION DE LITERATURA

2.1. LIMPIEZA

2.1.1. Definicion

Se refiere a eliminar materiales indeseables (impurezas, suciedades, residuos, mugre, grasas,

entre otros) de las superficies haciendo uso de agua y un producto detergente o jabon.

Asimismo, es importante saber que no necesariamente la limpieza matara los gérmenes,
sino que los elimina por arrastre en conjunto con los residuos, suciedades e impurezas,

disminuyéndolos asi y evitando el riesgo de propagar una infeccion (INACAL, 2020).

Este proceso se puede realizar de manera fisica, aplicando calor, succion, accion mecanica
con un cepillo, esponja, pafios u otros; también, es posible realizarlo a través de un método

quimico usando un detergente (Pefia, 2018).

2.1.2. Detergentes

Pefia (2018) define a los detergentes como una sustancia que rompe la unién entre la
suciedad y la superficie que se va a limpiar. Debe limpiar y ademas mantener la suciedad en

suspension, permitiendo asi que pueda eliminarse.

La Secretaria de Salud de Bogota (2011), que son Utiles para limpiar y tienen la estructura
quimica en dos partes: Una que le da la propiedad humectante, la cual le permite al agua
entrar en contacto con la superficie y pueda desprenderse mediante un fregado o cepillado

la pelicula de suciedad que se encuentra en la superficie.



Por otro lado, es importante conocer la naturaleza de la suciedad para saber que detergente
puedo utilizar con el fin de realizar una buena limpieza, es asi como Heldman y Lund (2007),
clasifican los tipos de suciedades y sus diferentes caracteristicas con respecto a la solubilidad

y facilidad de remocidn tal como se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1: Relacién entre los tipos de solubilidad, la solubilidad, facilidad de

remocién y cambios inducidos por la temperatura de la superficie

Facilidad Cambios inducidos por

Tipo de
F_) Caracteristicas de solubilidad de el calentamiento de la
suciedad . o
remocion superficie
) Caramelizacion, dificulta
Azlcar Soluble en agua Facil o
la limpieza
Soluble en agua, soluble en o S
Grasas o Dificil Polimerizacion
alcalis
Soluble en agua, soluble em L
i o Muy Desnaturalizacion,
Proteinas alcalis, ligeramente soluble en o - o
o dificil dificulta la limpieza
acidos
Sales Soluble en agua, soluble en ) )
o Féacil Ninguna
monovalentes acidos
Interacciones con otros
Sales Insoluble en agua, soluble en o _ -
_ o Dificil constituyentes, dificulta
polivalentes acidos o
la limpieza

FUENTE: Heldman y Lund (2007).

2.1.3. Tipos de detergente

Pefia (2018) clasifica a los detergentes utilizados en la industria de alimentos en cuatro
grupos: los alcalinos, los acidos, secuestrantes y tensioactivos. Mientras que Fraatz (2019)
afirma que existen tres grupos: los detergentes alcalinos, los cuales son muy corrosivos y
tienen dentro de su composicion al hidroxido de sodio (NaOH), siendo muy efectivos en la

remocién de grasas y proteina; asimismo, como siguiente agrupacién menciona a los



detergentes neutros, los cuales indica que no son muy usados debido a que tienen dentro de
su composicion polifosfatos y agentes humectantes; y el tercer grupo es el de los detergentes

acidos, que tienen cierto poder de corrosion frente a superficies metélicas.

Finalmente, Bustamante (2014) clasifica los detergentes en:

e Limpiadores fuertemente alcalinos: Tienen como propiedad un elevado poder
disolvente, pero muy corrosivos. Cuando dentro de la composicion del detergente se
encuentran los silicatos, ayudan a reducir la corrosion y le da una mejor propiedad
de penetracion, ayudando asi a realizar un enjuague mas facil.

e Limpiadores alcalinos para trabajos pesados: Tiene un poder disolvente medio y es
poco corrosivo. Dentro de este grupo estan el meta silicato de sodio, hexametafosfato
de sodio, carbonato de sodio y el pirofosfato de sodio.

e Limpiadores alcalinos suaves: Son utilizados en superficies con baja suciedad y
tienen la propiedad de suavizar el agua. En este grupo suelen estar el bicarbonato de
sodio, sesquicarbonato de sodio, pirofosfato de tetrasodio entre otros.

e Limpiadores &cidos suaves: Productos corrosivos para materiales como el concreto,
telas y metales. Usados principalmente para remocion de incrustaciones. Se puede
encontrar en este grupo compuestos como &cido clorhidrico, acido fosforico, acido
fluorhidrico y el acido sulfurico.

e Limpiadores &cidos suaves: Son ligeramente corrosivos, puede ser usado como
ablandador de agua. En este grupo se puede mencionar el &cido acético,
hidroxiacético, acido levulinico, y glucénico.

e Secuestrantes: también son conocidos como agentes quelantes (en el caso de
compuestos organicos). Méas que detergentes son como conocidos como auxiliares
de limpieza. Los detergentes usualmente estan conformados de un secuestrante y un
secuestrante, este ultimo ayuda a que el limpiador sea mas efectivo.

e Surfactante: Igual a los secuestrantes, mas que detergentes, son considerados como
auxiliares de limpieza. Facilitan el transporte de estos agentes en la superficie que
serd limpiada. Los surfactantes estan clasificados en cationicos, los cuales no son
efectivos como detergentes, pero pueden ser utilizados como bactericidas; los
anionicos, no iénicos, los cuales no son Gtiles como bactericidas y los anfoteros, que

de acuerdo con el pH de la solucién varian de carga.



2.1.4. Tipos de limpieza

Aja (2017) sefiala que los métodos de limpieza estan divididos en dos:

e Limpieza CIP (Cleaning in place): Se define como la limpieza realizada sin
desmontar equipos y tuberias. Este método es realizado mediante la recirculacion del
agua con soluciones de productos quimicos por las tuberias y superficies del equipo
a limpiar. Es crucial la preparacion a la concentracion y temperatura correcta, asi
como los ciclos necesarios.

e Limpieza COP (Clean out place): Realizado cuando se requiere desmontar el equipo.
Es necesario tener un lugar para lavar y desinfectar las partes y piezas del equipo. En
la actualidad existen métodos y equipos con un sistema de espray lo cual evita que

las piezas y equipos sean lavados por inmersion.

Por otro lado, Hatlar Group (2010) mencionado por Zendejas (2016) clasifica a la limpieza

en dos tipos de procesos:

e Manuales: Donde se utilizan instrumentos como cepillos, esponjas, entre otros, que

se emplean por los operarios con la finalidad de remover la suciedad.

e Automaticos: Cuentan con tecnologia automatizada que permite realizar la limpieza

sin necesidad de un trabajo manual por parte de los operarios.

El mismo autor propone una segunda clasificacion, tal como lo expone Aja (2017), lo
clasifica en CIP y COP; en el método COP el autor indica que se requiere de desensamblar
piezas 0 componentes de un equipo. Se suele usar contenedores de gran volumen con
soluciones detergente, para poder sumergir las piezas para limpieza y desinfeccion, para su
armado posterior. En el caso de la limpieza CIP sucede lo opuesto, se realiza la limpieza del

equipo completo.



2.2. DESINFECCION

2.2.1. Definicion

Es definido como la reduccion de la cantidad de microorganismos que se encuentran
presentes en una superficie o el ambiente, hasta niveles que representen un riesgo en la salud

de las personas; esto por medio de agentes fisicos y/o métodos quimicos.

Por otro lado, se afirma que la desinfeccion resulta ser mas eficaz cuando la superficie esta
limpia (INACAL, 2020).

2.2.2. Desinfectante

Es un agente quimico con la capacidad de destruir baterias, patégeno y otros
microorganismos que causan enfermedades. Asimismo, este producto debe tener la
capacidad de disminuir la cantidad de bacterias patdgenas en un 99.999 por ciento en un

periodo de méas de 5 minutos y menos de 10 minutos (Louie y Reuschlein, 2011).

2.2.3. Factores que afectan el proceso de desinfeccion

Existen factores que afectan la efectividad del proceso de desinfeccion como lo son
(Secretaria de Salud de Bogota, 2011):

e Ubicacion y la cantidad de los microorganismos: Cuanto mas es la carga microbiana,
mayor serd el tiempo que necesita un desinfectante para actuar.

e Resistencia al agente quimico por parte de los microrganismos: Esta referido al
espectro de accion que tiene el agente o método utilizado.

e Concentracion del agente desinfectante: Esta relacionado con la potencia de accién
de los agentes. La concentracién va a variar dependiendo del agente desinfectante y

en algunos casos en el efecto que pueda causar al material.



e Factores fisicos y quimicos: Algunos desinfectantes presentan especificaciones sobre
ser utilizados a determinada temperatura para ser mas efectivos o que a cierto pH la
actividad desinfectante se va a ver favorecido.

e Presencia de materia orgénica: Relacionado a la inactivacion de la accion de algunos
desinfectantes, comprometiendo su efectividad.

e Tiempo de exposicion: El agente desinfectante y el método tiene un tiempo
especifico de exposicion para lograr la reduccion al nivel deseado.

e Presencia de biofilms o material extracelular: Existen microorganismos que generan
una barrera contra el proceso de desinfeccion, debido a ello se debe saturar antes a

los biofilms, para poder eliminar a los microorganismos alli presentes.

2.2.4. Tipos de desinfectante

Existe en el mercado una gran variedad de productos desinfectantes de uso tradicional en la
industria alimentaria, como cloro, yodo, amonios cuaternarios y sus respectivos derivados.
Sin embargo, han aparecido otros productos alternativos, como el acido peracético (Lopez.,
2002).

Aja (2017) clasifica a los desinfectantes en cuatro grupos:

e Desinfectantes clorados: Efectivos contra diferentes microorganismos (hongos,
mohos, bacterias, levaduras y virus) a pH bajo. Existe la posibilidad de que a altas
concentraciones y en uso prolongado puede corroer las superficies.

e Desinfectantes yodados: Actlan como bactericidas y germinicida en medio &cido
contra esporas, virus y hongos. Tienen como ventaja el no ser corrosivos.

e Desinfectantes amonios cuaternarios: Actlan como tensioactivos y poseen
propiedades humectantes, emulsionantes, suavizantes y antimicrobianas. Este grupo
de desinfectantes son inoloros, incoloros, no son toxicos y en generalmente tienen
buena solubilidad en agua, eficaz en pH elevados, inhibiendo el crecimiento de

mohos.



e Desinfectantes de alcohol: Poseen un alto poder microbicida, este desinfectante es
muy volatil a temperatura ambiental, pero se debe tener en cuenta que no es efectivo

frente a hongos ni esporas.

Maciel, Pefia et al. (2017), ademéas de estos cuatro grupos, afiaden a dos tipos de

desinfectantes mas, los cuales son:

e Desinfectantes acidos organicos: Destruyen microbios al romper la membrana y
penetrar la misma. Poseen como propiedad un amplio efecto antimicrobiano y
pierden su actividad con mayor facilidad frente a materia organica. Son utilizados en
sistemas CIP.

e Desinfectante peroxido de hidrdégeno: Posee una alta actividad antimicrobiana frente
bacterias, virus, hongos y esporas bacterianas. Puede ser utilizado en todo tipo de

superficies, pisos, equipos, drenajes, paredes, etc.

Asimismo, es importante compara los desinfectantes segun su eficacia y propiedades, tal y

como se muestra en la Tabla 2.

2.2.5. Tipos de desinfeccion

Pefia (2018) sefiala que los tipos de desinfeccion se pueden agrupar en dos:

e Desinfeccién fisica: Consiste en aplicar calor o temperaturas elevadas por un
determinado tiempo con el fin de destruir los microrganismos.
e Desinfeccion quimica: consiste en aplicar sustancias quimicas (desinfectantes), que

sean capaces de destruir o detener el crecimiento de microorganismos.

2.3.  SINERGIA ENTRE LIMPIEZA Y DESINFECCION

El objetivo en la higiene de los alimentos de los procesos de limpieza y desinfeccion es evitar
cuadros de intoxicacion alimentaria, asi como la alteracion de los alimentos (Pefia, 2018). El



mismo autor sefiala que el material organico y la suciedad boquean el contacto del
desinfectante, inhibiendo asi la actividad; debido a ello, el proceso de limpieza debe ser antes

de todos los procesos de desinfeccion.

2.4. METODOS DE VALIDACION - VERIFICACION DEL PROCESO DE
LIMPIEZA Y DESINFECCION

Aja (2017) cita que la validaciéon del método de limpieza y desinfeccion en un estudio
realizado para asegurar que los procedimientos realizados, eliminan residuos y

microorganismos hasta un nivel aceptable o que no causen dafio en la salud del consumidor.

El Codex alimentarius CAC/GL 69-2008, citado por Aja (2017), menciona que la validacion
esta concentrada en la recoleccion y evaluacion de datos observados, cientificos y técnicos;
para poder determinar que las medidas propuestas cumplen con el objetivo planteado.

El mismo autor, separa en dos grupos los métodos empleados:

e Maétodos microbiolédgicos: Esta subdividido en método Petrifilm, el cual es un
método rapido, pero que implica la obtencion del resultado entre 24 a 48 horas; y el
método recuento en placa, es un método convencional el cual contiene un caldo de

cultivo o agar donde se deposita la muestra previa a un hisopado.

e Método de bioluminiscencia: Esta basado en la medicion de ATP (Adenosin
trifosfato), compuesto que se encuentra en todas las células vivas como una fuente
de energia. Este método se da por la reaccion de la luciferina (sustancia
luminiscente), la luciferasa (enzima catalizadora) y la muestra que se encuentra en el

hisopo. Es posible cuantificar el ATP a través de la luz producida por la reaccion.
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Tabla 2: Comparacion de los desinfectantes més cominmente utilizados

Tensioactivos

Desempefio Vapor Cloro lodéforos _ Acidos anionicos
Amonios cuater.
Bacterias Gram positivas (lacticas,
_ o _ ++++ +++ +++ +++ +++
Eficaz clostridios, Bacillus, Staphylococcus)
contra Bacterias Gram negativas (E. coli,
++++ +++ +++ + +++
Salmonella, psicotrofas)
Esporas +++ +++ + ++
Bacteriofagos ++++ +++ +++ +
Corrosivo No Si Ligeramente No Ligeramente
Afectado por el agua dura No No Ligeramente Algunos Ligeramente
) Irritante de la piel Si Si Si No Si
Propieda . -
q Afectado por la materia organica No Mucho Algo El que menos Algo
es
N y Se disipa Se disipa
Estabilidad de la solucion de uso o . Estable Estable
rapidamente rapidamente
Deja residuos activos No No Si Si Si
Maximo nivel permitido por USDA y FDA  No existe
) ) o 200 ppm 25 ppm 25 ppm
con o sin enjuagado limite
Eficaz a pH neutro Si Si No No No

++++  Muy eficaz +++ Eficaz ++ Medianamente eficaz + Poco eficaz

FUENTE: INACAL (2020).



El luminémetro, es el equipo que permite realizar esta medicion, y es usado para la luz
emitida, y la unidad de medida es en URL (unidades relativas de luz). Este método muestra
si hay restos de suciedad, pero no se sabe si el ATP proviene de materia organica o
microorganismos. Debido a ello no es posible compararlo con las unidades formadoras de

colonias (UFC), ya que son medidas distintas.

2.5. MICROORGANISMOS

2.5.1. Microorganismos en las superficies

Es vital entender que los microorganismos se adhieren a las superficies junto con diferentes
suciedades (mugre, grasa, polvo, etc.) y a veces cuando las superficies no estan limpiadas

adecuadamente, formando asi en el tiempo biopeliculas (INACAL, 2020).

Callejas e Izquierdo (2009) indican que la eficacia de los desinfectantes se ve afectada por
la presencia de suciedad, la temperatura de la solucion limpiadora, el tiempo de contacto, la

concentracion del desinfectante y la estabilidad de la sustancia desinfectante.
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IIl. METODOLOGIA

3.1. LUGAR DE EJECUCION

El presente trabajo se realizo en las instalaciones de una planta productora de snacks FRITOS
S.A., ubicada Lima (Peru). La prueba realizada fue en la linea de hojuelas de papas. El

periodo de ejecucion fue de abril a junio del 2019.

3.2. LEVANTAMIENTO DE INFORMACION DEL PROCESO ACTUAL

3.2.1. Materiales

e Lapicero

e Formato de recoleccion de data

3.2.2. Método

Se realizd una entrevista cara a cara con los operarios de la linea, con la finalidad de obtener
la informacién del protocolo de limpieza y desinfeccion actual. Se preguntd sobre los
tiempos de limpieza definidos, concentracion de detergentes y desinfectantes, equipos y
procedimientos realizados, esto teniendo un guion donde se plasman los topicos a abordar.
Posteriormente, se visito el dia que se efectud la limpieza de la linea para confirmar y/o

corregir lo recopilado en la entrevista.



3.3. PROPUESTA DEL PROTOCOLO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

3.3.1. Materiales

e Fichas técnicas (FT) y Hojas de seguridad (MSDS) de los productos.
e Detergente acido

e Detergente alcalino

o Desinfectante

e Jarra medidora

e Balde
e Escoba
3.3.2. Equipos

e Hidrolavadora Karcher

e Camara Fotogréfica

e CronOGmetro

e Espumador movil

e Peladora de papas

e Lavadora de papas

e Coronas rebanadoras de papas
e Sistema de extraccion de almidon
e Freidora de papas

e Faja transportadora

e Mezcladora de condimentos

e FEnvasadora
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3.3.3. Método

a. Seleccidn y evaluacion del detergente (alcalino y acido)

Se reviso el cuadro elaborado en la determinacion del tipo de limpieza por equipo, las fichas
técnicas y hojas de seguridad de los productos; con la finalidad de escoger el producto mas
adecuado segun la suciedad, material y tipo de limpieza definida en los equipos. Asimismo,
se tuvo en cuenta ciertos criterios, los cuales estan sefialados en la Tabla 3. Para definir la
concentracion de cada detergente se tomo en cuenta las recomendaciones establecidas en las

fichas técnicas.

b. Seleccion y evaluacion del desinfectante

Se revisaron las Fichas técnicas y hojas de seguridad de los productos desinfectantes y en
base a los principios activos se definid la mejor opcion. Asimismo, se evaluo si el producto
era biodegradable y si por regulacién estaba permitido, ya que los productos iban a mercados

de exportacion.

Tabla 3: Criterios para la seleccion de detergentes

EXCLUYENTES NO EXCLUYENTE

e Composicion del producto

debe estar aprobada por la

FDA. e pH (menor o igual a 3.5 0 mayores a 11.5
e Sin espuma o poca espuma son considerados peligrosos).

para limpiezas CIP. e Producto es biodegradable.
e Espumante para limpiezas e Poder desinfectante.

COP.
e Sinolor.
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C. Prueba aplicativa en la linea

Se inicié equipo por equipo a realizar las limpiezas segun las concentraciones definidas,
tomando los nuevos tiempos al utilizar los productos. La informacion fue recopilada en un
cuadro, para tener el comparativo frente al protocolo de limpieza y desinfeccion inicial. El
proceso por seguir fue de acuerdo con el equipo y tipo de limpieza que mejor convenia, los

pardmetros iniciales como temperatura, concentracion y tiempos sufrieron variaciones.

e Lavadora de papas: Este equipo cuenta con un sistema de recirculacion, sistema de
limpieza a realizar fue CIP (Clean in Place). Para iniciar con el proceso de limpieza
se dreno el agua del equipo, se realizé un enjuague inicial a temperatura ambiente, y
se procedio a preparar una solucién acida con el producto propuesto, después se

realiz6 un enjuague y se recirculd una solucion desinfectante.

e Peladora de papas: Al ser un equipo desmontable, se tuvo que realizar una limpieza
manual COP (Clean Out Place). Se inici6 desmontando el equipo y se realiz6 un
enjuague inicial de las piezas y el equipo, asimismo, se plante6 el uso de una Karcher,
para acelerar el proceso en la carcasa. Seguido se prepard una solucion acida y se
aplico con un aspersor y los operarios con una esponja dejando por cierto tiempo el
contacto entre la superficie y el acido para una mas rapida remocién. Se procedi6 a
ejercer accion mecanica con el uso de esponjas verdes y al finalizar se enjuagaron
con una manguera y con una Karcher. Al finalizar se desinfectd las superficies con

una solucion desinfectante en un aspersor.

e Coronas rebanadoras de papas: Las coronas rebanadoras son una parte de la peladora
de papa, que en el desmontaje se separan debido a que estd compuesto de dos
materiales, una parte es de acero inoxidable y otra de bronce. Al tener dentro de los
materiales al bronce, se tuvo cuidado en el tipo de acido a utilizar, asi como del
detergente alcalino. Debido a ello se planted y realiz6 primero el desarmado de las
coronas, seguido se realizd un enjuague. Para iniciar con la limpieza se plante6 el uso
de un producto alcalino, seguido de un producto acido que dentro de sus

especificaciones técnicas permitiera el contacto con metales ligeros. La finalidad era
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realizar esta limpieza méas rapido en comparacién con el protocolo previo utilizado y

tener una mejor calidad higiénica.

Sistema de extraccién de almidon: Este sistema cuenta con una linea que recircula,
por ello se emplea como método de limpieza el CIP. Asimismo, el liquido que
recircula es usado para la limpieza de las partes externas del mismo equipo. Como
en los anteriores equipos, lo primero que se realizo fue un enjuague a temperatura
ambiente, seguido se realizé una limpieza en dos fases, con detergentes que dentro
de sus especificaciones tuviesen un impacto positivo en metales ligeros, debido a que
algunas uniones presentaban este tipo de material. Asimismo, al final se recirculo

una solucion desinfectante.

Freidora de papas: La freidora de papas es un equipo critico para la empresa, ya que
representa el equipo que mas demoras tiene por la capacidad, tiempos de llenado y
la complejidad de este. El equipo siguié dos etapas en la limpieza, una con un
producto

alcalino y una segunda etapa 4cida. Se tuvo un mayor cuidado en la etapa de
neutralizacion para que no fuese un problema en el momento del proceso de llenado
de aceite. Se utilizé temperatura de 85°C en la etapa alcalina ya que favorece a la

remocién del aceite. Al finalizar se recirculd una solucion desinfectante.

Faja transportadora /Mezcladora de condimentos: Las fajas transportadoras que son
utilizadas en diferentes partes de la linea son de un material plastico, para limpieza
se hizo uso de una Karcher para el enjuague inicial y final, para la etapa intermedia
de limpieza, se utiliz6 un espumador con una solucién alcalina clorada espumante,
realizando la limpieza por etapas. El proceso fue similar para la limpieza de la

mezcladora de alimentos.

Envasadoras: Al ser un equipo desmontable de varias piezas, se realiza una limpieza
CORP, y utilizando un producto alcalino clorado, se desmont6 el equipo y pusieron en
una superficie, se realizo la etapa alcalina con un producto espumante clorado y se

realiz6 una limpieza manual con una esponja verde, al finalizar se enjuagd y al ser la
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etapa final del producto para asegurar la inocuidad se utilizd una solucion

desinfectante con un aspersor.

3.4. VERIFICACION DEL AGUA DE ENJUAGUE POR MEDIO DEL PH

Al finalizar el proceso de limpieza, se verifico que no haya restos de detergentes quimicos,
para verificar se revisé el pH del agua (método N° 973.41, AOAC,1990) de enjuague, se

tomd una muestra en un vaso y se utilizé para la medicion del pH un potenciometro.

35. VALIDACION DE LA EFICIENCIA DE LA LIMPIEZA Y DESINFECCION

El equipo de calidad realiz6 un hisopado con el equipo Clean Trace 3M (Este equipo mide
en URL, Unidades Relativas de Luz; a mayor URL, la presencia de ATP es mayor, e indica
que la superficie esta sucia), se puede ver mas detalle en la hoja técnica del equipo (ver
Anexo 1). Ademas, para validar el protocolo, en la linea de hojuelas de papa, un laboratorio
externo acreditado realizd un recuento microbioldgico de coliformes al finalizar en algunos

puntos de la linea.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. APLICACION DE LAS COMPETENCIAS PROFESIONALES

El presente Trabajo de Suficiencia Profesional se encuentra enmarcado dentro de las
actividades realizadas por el Bachiller en Ciencias — Industrias Alimentarias una empresa
dedicada a la venta de productos quimicos de limpieza y desinfeccion para la industria
alimentaria, desempefiando el cargo de Profesional de ventas. La carrera de Industrias
Alimentarias permite el correcto desenvolvimiento dentro de la empresa, tanto en
conocimientos como en competencias adquiridas. En la limpieza de lineas de produccion de
alimentos, se propusieron protocolos de limpieza y desinfeccion. Asimismo, se brindd
asesoria y capacitaciones a distintas empresas del rubro alimenticio para la elaboracién de
los procedimientos de limpieza y desinfeccion, por lo cual, durante el desarrollo de las
funciones, se puso en practica los conocimientos adquiridos durante los afios de estudio, tal

como se muestra en la Tabla 4.

Tabla 4: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en el desempefio

laboral

Conocimientos adquiridos puestos en
Cursos o
practica

o o Concentraciones de soluciones de limpieza
Fisicoquimica ]
) y desinfectantes
Fenomenos o ) )
o ) ) Determinacion del flujo de los liquidos
Magquinaria para la industria - ) )
) ) Identificar maquinas y sus materiales
alimentaria ] ] o
o ] Funcionamiento de maquinarias
Ingenieria de alimentos | L
_ ) Desarrollo de proyectos de eficiencias con
Proyectos agroindustriales
costeos




Durante el desarrollo de las funciones, se puso en practica el analisis de lineas de produccion,
viendo el tipo de bomba, fluidos y posibles puntos muertos lo cual se ensefid en las
asignaturas de fendmenos e ingenieria de alimentos. En la Tabla 5, se muestran los cursos
que sirvieron como base para validar las lineas en las que se realizaban recuentos o
hisopados, para lo cual se tenian los conceptos aprendidos en microbiologia de alimentos.
Durante las recomendaciones del mejor uso y manejo seguro de productos fue significativo

tener formacién en quimica general.

Tabla 5: Cursos y conocimientos adquiridos y aplicados en la validacion de

protocolos de limpieza y desinfeccion

Conocimientos adquiridos puestos en

Cursos o
practica
Microbiologia de alimentos Analisis microbiologico de superficies
Quimica analitica Anélisis quimicos
Quimica General Manejo seguro de quimicos

Finalmente, el desarrollo de capacidades y competencias durante la carrera, tales como
trabajo en equipo, busqueda y redaccion apropiada de informacion técnico-cientifica,
comunicacion, empatia y responsabilidad en el trabajo, entre otros, permitié un correcto
desenvolvimiento del bachiller en el centro laboral, asi como en la ejecucidn exitosa de las

labores y actividades encomendadas.

4.2. LEVANTAMIENTO DE INFORMACION DEL PROCESO ACTUAL

En la Tabla 6, se muestra la informacion relevada en la primera visita realizada. Es
importante tener un formato donde estén los temas a abordar, tal como lo sefiala Robles
(2011). Para la primera visita se realiza una entrevista al operador caracara, con el objetivo
de saber sobre el proceso actual de limpieza y desinfeccion, tal como lo indica el mismo
autor, es necesario tener un guion donde se encuentren los topicos que se van a tocar. Dias
posteriores, se visito la planta el dia que se efectud la limpieza de la linea para contrastar la

informacion obtenida el dia de la entrevista.
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Tabla 6: Levantamiento de informacion de detergentes utilizados en la linea de hojuelas de papas

PARAMETROS
EQUIPO ) _ _ Tipo de Tiempo
Tipo de suciedad Material o Temp. Producto Conc.
limpieza (horas)
Lavadora de papas Restos organicos Acero inoxidable COP Amb. 6 Alcalino 5%
Peladora de papas Restos organicos Acero inoxidable COP Amb. 3.6 Acido  10%
Coronas rebanadoras  Almiddn /Sales o )
] Acero inoxidable y bronce COP Amb. 15 Alcalino 4%
de papas minerales
Sistema de extraccion ~ Almidon/Sales  Acero inoxidable y metales )
o ) CIP Amb. 3.42 Alcalino 3%
de almidon minerales blandos
Freidora de papas Grasas y aceites Acero inoxidable CIP 80°C 10 Alcalino 7%
Faja transportadora ) o )
(cu) Grasas y aceites Plastico COP Amb. 1.5 Alcalino 5%
c/u
Mezcladora de Grasas, aceites y o )
) Acero inoxidable COP Amb. 2 Alcalino 5%
condimentos sales
Grasas, aceites y o )
Envasadora Acero inoxidable COP Amb. 7 Alcalino 5%

sales




En la tabla 6 se puede ver los tiempos de demora de la limpieza por cada equipo, se pudo
observar que la empresa utilizaba productos muy bésicos para su limpieza. La forma de
realizar la limpieza hace que demoren mas en los procesos, debido a ello se pensé en el uso
de equipos que ayuden a reducir los tiempos de limpieza, pero que mantengan o mejoren la

calidad higiénica de las superficies.

Se obtuvo como resultados al relevar la informacion que, hasta antes del fritado, las
suciedades identificadas eran restos organicos, sales minerales y almidon; y posterior al
proceso mencionado las suciedades eran grasas, aceites y sales; esta informacion tal como
lo afirman Heldman y Lund (2007), ayuda a saber qué tipo de detergente proponer para el
protocolo de limpieza de la linea de papas.

En el caso de la desinfeccion se realizan en ciertos equipos, ya que el punto critico del
proceso es el fritado donde la temperatura es elevada y sirve como barrera frente a los
microorganismos. En la Tabla 7, se muestran la informacién obtenida por medio de la

entrevista y la verificacion visual.
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Tabla 7: Levantamiento de informacion de desinfectantes utilizados en la linea

de hojuelas de papas

TIEMPO
EQUIPO CONTACTO PRODUCTO CONCENTRACION
(MINUTOS)
Faja transportadora (c/u)
Mezcladora de
condimentos 5 Clorado 0.02%

Envasadora

4.3. PROPUESTA DEL PROTOCOLO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

4.3.1. Selecciony evaluacion del detergente

En la Tabla 8 se muestra la evaluacion realizada a partir de las fichas técnicas (FT) de los
detergentes propuestos (ver Anexo 2, 3, 4, 5y 6). Se resumieron las caracteristicas de

acuerdo con criterios como espuma, el olor, si estaba autorizado por la FDA, pH,

biodegradabilidad y poder desinfectante.

Tabla 8: Evaluacion de detergentes segun sus caracteristicas

Criterios excluyentes
Detergente Naturaleza

Criterios no excluyentes

Espuma Olor FDA

Bio. Desinf.

ALKA NS Alcalino NO NO Sl
ALKA CL Alcalino Sl Sl Sl
ALKA MP  Alcalino NO NO Sl
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«continuacion»

ALKA B Alcalino NO NO SI 12.2+/-0.2 NO SI
ALKA

Alcalino Sl NO SI 12.2+/-0.2 NO NO
MPM
ACID TN Acido NO Sl SI  12+/-0.2 NO NO
ACID SUP Acido NO NO SI 1.8+/-0.2 NO NO
ACID MS Acido Sl NO Sl 2+/-0.1 NO NO
NEUT

Neutro S NO SI 7+/-1 SI NO
WH

Para la seleccion del detergente se tomd en cuenta los parametros a emplear, si la limpieza
era CIP o COP y si el detergente era el adecuado en el caso que el equipo presentara metales
ligeros dentro de su composicion.

Ademas, en la eleccion del detergente también se considerd la temperatura a la que se realizo
la limpieza, el tiempo de contacto entre el detergente y la superficie, tipo de suciedad segln
cada equipo, material del equipo, composicion del producto y dosis recomendadas por el
fabricante del producto (Moran, 2017). Asimismo, segln el estado en que se encuentra la
linea muchas veces se realiza un procedimiento de limpieza de dos etapas (etapa alcalina y
etapa acida). Debido a ello, en algunos casos fue necesario efectuar una limpieza con dos
fases; el mismo autor afirman que es recomendable alternar entre productos alcalinos y
acidos con el objetivo de eliminar malos olores, evitar crecimiento microbiano o que estos

adquieran resistencia a los productos.

Otro factor importante segtn lo sefialado por Pefia (2018), es conocer el tipo de suciedad en
las superficies. En el caso de linea de hojuelas de papa, las principales suciedades fueron de
carbohidratos, sales, grasas; el mismo autor sugiere el uso de detergentes con baja capacidad
de corrosion, con la finalidad de no dafar los materiales, debido a ello teniendo en cuenta
que habia en algunos equipos otros materiales y empaquetadura, se seleccionaron productos
no muy corrosivos y los tiempos de contactos fueron menores en comparacion con la

exposicion frente a los detergentes alcalinos.
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4.3.2. Seleccion y evaluacion del desinfectante

Se revisaron los desinfectantes que se tenian dentro del portafolio de producto y se armé un

comparativo, tal como se detalla en la Tabla 9.

Tabla 9: Evaluacién de desinfectantes segun principio activo

Desinfectante Principio activo Concentracion pH Olor Bio
Amonio
DESIN 4G _ 5-10% 6+/- 1 NO Sl
cuaternario
DESIN PA15 Acido peracético 14-15% NA Sl Sl
DESIN PA5  Acido peracético 5-10% 0.9 +/-0.3 Sl Sl

Primero se identificd la necesidad del cliente para recomendarle la mejor opcion, teniendo
en cuenta que el desinfectante sea de amplio espectro de accion, no sea toxico o genere algun
tipo de contaminacion quimica, no sea corrosivo, y sea estable durante el almacenaje
(Beltran y Valenzuela, 2009). Se optd por usar el desinfectante que tenia como principio
activo el acido peracético al 15 por ciento de concentracion, ya que con una menor cantidad

podia preparar la solucion.

4.3.3. Protocolo de limpieza propuesto

Después de revisar la Tabla 6 y la Tabla 8, ademas de otras caracteristicas de corrosion en
metales ligeros debido a ciertos materiales y suciedades, se tuvo como resultado, el protocolo
detallado en la Tabla 10.

Para el ensayo realizado, se conto con un espumador en el caso del detergente ALKA CL, y
para reducir el trabajo mecanico del operador se utilizé una Karcher en la limpieza para
ayudar en el enjuague. También, en algunos equipos que demandaban mas tiempo se sugirid

el aumento de un operador mas lo cual ayudd a reducir el tiempo en los procesos.
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Por otro lado, para el caso de algunas superficies fue notorio el impacto positivo en el

material. Como se puede ver en la Figura 1 y Figura 2, se mejord la apariencia en el material
del equipo.

Figura 2: Carcasa de la peladora de papas después de la limpieza

Asimismo, otro caso en el que se vio una mejora en el material fueron las coronas
rebanadoras de papas, el material de esta pieza es de bronce, por lo tanto, era importante
saber que detergente alcalino y &cido era el mas adecuado. En la Figura 3 se puede ver el
material antes de la limpieza realizada, mientras que la Figura 4, se observa la misma pieza
después de realizado el proceso de limpieza.
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Tabla 10: Protocolo propuesto de limpieza para la linea de hojuelas de papas

TIPO DE )
EQUIPO PRODUCTO TIEMPO CONCENTRACION COMENTARIOS
LIMPIEZA
Impacto positivo en el material (aumento
Lavadora de papas CIP ACID TN 4.5 5% _
el brillo del acero).
Se redujo el trabajo mecénico, tuvo un
Peladora de papas COP ACID TN 2.8 7% impacto positivo en el material (aumentd
el brillo del acero).
Reduccion del trabajo mecanico, hubo un
Coronas rebanadoras ALKA B 0.5 8% ) . ) o
COP impacto positivo en el material (aditivos
de papas 5 d les bland
ACID SUP 0.27 504 para proteccion de metales blandos).
Sistema de extraccion cIp ALKA B 2.21 2% Se obtuvo excelentes resultados e
de almidon ACID SUP 0.74 1% impacto positivo en el material.
Equipo llenado a nivel operativo. El
) ALKA NS 6 5% tratamiento alcalino fue a 85°C y el
Freidora de papas CIP ) .
tratamiento acido fue temperatura
ACID TN 2.2 2%

ambiente.



«continuacion»

Faja transportadora COP
(c/u)
Mezcladora de

) COP
condimentos
Envasadora COP

ALKA CL

ALKA CL

ALKA CL

1.2

1.66

6.3

Se utilizé un equipo espumador para la

3% o
limpieza.
3% Uso de un espumador en las superficies.
Proceso de desarmado del equipo es lo
3%

que toma mas tiempo.




Figura 4: Pieza después de la limpieza

4.3.4. Protocolo propuesto de desinfeccion para la linea de hojuelas de papa

Debido a que se queria reemplazar el compuesto activo clorado con otro desinfectante se
evaluaron, tema de espectro, concentracion y tiempo de contacto, y otros principios activos.
Como se muestra en la Tabla 11.
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Tabla 11: Protocolo propuesto de desinfeccion para la linea de hojuelas de papa

TIEMPO .
EQUIPO ) Producto Concentracion
CONTACTO(Min)

Lavadora de papas
Peladora de papas
Coronas rebanadoras de

papas DESIN PA15

) . 5 0.50%
Sistema de extraccion de (ver Anexo 7)
almidon

Freidora de papas

Envasadora

Para establecer el protocolo de limpieza y desinfeccion, fue necesario primero realizar el
proceso de limpieza y una vez verificado, se realizd la desinfeccion de la linea. Taylor (2018)
afirma que ambos procesos (limpieza y desinfeccion) son cruciales para la obtencién de una

linea completamente limpia, pero son dos procesos separados.

En el proceso de desinfeccion se utilizo el desinfectante con acido peracético como principio
activo, ya que su actividad desinfectante radica en su capacidad oxidante sobre la membrana
externa de las bacterias, endosporas y levaduras. EI mecanismo de oxidacion consiste en la
transferencia de electrones de la forma oxidada del &cido a los microorganismos, provocando
asi su inactivacion o incluso su muerte. Ejerce su actividad al descomponerse en acido
acético, perdxido de hidrégeno y oxigeno (productos nos dafiinos), siendo los productos de

descomposicion completamente biocompatibles (Baca, 2012).

4.3.5. Evaluacion de reduccién de tiempos

En el levantamiento de informacion se tomaron los tiempos que se demoraban al realizar el
procedimiento de limpieza inicial, y después de la realizacion del protocolo propuesto, se
volvieron a tomar los tiempos, viendo una clara reduccion de tiempo en los procesos

teniendo como una reduccion minima de 10 por ciento y una maxima del 48 por ciento.
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Estos datos se muestran en la Tabla 12 que se muestra a continuacién. Se tuvo un ahorro en
promedio en la linea de unos 21.8 por ciento y en horas se ahorraron 6.64 horas. Es bueno

mencionar que la limpieza de las lineas es realizada por equipos.

Tabla 12: Comparativo de tiempo del proceso actual Vs. el protocolo propuesto

Tiempo Tiempo _ ] Diferencia
EQUIPO Diferencia
actual propuesto porcentual
Lavadora de papas 6 4.50 1.50 25
Peladora de papas 3.6 2.80 0.80 22.2
Coronas rebanadoras de
15 0.77 0.73 48.7
papas
Sistema de extraccién de
_ 3.42 2.95 0.47 13.7
almiddn
Freidora de papas 10 8.20 1.80 18
Faja transportadora (c/u) 1.5 1.20 0.30 20
Mezcladora de
_ 2 1.66 0.34 17
condimentos
Envasadora 7 6.30 0.70 10

Asimismo, para una mejor visualizacion se pueden ver estas diferencias en la Figura 5, donde

se puede ver las variaciones entre el proceso realizado y el propuesto.
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Comparativo del tiempo actual de limpieza vs el tiempo
propuesto de limpieza

Envasadora
Mezcladora de condimentos
Faja transportadora (c/u)
Freidora de papas
Sistema de extraccion de..
Coronas rebanadoras de..
Peladora de papas
Lavadora de papas

Equipos
||'||"|

o

2 4 6 8 10 12

m Tiempo propuesto
po prop Horas

® Tiempo actual
Figura 5: Comparacion entre el tiempo actual de limpieza vs. el tiempo

propuesto de limpieza

4.3.6. Verificacién y validacion de protocolo de limpieza y desinfeccion

El primer proceso realizado es el de la limpieza, en el cual al finalizar el proceso se realiza
una verificacion por pH para saber que la superficie no tiene rastros de detergente, ya que al
final el pH del agua enjuague debe ser la misma que la se tiene en la red (valor cercano a 7).

La verificacion del agua de enjuague se realiz6 haciendo uso de tiras colorimétricas de pH.

Es critico que las superficies estén bien enjuagadas ya que podria contribuir a ser un
contaminante quimico y podria conllevar a pérdidas de otros productos. La verificacion
estricta sobre todo se realiza en la freidora, ya que, al finalizar el proceso, esta se llena con
aceites. Si quedaran restos de detergente alcalino, mas el aceite afiadido, se puede formar
jabon, tal como lo afirma Regal et al. (2014), quien manifiesta que se da la formacion del

jabon mediante la mezcla de un cuerpo graso con un alcali.

Ademas, de la verificacion se realiz6 una medicion utilizando un luminémetro (3M Clean
Trace). Segun Castiblanco (2008), se debe usar equipos como los luminémetros, que
permiten detectar ATP en caso de que hubiese presencia de microorganismos vivos y/o
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muertos de una forma rapida y segura. Es un método rapido que permite liberar lineas de

produccion.

Se evaluaron con el luminémetro ciertas superficies en los equipos después de proceso de

limpieza, tal como se muestra en la Tabla 13.

Tabla 13: Resultados de ATP después de la limpieza

Equipo Lectura URL

Peladora de papas 37
Coronas rebanadoras de

papas %
Sistema de extraccion de

almidon %
Freidora de papas 20
Envasadora 12

El luminédmetro de 3M, es un equipo el cual segln la naturaleza del producto es configurado
para poder establecer los valores de aceptacion, es asi como en el caso de la linea de papas
es valor aceptable es menor a 70 URL. En las superficies testeadas después de la prueba de
limpieza cumplieron con estar dentro de los niveles aceptados. Por otro lado, en esta linea
se vieron antecedentes de presencia de E. coli, ya que habia zonas en las que se habia
formado incrustaciones, que servian como espacio para proliferacion de microorganismos.
Debido a ello, después de aplicado el protocolo de limpieza y desinfeccion se pidid un
muestreo por parte de un laboratorio acreditado. Ademas, se debe tomar en cuenta que para
validar una linea se suele realizar siembra en placa Petrifilm tomando una muestra de agua
(Método 1SO 9308-2014).

El proyecto de implementacion del protocolo de limpieza y desinfeccion surgio6 a raiz del
hallazgo de E. coli en la freidora de papas. Si bien este equipo en el proceso de elaboracién
de fritados llega a temperaturas elevadas, en una de las inspecciones, el departamento de

calidad realizd un recuento en placa en un area de la freidora donde se habian formado
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incrustaciones y encontr presencia de E. coli. Tal como se muestra en la Tabla 14, existia
un punto muerto donde no se estaba realizando un buen proceso de limpieza y desinfeccion.

Al implementar el nuevo protocolo se logré eliminar el microorganismo.

Tabla 14: Resultados microbioldgicos de analisis en superficies antes y después

de la implementacion

Recuento de E. coli

Equipo Antes de la Después de la Limite
implementacion implementacion
Peladora de papas Ausencia Ausencia
Coronas rebanadoras de _ ) _
Ausencia Ausencia Ausencia
papas
Freidora de papas 7 ufc/cm?2 Ausencia

Al finalizar la desinfeccion la muestra de agua al final de la linea de hojuelas de papéa dio un
resultado conforme tanto para coliformes totales, como para E. coli, tal como se puede ver
en la Tabla 15.

Tabla 15: Resultados microbiolégicos del analisis de agua después de

desinfeccion

Punto de toma de agua Andlisis Resultados Conclusién
) Coliformes totales Ausencia/100 ml
Final de la linea PC14 CONFORME
Escherichia Coli Ausencia/100 ml

Finalmente, la empresa validé el protocolo de limpieza y desinfeccidn propuesto en la linea
de hojuelas de papas, ya que los resultados brindados por el laboratorio en los diferentes

puntos muestreados fueron de ausencia, es decir no hubo crecimiento de E. coli.
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V. CONCLUSIONES

1. Sevalido el mejor procedimiento de limpieza y desinfeccion en linea de papas, tomando
en cuenta los equipos (lavadora, peladora, coronas rebanadoras, sistema de extraccion de
almidon, freidora, faja transportadora, mezcladoras y envasadora), los materiales y las
concentraciones recomendadas por el proveedor para cada uno de los detergentes
seleccionados (Acid TN, Alka B, Acid SUP, Alka NS y Alka CL).

2. En el levantamiento de informacién se evidencio que la empresa utilizaba productos muy
basicos, con componentes altamente corrosivos y no se tenia en cuenta los materiales de

los equipos.

3.Se logré medir los tiempos de los procesos de limpieza de cada equipo, y se redujo el
tiempo con el nuevo protocolo planteado hasta en 6.64 horas y en promedio un ahorro en
el tiempo de 21.8 por ciento, Asimismo, dentro del desarrollo de la limpieza para la
reduccion de tiempos se sugirié el uso de espumadores y Karcher para reducir los

tiempos.

4. Se establecio el protocolo previa evaluacién técnica de algunos factores como el tipo de
suciedad en la superficie, los materiales de los equipos, el tipo de limpieza segun el equipo
(CIP o COP). Ademas, se evaluaron los productos detergentes propuestos mediante

criterios excluyentes como lo fue el tema del olor, color y la aprobacion por la FDA.

5.Para la validacion del procedimiento de limpieza se evalud el pH del agua de enjuague,
en el cual se llegd a un pH neutro, se midio el ATP presente en algunas superficies y el
valor critico fue el recuento de E. coli, en el cual se evidencié una ausencia de crecimiento

del microorganismo.



6. Se logré eliminar la presencia de E. coli, con la implementacion del proceso de limpieza
y desinfeccion. El uso de DESIN PA15 como desinfectante permitié asegurar la linea y

al ser un producto biodegradable no requiri6 de enjuague al final del proceso.

7. El control del agua es un parametro importante, ya que muchas haciendo mediciones en
distintos puntos de una linea se puede concluir el equipo o equipos contaminados o que
presentan problemas microbiol6gicos. Al tomar una muestra agua y tener ausencia de

coliformes y E. coli, nos indico que la linea era inocua.
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VI. RECOMENDACIONES

Para un mejor protocolo de limpieza y desinfeccion, es recomendable fijar una frecuencia
para cada proceso, ya que, si no se respetan los tiempos, el proceso serd méas largo o se
requerira de una mayor concentracion del quimico, se debe tener en cuenta que los procesos
de limpieza demoran, pero se debe utilizar equipos que me ayuden a reducir él trabaja
mecanico por parte del operador, asi como el tiempo empleado. Asimismo, teniendo como
base el presente trabajo se pueden evaluar estos detergentes o similes aplicando los mismos
en otras lineas, también seria interesante evaluar el uso de los desinfectantes comparados
entre si en distintas superficies y evaluar las zonas aledafias teniendo en cuenta paredes, pisos

y maquinas aledafias que podrian ser una causa de contaminacion cruzada entre lineas.
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VIII.

ANEXOS

ANEXO 1: FICHA TECNICA EQUIPO 3M CLEAN TRACE

3M™ Clean-Trace™ Sistema
de Monitoreo y Gestién de
higiene
Ficha Técnica

B Descripcion

El lummometro 3M Clean-Trace, cn comjunto con las
torulas  Clean-Trace Surface y  Clean-Trace Water
ituyen un si de i de higi tanto en
superficics como cn aguas.
Las prucbas sc basan cn la medicion de ATP (Adenosin
Trifosfato), presente cn todas las células de origen animal,
vegetal y  mucrobiano (bacterias, hongos, levaduras,
parisitos). La dctco:mn de ATP indica la presencia de
10on de juicra de cstas fi
Cuando el ATP reacciona con ¢l complejo luciferin —
lucifernsa, sc¢ genera una reaccion que cmite luz en
proporcion directa a la idad de ATP p
El luminémetro 3M Clean-Trace mide la cantidad de luz
2 da y provee fi on de la cantidad de
(& expresado en URL (Unidades

Relativas de Luzr)A

B Aplicaciones

El luminometro 3M Clean-Trace puede ser utilizado tanto
en superficies (torula Clean-Trace surfuace) como en aguas
(t6rula Clean-Trace water), permitiendo:

*  Determinar la higicne de las -qm'ﬁclci cn plantas de
Alimentos y Bebidas, Super
Hospitales entre otros,

e Dy inar la cficacia de las limpi de los
CIP (Clean in Place).

*  Monitorear y controlar la cfectividad de programas
biocidas en aguas de procese

*  Detectar en de agua en
industrias tales como papeleras, extractoras de aceite y
de tratamiento de aguas.

*  Detectar in en bebidas filtrables  tales
como cervezs, vino y soft drinks,

W Vventajas

*  Portatl, resiste y ergonométrico

*  Ficil de utilizar: operacion sencilla, con una mano
lo que permite desarrollar multiples tarcas

*  Ripido: Mide la cantidad de ATP de una mucstra
en menos de 30 segundos

*  Resultados cuantitativos, expresados en Unidades
Relativas de Luz (URL)

3M Chile. Centro de Atencion al Consumidor 28 600 300 3636 @ atencionconsumidor@dm.com @ www. dm.ol

*  Auto verificacién: El equip hza verifi
cada vez que es encendido,

*  Almacenamiento de datos: Los datos obtensdos son
transfenidos & un  softwere, sin  necesidad  de
transcribirlos, evitundo asi errores.

*  Seguridad en ¢l mancjo de datos: Los datos, tanto en
cl cquipo como ecn ¢l softwarc, no pucden ser

pulad ¥ terc

*  Alta repetibilidad lo que se traduoce en menor
variabilidad

. < ded Lambi
* Cap icas con

logia Bluctooth

B Caracteristicas

El lummémetro 3IM Clean-Trace ofrece:

*  Crear sus propios plancs de

*  Registrar los datos pars generar informes y grificos con
analisis de tendencias

* Regi los ltados de

las acciones correctivas.

Un »olo lugar donde obtener mfmm relevante

lidacion de la infi

Rnpldo noceso y filtros para la luformxlou

Software permite identifi F las

de los pr les y p !

una vez splicadas

s

B Presentacion

El lumindmetro viene con el software 3M Clean-Trace Data
Trending (sutoinstaluble), cargador de bateria y cable de
conexion a PC.

Las torulas Clean-Trace Surface y  Clean-Trace Water se
venden por scparado

L._.n ZZ.A...J | Descripeln Produciy

Clean-Trace Luminomet er

UXLIOD Clean- T rave Surface 1 00w sdbes
AQT 100 Clean-Trace Water 100 wnubdes




ANEXO 2: FICHA TECNICA PRODUCTO ACID TN

Codigo: HIG-FT-009
Version 03
Vigencia desde: 05/01/2017

ACID TN

Acido liquido

Industrias agro-alimentarias

PRESENTACION
¢ Liquido impido.
¢ Incoloro.
¢ pH puro: No aplcable.
e pHal 10g/L: 1,2+/-0,2.
¢ Densidad o 20°C: 1,305 +/-0,015g/cm?.
¢ Punto de congelacion: -25°C.

PROPIEDADES

e Detergente.
¢ Desincrustante.

e No espumante,

Piagnalded
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Codigo. HIG-FT-009

Verson 03
Vigenoa deswde 05/01/2017
APUCACION
o Umpielo y desincrustocidn de los ciecuilos Mémicos y no termicos.
e Umpiezo de estenizadores.

e No vhkzor sobre acero, ocero galvanzado m sobre mefales coloreados (cobre,
bronce, latdn...). Utkzor preferentemente sobre superices metdicos de acero
.‘m' .

Modo de empleo:

o Utzocidn: Remojo, Circulacidn, asparsion,

o Tiempo de conlocto: 15 - 20 men,

o Temperoturo: Todas los lemperaturas.

e Concentrocion:05-2% (%)

* En oplicacione: diferentes. consuifor o nuesiro czesor Mécnico.

Secvencia estandoar de uvo:

¢ No mezciar con un producto aicaino o aicalino clorado,
e Prelavado con ogua.

. o ocid

e Aclarado final con ague potable.

Pigoa 20e 4
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Cédigo: HIG-FT-009
Version 03
Vigencia desde: 05/01/2017

CONTROL DE LA SOLUCION

Tomo de muestra: 10ml,
Indicador: naranja de metilo.
Reactivo: NaOH 0,5N.

Factor de titulacién: f=0,71.

CONCENTRACION EN % = CAIDA DE BURETA X F
CONCENTRACION EN G/L = CAIDA DE BURETA XFX 10

ACONDICIONAMIENTO

Biddn 221 Rojo 28kg.

Biddn 220L Azul oscuro 280kg.
Contenador 800L 1000kg.
Contenedor 1000L 1250kg.
Granel.

Si el producto no se utilize en los 12 meses siguientes a la fecha de fabricacién, pero se
han respetado los condiciones de almacenamiento, se puede aumentar el plazo. En

ese caso, hay que contactar con el departamento comercial,

Pagina3ded
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Codigo: HIG-FT-009
Version 03
Vigencia desde: 05/01/2017
SEGURIDAD

Consulter lo ficha de datos de segundad en INTERNET:

LEGISLACION

Este producto es conforme a lo legisiacion concemiente a los productos de limpieza de
grandes superficies, pudiendo entrar en contacto con mercancias, productios y bebidas
para la alimentacion del hombre y de los animales.

Paginad ded
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ANEXO 3: FICHA TECNICA PRODUCTO ALKA B

Fecha de puesta al e 1871/18 Cow 0X00

wyson I8

ALKA B

Liquido concentrado para uso exclusivo por personal especializado
INDUSTRIAS AGRO-ALIMENTARIAS
INDUSTRIAS DE BEBIDAS
LIMPIEZA E HIGIENIZACION

PRESENTACION
Liguido limpido, Amaritio palido
pH puro . 14205
.pHal 10 g1: 12,3202
Densidad a 20° C : 122001 g'am’
Punto de congelacién : -20 °C

PROPIEDADES
Desinfectante bactericida
Oxidante de las materias organicas

Desincrustante

APLICACION

Liguido concentrado para uso exclusivo por personal especializado
INDUSTRIAS AGRO-ALIMENTARIAS

INDUSTRIAS DE BEBIDAS

LIMPIEZA E HIGIENIZACION
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Fecra Sepnasia dl 0a LIS Cow 0300
wraon (6

Modo de empleo -

Concentracidn - 0.6-2 %
Temperatura <70 °C
Tienpo de contacto - 5-15mn

Secuencia estindar de uso
Aclarado con agua

Aclarado final con agua potable

CONTROL DE LA SOLUCION

Toma de muestra: 50 mi
Indicador. Naranja de metilo
Reactvo HCI N2 | Afac una pequedia cantidad de Sosulfato de sodio
Factor de tiulacon: [ = 0,39
CONCENTRACION EN %= CAIDA DE BURETA X F
CONCENTRACION EN G = CAIDA DE BURETAXF X 10

ACONDICIONAMIENTO
Bidon 221 Amanilio 26hg
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Focha de puesta o Ola: 1é&1 178 Code 02000
wrsion 1.6

Bidon 2201 Azul oscuro 240kg
Contenedor no retormable 10001 Negro 1200kg

Si el producto no se uliliza en los 6 meses siguientes a la fecha de fabricacion,
pero se han respelado las condiciones de almacenamiento, se puede aumentar
el plazo. En ese caso, hay que contactar con el departamento comercial

SEGURIDAD
Consultar la ficha de datos de seguridad en INTERNET

LEGISLACION
Este producto es conforme a la legislacion relativa a los productos de limpieza

de superficies, que enlran en contacto con mercancias, alimentos y bebidas
para la nutricién humana y animal
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ANEXO 4: FICHA TECNICA PRODUCTO ACID SUP

Focta 9o pussta o Gl 140502 Coom 01040

ACID SUP|

INDUSTRIAS AGRO-ALIMENTARIAS
DETERGENTE ACIDO
LIMPIEZA MOLDES DE QUESO

PRESENTACIOW
Liquido impido
- Incoioro
pH puro : Noinformado
pHal 109N 1.8+/-02

Densidad 0 20°C: 1.42+/.0,01 g/em3
Punto de congelacion : -25°C

Tensio activo
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Fecha de puesta al dia- 140502 Code 01040
version 1.2

APLICACION
_Limpieza reguiar de moldes de polipropdenc de queso y de maternial de queserias. enemo0 o
tinei de molde, cuando se requiere una funcion antiadherente
_Limpieza de moides de jamadn en remojo 0 entunel de moide
. Desincrustacion de todos los circuitos inox yfo plasticos.

Mododeempieo:
Concentracion:0.5-1%
Temperatura >40°C
Tiempo de contacto : Segdn maquina

Secuencia estandarde uso:

Nomezciar con un producto aicalino o alcalino clorado
Acdlarado conagua

Pasar una soluciont

Aclaradofinal conagua potable

.Tomademuestra: 20mi
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Fecha de puesta al dia. 140502 Code 01040
version 1.2

Indicador: Fenolftaleina

Reactivo: NaOHN/2

Factor de titulacién: =021

CONCENTRACION EN %=CAIDADE BURETAXF
CONCENTRACIONENG/L = CAIDADEBURETAXF X 10

ACONDICIONAMIENTO
Bidén 221 Rojo 31kg
Contenedor 8001 1100kg
Bidén 2001 Azul oscuro 280kg
Granel
Contenedorno retomable 10001 1400kg

Siel producto no se utiliza en los 12 meses siguientes alafecha de fabricacion, pero se han

respetado las condiciones de almacenamiento, se puede aumentar el plazo. Enesecaso,

hay que contactar con el departamento comercial

—SEGURIDAD

Consultar laficha de datos de seguridad en INTERNET
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Fecha de puesta al dia: 140502 Code 01040
vorzion 1.2

.Evitar el contacto del producto conla piel y los ojos

LEGISLACION
Este productoes conforme ala legistacion concerniente a los productos de limpleza de
grandes superficies, pudiendo entrar en contacto con mercancias, productos y bebidas

parala alimentacion dei hombre y de los animales.
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ANEXO 5: FICHA TECNICA PRODUCTO ALKA NS

ALKA NS

FECHA DE PUESTA AL DIA : 02/05/19

INDUSTRIAS AGRO-ALIMENTARIAS
DETERGENTE ALCALINO MUY MOJANTE Y COMPLEJANTE
EN APLICACIONES MONOFASE PARA LOS CIP, TUNELES Y ARMARIOS

Caracteristicas fisico-quimicas
Aspecto Liquido de opalescente a muy opalescente
Color Amarillento
pHa10gr 12,7202
Densidad 1,30520,01 g/em”
Punto de congelacion: 10*C

Solubilidad en agua Soluble en agua
Punto de ebullicidon > 100 *C

Datos medicambientales

|ty g L)
|Demmarida Quarre s de Duigena (DQO] 1100 e amen de dusaigera por S8y s
# évtow Ps

Propiedades ;
Detergente
Muy mojante
Complejante, anti-sarro, valor co
No espumante
Buen aclarado

Aplicacion ;
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ALKA NS

FECHA DE PUESTA AL DIA ; 02/05/19

Limpleza de circuitos, sobre todo los térmicos.

Producto aconsejado para la limpieza de bandejas y diversos recipientes,
En la mayoria de los casos no necesita el pasaje de un producto dcido,
Ventajas del producto : Agua (+++) / Tiempo (+++)

Meodo de empleo :
Concentracion : 1-4 %
Temperatura : 50 - 90 *C
Tiempo de contacto | Segun maquina y proceso

Secuencia estdndar de uso :

Aclarado con agua

Aplicacion

(consultar con nuestro departamento tecnico)
Aclarado final con agua potable

No mezclar con un dcido

No aplicar en metales ligeros (aluminio, zinc, ...)
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ALKA NS ‘

FECHA DE PUESTA AL DIA : 02/05/1%

Curva de conductivetiad
ALKA NS
e e
" -
g o “
i e
i /
“w l“
“s
n 23 =
.n » » « @ “w W»
Comnimwets pcsom om g/}

En caso de que el dispositivo de medicidn integre una compensacion de temperatura, consultar |3 curva
correspondiente a la temperatura de refecencia.

Parémetros de control :

Toma de muestra: 50mi
Indicador: Fenolftaleina
Reactivo: HCI N2

Factor de titulacién: { = 0,210,001
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ALKA NS

FECHA DE PUESTA AL DIA : 02/05/19

Concentracion en % = caida de bureta * f
Concentracién en g/l = caida de bureta * f* 10

Acondicionamiento :

Bidén 251 Amarilio 28kg

Bidén 2200 Azul oscuro 280kg

Contenedor no retornable 10004 Color natural  1300kg
Calidad - Seguridad

Consultar la ficha de datos de seguridad en INTERNET :

Reglamentacién

Este producto es conforme a |a legisiacion relativa a los productos de limpieza de superficies, gue entran
en contacto con mercancias, alimentos y bebidas para la nutricidn humana y animal,

Este producto se puede utilizar en ‘do a los Reglamentos (CE) n*834/2007 y
(CE) n® 889/2008.

DEPTAL MP ES es una mezcla conforme al reglamento (CE) n* 1907/2006 del 18 diclembre 2006, relativa al

registro, evaluacion y autorizacién de sustanclas quimicas (REACH), con independencia de su lugar de
fabricacion.
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ANEXO 6: FICHA TECNICA PRODUCTO ALKA CL

Fecha de puesta a dia 020579 Code - 02080
varsion 1.13

ALKA CL

Liquido concentrado para uso exclusivo por personal profesional
DETERGENTE-DESINFECTANTE ALCALINO CLORADO DE

APLICACION EN ESPUMA EN INDUSTRIAS AGROALIMENTARIAS
8IC
Sustancia(s) activals) para 100g de producio | Hipooomo Ur SO0, EXIesaus TTD GUID Scuveo, 5wy

GRUPO PRINCIPAL 1: Desinfectantes y biocxdas generales. Tipo de producto 2 Desinfectantes y
alguicdas no destnados a [a aphcacion drecta a personas o animales. Tipo de producto 4
Desinfectantes para las superfices que estin en contacio con alimenios y plensos

N* registro: 14-2040-05126-HA y 14-2040-05126

PRESENTACION
Liquido limpido
. pH puro : 14205
_pHal 10gA: 11,9202
. Densidad a 20" C : 1,19520,01 g/lcm’
. Punto de congelacién : -5 *C
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Fecha de puesta al dia. 020579 Code : 02080
vevsion 1.13

.Limpieza y desinfeccion en aplicacion espuma de las superficies: suelos,
paredes, mesas, extenores de cubas, maquinas
. Aclarar antes del secado de la soluadn.

. No utilizar sobre metales ligeros o coloreados

Desinfeccion de contacto : superficies y equipos
Modo de empleo:

Concentracién : 2-4 %
Temperatura : Ambiente

Tiempo de contacto : 15 - 20 min

Secuencia estandar de uso !
Aclarado con agua
Pasar AIKACL  enespuma

Aclarado final con agua potable

Cumple las normas UNE-EN 1276, UNE-EN 1650 y UNE-EN 13697 en
condiciones sucias.

La o las concentraciones indicadas en este modo de empleo representan la o
las concentraciones biocidas recomendadas oblenidas gracias a las pruebas de
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Fecha de puesta ol dia 020519 Code 02080
version 113

eficacia realizadas en laboratorio. Sin embargo, la concentracion de aplicacion
sobre el terreno se puede adaptar en funcion de las condiciones observadas in
situ. Para obtener mas informacién, contacte con su interlocutor de preferencia
de HYPRED.

CONTROL DE LA SOLUCION
.Toma de muestra: 50 mi
Indicador: Fenolftaleina
.Reactivo: HCI N/2 ; Tiosulfato de sodio. Factor de titulacion: f = 0,52
CONCENTRACION EN %= CAIDA DE BURETA X F
CONCENTRACION EN G/ = CAIDA DE BURETA X F X 10

ACONDICIONAMIENTO.
Bidén 221 Amarilly «.ury
Bidén 251 Amarilio 26kg
Bidon 1201 Azul oscuro 130kg
Bidon 2201 Azul oscuro 230kg
Contenedor no retornable 1000 Negro 1150kg

Utilizar el producto en 6 meses
Almacenar en lugar limpio, fresco y ventilado y lejos de las fuentes de calor y luz
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Fecha de puesta ol o 020519 Code 02080
vwson 113

Consuitar la ficha de datos de segunidad en INTERNET
LEGISLACION
Este producto es conforme a la legisiacion relativa a los productos de impieza

de superficios, Que entran en CoONtacto con mercancias, akmentos y betwdas
para la nutricidon humana y animal.

Utilice los biocidas de forma segura. Lea siempre la etiqueta y & informacién
sobre ol producto antes de usario.
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ANEXO 7: FICHA TECNICA DEL PRODUCTO DESIN PA15

Fecha de puesta &l dia 111017 Code 023P0

DESIN PA15

Liquido concentrado para uso exclusivo por personal
especializado
DESINFECCION DE CIRCUITOS Y TANQUES, EQUIPO/MATERIALES,
SUPERFICIES, TUBERIAS DE AGUA POTABLE, MEMBRANAS DE
SEPARACION/INTERCAMBIADORES IONICOS EN ZONAS
INDUSTRIALES, HOSPITALES, CENTROS DE SALUD,
INSTITUCIONES, INDUSTRIAS ALIMENTARIAS, COCINAS A GRAN
ESCALA, MATADEROS, CARNICERIAS

PRESENTACION
Liquigo limpido, Incoloro

pH puro : No disponitvle

pH al 109N : 29203

Densidad a 20* C : 1,1520,01 g/cm?

Punio de congelacion : -20 *C
PROPIEDADES

Desinfectante dcido

Contiene 15% dcido peracético
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Fecha de puecta al dia: 11/10/17 Code - 023P0
version 1.2

APLICACION

Modo de empieo:
Limpiar y enjuagar antes de ia desinfeccion.

Aplicacidn mediante circulacién:

- Bactericida: 0,25 % durante un minimo de 15 segundos o 0,04 % durante un minimo
de 5 minutos

- Levuricida: 0,4 % durante un minimo de 15 sagundos 0 0,1 % durante un minimo de
5 minutos

- Fungicida: 2 % duranie un minimo de 5 minutos

- Esporicida: 0,5 % durante un minimo de 5 minutos

- Virucida (bacteriofagos): 0,1 % durante un minimo de 5 minutos

Temperatura: entre 20 °C y 30 *C maximo

Enjuague final con agua potable para desinfeccion de las membranas.

Aplicacidn inmersion o rociado:

- Bactericida: 0,75 % durante un minimo de 15 segundos o 0,1 % durante un minimo
de 5 minutos

- Levuncida: 0,4 % durante un minimo de 15 segundos 0 0,1 % durante un minimo de
5 minutos

- Fungicida: 2,5 % durante un minimo de 5 segundos 0 1,5 % durante un minimo de

15 minutos

- Esporicida: 0.5 % durante un minimo de 5 minutos

- Virucida (bacteridfagos). 0,1 % durante un minimo de 5 minutos

Temperatura: entre 20 *C y 30 *C maximo para una aplicacion mediante inmersion, y
entred°Cy

30 °C maximo para una aplicacidn mediante rociado

Deje secar el equipo y las superficies antes realizar mas operaciones.
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Fecha de puesta al dia: 11/10/17 Code : 033P0
version 1.2

Aplicacion mediante rociado automatizado en sistemas cerrados:

- Bactericida: 0,75 %

- Levuricida: 0.4 %

Tiempo de contacto minimo: 15 segundos

Temperatura: entre 20 °C y 30 °C maximo

Deje secar el equipo y los materiales antes realizar mas operacionas

CONTROL DE LA SOLUCION
_Toma de muestra: 10 ml

. Indicador: tiodeno o almidon
- Reactivo: Na25203 N/10, Yoduro de potasio al 10 %, acido sulfirico al 20 %,

solucion de molibdato de amonio a 59/l
. Anadir a la muestra 10 ml de acido sulfurico al 20 %.
. Afadir 10 m! de yoduro de potasio al 10 %
. Ahadir gotas de molibdato de amonio
. Afiadir el indicador de fin de reaccion.
. Valorar con tiosulfato de sodio N/10 hasta desaparicion del color azul.

. Factor de titulacion: f= 0,06

CONCENTRACION EN %= CAIDA DE BURETAX F
CONCENTRACION EN G/L = CAIDA DE BURETAXF X 10

ACONDICIONAMIENTO
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Focha de puecta al dia- 11/10/17 Code : 033P0
version 1.2

Bidon 22 51 Verde 24kg
Barril con tubo de inmersion 2201 Azul oscuro 220kg
Contenedor con tubo de aspiracion 10001 Blanco y opaco 1100kg

Utilizar el producto en 12 meses desde la fecha de fabncacion,

SEGURIDAD
Consultar la ficha de datos de seguridad en INTERNET

LEGISLACION
Este producto es conforme a [a legisiacion relativa a jos productos de limpieza de

superficies, que entran en contacto con mercancias, alimentos y bebidas para la
nutncion humana y animal.
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