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RESUMEN

Gonzales, D. 2009. Desarrollo, verificacion e implementacion de un manual de
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion y desarrollo de material de
apoyo para la empresa CORPROLASA. Proyecto de Graduaciéon del Programa de
Ingenieria Agroindustrial. Zamorano, Honduras. 113 p.

Se busca en la Corporacion de Productores de Olancho S.A. (CORPROLASA) seguir la
creciente demanda hacia el mercado nacional, el cual ha estimulado un interés en el
desarrollo de los sistemas de calidad. Con este fin se elabor6 el manual de Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES) en el cual se describen los
objetivos, areas involucradas, materiales utilizados, frecuencias, responsabilidades y
metas para hacer la respectiva higienizacion del equipo y superficies en la planta. Ademas
se realizd capacitacion, verificacion e implementacion de los POES con los empleados y
se elaboraron 34 hojas de registro para la implementacion de las BPM. La metodologia
consistio en la recopilacion de informacion a través de la observacion, entrevistas y
revision de documentos. Se realizaron analisis microbioldgicos, efectuando dos
evaluaciones mediante dos muestreos en equipos y superficies de las diferentes areas de la
planta. Para el conteo de microorganismos como mesofilos aerobios totales y coliformes
totales se realiz6 el método de hisopado y placas de contacto directo con agar (Rodac). Se
realizaron seis visitas a la planta durante el tiempo de ejecucion del proyecto y se contd
con el compromiso de la gerencia lo que facilit6 el trabajo. Con el aporte del personal se
elabor6 el manual POES correspondiente para cada equipo y superficies en la planta. Los
conteos iniciales de microorganismos, mesdfilos aerobios y coliformes totales presentaron
parametros por arriba de lo establecido, sin embargo los conteos microbioldgicos finales
fueron significativamente mas bajos y satisfactorios en todas las areas.

Palabras clave: ETA, inocuidad alimentaria, peligros, POES.
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1. INTRODUCCION

La industria alimentaria se encuentra ligada a la inocuidad de los alimentos, elemento
fundamental que permite garantizar la salud publica. Dentro de este factor se encuentran
involucrados la Corporacion de Productores de Olancho S.A. (CORPROLASA)
productora de productos cérnicos de res y cerdo, la cual ha optado por implementar
sistemas que permitan asegurar la inocuidad y calidad de sus productos. Por esa razén la
empresa ha decidido realizar un estudio para la implementacion de un manual de
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion.

Una de las caracteristicas invalorables de la aplicacién de los POES, es la posibilidad de
responder inmediatamente frente a fallas en la calidad de los productos, debidas a un
problema de higiene. Sin olvidar que un buen procedimiento de saneamiento, tiende a
minimizar la aparicion de tales fallas. Entonces, més alld de la obligatoriedad de los
POES, es indispensable entender que la higiene determina un conjunto de operaciones que
son parte integrante de los procesos de fabricacion y que, por ello son complementarios de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Asi, la eficacia de un POES depende sélo
del procedimiento y los agentes de saneamiento utilizados (SAG 2005).

Las regulaciones de los gobiernos y las expectativas del consumidor para la industria
alimentaria son cada vez mas exigentes en cuanto a calidad e inocuidad de los productos
que se elaboran en esta, por lo que se han desarrollado programas para asegurar que estos
productos sean inocuos y de buena calidad. La respuesta a estas exigencias estd en la
implementacién de mecanismos de verificacién que tengan en cuenta la prevencioén o
control de los peligros a lo largo de todo el proceso y de los costos derivados de las fallas
(SAG 2005).

Estas regulaciones se vuelven més estrictas por la ocurrencia de enfermedades que es un
indicador directo de la calidad e inocuidad de los alimentos. El proceso de globalizacién
del comercio de alimentos indica la progresiva y urgente necesidad de que los programas
de control de enfermedades desarrollen mecanismos eficientes de deteccion temprana de
los brotes que suelen ocurrir por las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’s).
Las ETA’s se definen como el sindrome originado por la ingestién de alimentos y/o agua

que contengan agentes etiologicos en cantidades tales que afecten la salud del consumidor
(OPS 2001).

La empresa CORPROLASA esta interesada en implementar un manual de procedimientos
operacionales estandarizados de sanitizacion, para asegurar la inocuidad de cada uno de
los productos que se elaboran en dicha empresa, garantizando asi el bienestar y la salud de
sus consumidores. Actualmente la empresa no cuenta con ningin tipo de manual de
procedimientos documentado de forma concreta, por lo que un manual de POES es



fundamental para el buen desarrollo de la misma. Debido a una reciente demanda en el
mercado de Tegucigalpa por parte de reconocidas franquicias; CORPROLASA se ha visto
en la obligacion de cumplir con ciertas normas y exigencias de procedimientos que
permitan garantizar la inocuidad de sus productos. La empresa debera estar respaldada por
un manual de POES que defina detalladamente cada uno de los pasos a seguir para la
limpieza e higienizacion de la planta. La implementacion de un manual de Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES) para la empresa constituye un
fundamento sanitario bajo el cual toda empresa relacionada con el procesamiento y el
manejo de alimentos debe operar para ser competitiva y asi estar atrayendo cada vez mas
clientes, asegurando que hasta la mas sencilla de las operaciones a lo largo del proceso de
manufactura de un alimento contribuyan al objetivo ultimo de calidad, higiene y seguridad
del producto.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 General

Desarrollo, Verificacion e implementacion del manual de Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion.

1.1.2 Especificos
e Elaborar un manual de Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion.
e Verificar el funcionamiento adecuado de cada uno de los POES elaborados.

e Capacitar a todo el personal del area de alimentos CORPROLASA sobre la
importancia de los POES.

e Evaluar la calidad microbiologica de equipo de planta, antes y después de
capacitacion, verificacion e implementacion.

e Desarrollar material de apoyo para implementar y verificar la ejecucion continua de
las BPM y POES.



2. REVISION DE LITERATURA

2.1.1 PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE
SANITIZACION

Los Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES) definen claramente
los pasos a seguir para asegurar el cumplimiento de los requisitos de limpieza y
desinfeccion. Precisa el como hacerlo, con qué, cuando y quién. Para cumplir' sus
propositos, deben ser totalmente explicitos, claros y detallados, para evitar cualquier
distorsion o mala interpretacion (Osetif 2005).

2.1.2 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se refieren a las regulaciones promulgadas por la
Administracién de Drogas y Alimentos (FDA, por sus siglas en inglés) bajo la autoridad
de la Ley Federal de Alimentos, Medicamentos y Cosméticos, Capitulo IV. Las BPM
cuentan con el respaldo mencionado anteriormente para exigir e incentivar a los
productores, procesadores y empacadores los cuales son los que manipulan directamente
los productos procesados y toman medidas que garanticen la inocuidad. Las regulaciones
de las BPM requieren por parte de los productores un enfoque integral de manufactura de
sus alimentos, permitiendo asi a las empresas minimizar o eliminar completamente los
riesgos de contaminacion, confusion y errores en el proceso, con el fin de proteger al
consumidor de contraer enfermedades. Las consecuencias para una empresa al no cumplir
con las regulaciones establecidas por las BPM pueden ser, desde retirar su producto del

mercado mediante confiscaciones, altas multas y hasta el cierre del negocio (University of
Nebraska 1996).

2.1.3 Definicion de Conceptos
2.1.4 Contaminante

Son sustancias que no son constituyentes naturales de los alimentos y que no han sido
afiadidas por una razén tecnolégica (Van der Heijeden ef al. 1999).



2.1.5 Higienizacion

El uso de practicas que hardn un medio o sustancia inofensivo para el consumo humano y
su salud. Eliminando el 99.9 % de los microorganismos de su poblacién (Guthrie 1983).

2.1.6 Limpieza

Mediante la limpieza, la poblacion de microorganismos residentes sobre los materiales
(término conocido como carga microbiana) se reduce considerablemente. De esta forma,
la contaminacién inicial existente para la posterior desinfeccion o esterilizacion es
considerablemente inferior y por tanto, estos procesos seran mas efectivos, ya que se
debera eliminar menor cantidad de organismos (EFHSS 1999).

2.1.7 Mesofilos aerobios

Se agrupan en dos géneros importantes: Bacillus y Sporolactobacillus formadores de
endoesporas. Las especies encontradas en los alimentos son generalmente extensas y no
poseen un habitad definido y en general no provocan enfermedades en el ser humano. Son
utilizados como indicadores de la calidad de procesamiento (Vanderzant 1992).

2.1.8 Coliformes totales

Los coliformes no constituyen una amenaza para la salud; su determinacién se usa para
indicar si pudiera haber presentes otras bacterias posiblemente patégenas. Su presencia
indica que los alimentos podrian estas contaminados con heces fecales humanas o de
animales. Los microorganismos que provocan enfermedades (patdgenos) y que estan
presentes en las heces causan: diarrea, retortijones, nauseas u otros sintomas. Estos
patoégenos podrian representar un riesgo de salud muy importante para los bebes, nifios

pequefios y personas con sistemas inmunoldgicos gravemente comprometidos (EPA
2002).

2.1.9 Enfermedades Transmitidas por Alimentos

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) pueden generarse a partir de un
alimento o de agua contaminada. Son llamadas asi porque el alimento actia como
vehiculo de transmision de organismos dafiinos y sustancias toxicas. Un brote de ETA se
da cuando dos o mas personas sufren una enfermedad similar después de ingerir un
mismo alimento y los analisis epidemioldgicos sefialan al alimento como el origen de la
enfermedad, que luego es confirmado por el laboratorio (OPS/OMS 2002).



3. MATERIALES Y METODOS

3.1 UBICACION DEL ESTUDIO

El estudio se llevd a cabo en la empresa CORPROLASA dicha empresa esta ubicada en
Juticalpa, departamento de Olancho, carretera pavimentada km 117 salida hacia
Catacamas, Honduras. El analisis microbioldégico de las muestras se realizd en el
Laboratorio de Microbiologia ubicado en la Escuela Agricola Panamericana, Zamorano.

3.2 Materiales y Equipo
e Papel
e Lapiz

e Computadora

e Impresora

e Internet

e Proyector

e Autoclave

e Balanza

e Incubadoras
Refrigerador

Hielera

Autoclave

Camara de flujo laminar
Placas tipo RODAC
Placas petri estériles

e Agar medio estandar, Plate Count Agar, Violet Red Bile Agar
e Agua peptonada al 0.1 %
e Hisopos estériles

e Tubos de ensayo

e Alcoholal 75 %



3.3 METODOLOGIA

3.3.1 Diagnéstico preliminar y final de la empresa

Se realizd un diagnéstico inicial y final conforme a una lista de verificacion en las
diferentes salas, sala de cosecha, sala de desposte, sala de procesamiento, sala de
condimentos y zonas comunes. Previo a la elaboracién del manual de POES se eyalud el
desempefio actual de actividades y desarrollo de procedimientos para la respectiva
limpieza y desinfeccion en la planta.

3.3.2 Toma de datos

Se recopild la informacion obtenida del diagndstico y de las entrevistas de cada uno de los
empleados de la empresa, asi como informacion recabada sobre procesos, registros
existentes y se tomo una muestra de analisis microbioldgicos previos en la empresa.

3.3.3 Analisis de la informacion recolectada

De acuerdo a los resultados obtenidos mediante el diagndstico y la informacion recabada
se analizé cada una de las areas evaluadas para poder identificar posibilidades de mejora
segin los lineamientos de los Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Sanitizacion y ademas se tomo los muestreos microbioldgicos finales.

3.3.4 Capacitacion

Se impartieron charlas magistrales sobre importancia de los POES al 100 % de los
empleados que pertenecen a la empresa, haciendo énfasis en las areas donde se encontrd la
mayor debilidad segin el andlisis.

3.3.5 Elaboracion del Manual de Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Sanitizacion (POES)

Teniendo todos los datos recolectados, y habiendo realizado un diagndstico del estado
actual de la empresa CORPROLASA, se procedio a la documentacion del manual de
POES teniendo un mayor enfoque en las dreas que presentan mayor debilidad.

3.3.6 Verificacion de POES

Cada procedimiento se asegurdé que se realizaba adecuadamente, en el orden correcto,
fueron verificados uno a uno (in-situ) durante las jornadas de limpieza y corregidas en el
momento asegurando la comodidad y eficiencia de los empleados.



3.3.7 Métodos de muestreo microbiologico

Considerando los costos y la informacion requerida se elabord un plan de muestreo post-
operacional para ser realizado tomando muestras en un solo dia.

3.3.8 Método del hisopo
Sé utilizo en equipos o superficies irregulares en la planta.

1. Se ejecutd el muestreo mediante la técnica de frotacion de superficies con hisopo
en un area superficial de 100 cm?.

2. Se realizaron diluciones de 1072 hasta 10™ las que posteriormente fueron
incubadas a 32 °C por espacio de 42 horas.

3.3.9 Método de contacto directo

Las superficies muestreadas fueron mesas, mesa del molino, mesa de la sierra. Debido a
que poseen una superficie plana uniforme, su muestreo se efectué mediante el uso de

placas tipo RODAC. Se incubaron las muestras a una temperatura de 32 °C por espacio de
24 horas.

3.4 Analisis estadistico

El grado de conocimiento adquirido por cada uno de los empleados que laboran para la
empresa se evalué mediante pruebas de conocimiento sobre POES, las cuales se realizaron
al inicio y al final de la capacitacion. Para determinar si existio diferencia estadisticamente
significativa entre el conocimiento inicial y el adquirido una vez terminada la
capacitacion, se compard las poblaciones con una prueba de muestras apareada T-student
con una probabilidad (P<0.05) en el programa estadistico SAS® (Statistical Analysis
System), lo mismo se realizé con los conteos microbioldgicos en los equipos antes de
implementar los POES y después de implementados para comprobar si habia diferencia
estadisticamente significativa en la carga bacteriana del equipo de la planta.



4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Diagnéstico inicial y final

Los resultados del diagnéstico inicial fueron de un 0 % de aplicacion en Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion de acuerdo a la lista de verificacion la cual
se encuentra en la parte de (Anexo 1) cuenta con 10 puntos que son: manual POES,
conocimiento de POES, capacitacion sobre solucion sanitizante, capacitacion sobre
limpieza de equipo, limpieza en area de produccidn, equipos que no estdn en uso,
herramientas necesarias para realizar la limpieza, limpieza pre-operacional, orden general
en la planta, frecuencia de eliminacion de basura. Se entreno al personal de la empresa y
se corrigié una serie de aspectos para la buena higienizacion y desinfeccion de la planta
mejorando satisfactoriamente hasta el 100 % en aplicacion de los POES.

4.2 Capacitacion

Se realizo una capacitacion para el 100 % del personal que labora en la empresa los cuales
se encuentran en contacto directo con los alimentos que se elaboran en la empresa.

Antes de dar inicio a la capacitacion se realiz6 una prueba para determinar el grado de
conocimiento que ellos poseian acerca de los Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion. Luego de finalizar con la capacitacion se aplicd una vez
mas la misma prueba para evaluar el conocimiento adquirido mediante la capacitacion y
comprobar asi que adquirieron los conceptos basicos (Cuadro 1).

Cuadro 1. Resultados de las pruebas realizadas a los empleados de la empresa
CORPROLASA sobre POES.

Empleado Prueba inicial % Prueba final % Diferencia %
Gerente 45 80 35
Aseadora 0 49 49
Operario 1 2 71 69
Operario 11 4 58 54
Contadora 6 68 62
Vendedor 5 73 68
Promedio 10 67 56.1

Se realiz6 la prueba de comparaciéon de muestras apareada con la probabilidad del
(P<0.05), dando como resultado un Pr > |t| = < 0.0001, lo cual indica que si hubo



diferencia significativa entre las dos pruebas realizadas, asegurando asi que la
capacitacion ayudo a incrementar el nivel de conocimiento sobre POES en los empleados.

4.3 Elaboracion de Manual

Para la elaboracion del Manual de Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Sanitizacién, se observaron y documentaron los procedimientos de higienizacién
realizados por los empleados de la planta, tomando en cuenta las observaciones y
sugerencias del mismo por ser ellos quienes ejecutan tales operaciones. El manual de
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacidn describe los objetivos, dreas
involucradas, materiales utilizados, frecuencias, responsables y metas para hacer la
respectiva higienizacién de equipo y superficies en diferentes areas de la planta en la
empresa CORPROLASA. El manual se encuentra en el anexo 2 y la lista completa de los
procedimientos se nombra a continuacion:

SALA DE COSECHA

1. Procedimiento estdndar de operacién de sanidad para el lavado y sanitizado de
pisos.

2. Procedimiento estdndar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de
paredes.

3. Procedimiento estdndar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de olla
de escaldar.

4. Procedimiento estdndar de operacién de sanidad para el lavado y sanitizado de
mesas.

5. Procedimiento estdndar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de
utensilios.

6. Procedimiento estdndar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de
bandejas.

7. Procedimiento estindar de sanitizado de
camilla de sacrificio.

8. Procedimiento estindar de
lavamanos.

9. Procedimiento estindar de

balanza.

operacién de sanidad para el lavado y

operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de

operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de

SALA DE DESPOSTE

Procedimiento estandar de
piso.

Procedimiento estindar de
paredes.

Procedimiento estindar de
mesas.

operacién de
operacion de

operacion de

sanidad para
sanidad para

sanidad para

el lavado y
el lavado

el lavado y

sanitizado de

sanitizado de

sanitizado de
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4. Procedimiento estindar de
utensilios.

5. Procedimiento estindar de
sierra eléctrica.

6. Procedimiento estindar de
balanza.

7. Procedimiento estindar de
bandejas.

8. Procedimiento estandar de
lavamanos.

9. Procedimiento estindar de
pediluvio.

SALA DE PROCESAMIENTO

1. Procedimiento estindar de
piso.

2. Procedimiento estandar de
paredes.

3. Procedimiento estandar de
mesas.

4. Procedimiento estandar de
utensilios.

5. Procedimiento estandar de
molino.

6. Procedimiento estindar de
embutidora.

7. Procedimiento estindar de
empacadora al vacio.

8. Procedimiento estandar de
bandejas.

9. Procedimiento estindar de
lavamanos.

10. Procedimiento estandar de
pediluvio.

SALA DE CONDIMENTOS

1. Procedimiento estindar de
pisos.

2. Procedimiento estindar de
paredes.

3. Procedimiento estindar de

bandejas plasticas.

10

operacion de
operacién de
operacion de
operaciéon de
operaciéon de

operacion de

operacion de
operacion de
operacion de
operacion de
operacion de
operacion de
operacion de
operacion de
operacion de

operacion de

operacion de
operdcion de

operacion de

sanidad para el lavado y Sanitizado de

sanidad para
sanidad para
sanidad para
sanidad para

sanidad para

sanidad para
sanidad para
sanidad para
sanidad para
sanidad para
sanidad para
sanidad para
sanidad para
sanidad para

sanidad para

sanidad para
sanidad para

sanidad para

el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de

el lavado y sanitizado de

el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de

el lavado y sanitizado de

el lavado y sanitizado de
el lavado y sanitizado de

el lavado y sanitizado de
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ZONAS COMUNES

1. Procedimiento estindar de operacién de sanidad para el lavado y sanitizado de
vestidores.

2. Procedimiento estandar de operacién de sanidad para el lavado y sanitizado de
bafios.

3. Procedimiento estandar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de
corral.

4. Procedimiento estandar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de
horno.

5. Procedimiento estandar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de
congelador.

6. Procedimiento estandar de operacion de sanidad para el lavado y sanitizado de
cuarto frio.

7. Procedimiento estandar de operacién de sanidad para el lavado y sanitizado de
estantes.

4.4 Validacion de manual de procedimientos operacionales estandarizados de
sanitizacion (POES)

Se verificé el cumplimiento de cada procedimiento observando a los empleados a la hora
de hacer la respectiva limpieza e higienizacion de la planta. Se observo que al inicio los
empleados no realizaban la limpieza e higienizaciéon de acuerdo a los procedimientos
escritos por lo que se redisefi6 cada procedimiento siendo este mas efectivo siguiendo los
lineamientos de los POES. Cada procedimiento se cumplié de acuerdo a lo establecido en
los POES por lo que se puede garantizar que el manual de POES esta validado.

4.5 Resultados de analisis microbiologico

Observando los valores de referencia en el muestreo 1 en el (Cuadro 2 y 3) para hisopado
y para placa de contacto directo con agar (Rodac), se observo que existe una higiene
comprendida de malo e insuficiente con respecto al conteo obtenido mediante hisopado y
plato Rodac, el dato del molino tomado con plato Rodac fue el tnico insuficiente
arrojando un resultado de 27 UFC/ cm?Esta mala higiene segin los analisis
microbiolégicos obtenidos se debid que el personal no efectud una limpieza pre-operativa
y/o una correcta limpieza y desinfeccion en los lugares examinados.

De acuerdo a los resultado obtenidos en el muestreo 2 (Cuadro 2 y 3) para hisopado y para
placa de contacto directo con agar (Rodac), se observd que existe una higiene
comprendida de bueno y suficiente respecto al conteo obtenido, el dato que esta por fuera
de los parametros es la mesa de sierra. Se puede observar que hubo una diferencia
significativa antes de implementar los POES y después de implementados.
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Los analisis microbioldgicos realizados en la planta se efectuaron mediante la técnica del
hisopado y placa de contacto directo con agar (Rodac), se hizo dos muestreos, el primer
muestreo se hizo cuando los POES no estaban implementados y el segundo muestreo se
realiz6 cuando se implementaron los mismos.

Cuadro 2. Analisis microbioldgicos en superficies de meso6filos aerobios totales mediante
el método de hisopado.

Lugar 13-mar-09 Valor* 19-oct-09 Valor*

permisible permisible
UFC UFC

Control 0 Bueno 0 Bueno
Mesa de produccion 194 Malo 8 Suficiente

Mesa de sierra 274 Malo S5 Malo

Mesa de desposte 253 Malo 3 Bueno
Molino 60 Malo 6 Suficiente

*Valores de referencia para muestreo en superficie: Bueno = 0-3 UFC; Suficiente = 3-9
UFC; Insuficiente = 10-29 UFC; Malo = 30-90 UFC; Muy malo = 90 UFC. Fuente (FDA
2009)

Cuadro 3. Andlisis microbioldgicos en superficies de coliformes totales mediante el
método de contacto directo con agar (Rodac).

Lugar 13-mar-09 Valor* 19-oct-09 Valor*

permisible permisible
UFC UFC

Control 0 Bueno 0 Bueno

Mesa de produccion 42 Malo 2 Bueno

Mesa de sierra 30 Malo 1 Bueno
Mesa de desposte 36 Malo 7 Suficiente
Molino 27 Insuficiente 8 Suficiente

*Valores de referencia para muestreos en superficie: Bueno = 0-3 UFC; Suficiente = 3-9
UFC; Insuficiente = 10-29 UFC; Malo = 30-90 UFC; Muy malo = 90 UFC. Fuente (FDA
2009)

Se realizd la prueba de comparacion de muestras apareadas con la probabilidad del
(P<0.05), dando como resultado un Pr > |t| = < 0.019, lo cual indica que si hubo diferencia
significativa entre las dos pruebas realizadas, asegurando asi que la implementacion de los
POES ayud¢ a reducir el nivel de carga microbiana en la planta.
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4.7 Formatos de Registro

Para lograr el buen funcionamiento de los POES estos se encuentran enmarcados en las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Programa que también era parte del proyecto de
asistencia técnica y de mejora establecido en CORPROLASA. En cada una de las
secciones estan especificadas las acciones que se deberan seguir en cada area de la
empresa. Todas las acciones realizadas deben quedar registradas en el formato
correspondiente, formando asi un registro adecuado de todas las acciones realizadas en la

empresa.

Formatos de registros elaborados:

25 0oL RGN [N DRI =

W W WWWNNNNNNNDRNDNDN = = = = = = e e = =
A LWN—=OVOONAOATUNMPEWN—=OVONDNWUNMPBAWND—O

BPM 101 - Registro de enfermedades
BPM 102 - Analisis médicos
BPM 103 - Capacitacion de personal

BPM 130 - Registro de vigilancia dentro de la planta

BPM 140 - Registro de afuera de la planta
BPM 150 - Pre-operativos

BPM 160 - Post-operativos

BPM 170 - Revision de plagas

BPM 180 - Limpieza de bafios

.BPM 190 - Orden de vestidores

. BPM 203 - Formulacién de cloro

. BPM 300 - Control de proveedores

. BPM 301 - Exposicion de canal

. BPM 304 - Control de temperatura de cuarto frio
.BPM 310 - Recibo de Materia Prima

. BPM 315 - Registro de almacenamiento

. BPM 320 - Registro de temperatura de sala

. BPM 330 - Registro de temperatura de coccion

. BPM 340 - Registro de enfriamiento de producto
. BPM 350 - Control de lote de cosecha

. BPM 360 - Control de desposte de cerdos

. BPM 370 - Control de desposte de reses

. BPM 380 - Entradas y salidas de Cuarto Frio
.BPM 401 - Control de plagas

. BPM 510 - Mantenimiento preventivo

.BPM 601 - Formulacién de salmuera

. BPM 602 - Formulacién de chorizos

. BPM 603 - Control de inyeccién de piezas

. BPM 900 - Control de quimicos

. BPM 1001-Calibracién de balanzas

. BPM 1010-Calibracién de termometros

. BPM 1020-Reclamos y quejas '

. BPM 1030-Devoluciones

. BPM 1040-Producto que no cumple con estandares



5. CONCLUSIONES

Se desarrolld6 un manual de Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Sanitizacion, POES, para la empresa CORPROLASA, en Honduras.

Se verifico el funcionamiento adecuado de cada uno de los Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion en la planta CORPROLASA.

Se capacité a todo el personal de la empresa, obteniendo un aumento significativo de
sus conocimientos sobre POES.

Se redujo significativamente los conteos microbioldgicos de aerobios totales y
coliformes totales en equipo de la planta.

Se desarrollaron materiales de registro para la implementacion, ejecucion y
verificacion de POES y BPM en planta.
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6. RECOMENDACIONES

Capacitar a todos los empleados de la empresa por lo menos dos veces al afio acerca
de BPM.

Actualizar por lo menos un vez al afio el manual de BPM y POES segun los cambios
en la empresa y los lineamientos legales exigidos por la ley.

Se recomienda la asignacion de una persona encargada para supervisar que los
procedimientos operacionales estandarizados de sanitizacion se lleven a cabo de la
manera establecida.

Realizar analisis microbiolégicos para la investigacion de microorganismos psicrofilos
y patogenos especificos como Listeria monocytogenes.
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Anexo 1. Diagnostico realizado para la aplicacion de Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Sanitizacion (POES) en la empresa CORPROLASA

Los resultados del diagndstico inicial fueron de un 0 % de aplicaciéon en
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion de acuerdo a la lista de
verificacion. Se entrend al personal de la empresa y se corrigi6 una serie de aspectos
para la buena higienizacion y desinfeccion de la planta mejorando satisfactoriamente
hasta el 100 % de aplicacion de los POES, la lista de verificacion cuenta con 10
puntos que son:

Descripcion Antes Después
Se tiene manual POES No Si
Se tiene conocimiento sobre POES No Si
Tiene capacitacion de hacer solucion sanitizante a diferentes partes por No Si
millén (ppm)

Se tiene capacitacion sobre como se limpia los equipos No Si
Las areas de produccion se ven limpias y libres de suciedad No Si
Los equipos que no estan se encuentran limpios y sin restos de alimentos ~ No Si
Se cuenta con las herramientas necesarias para efectuar una limpieza No Si
efectiva

Se hace la limpieza pre-operacional del equipo No Si
Se tiene una limpieza y orden general en la planta No Si

Se tiene una adecuada frecuencia de eliminacién de basura en la planta No Si
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POES

e Panas

e Baldes

e Paste de limpieza
e QGuantes

e Detergente para superficies

e Mangueras destinadas a cada sala

e Gabachas

e Hipoclorito de sodio 10 %
e Escobas

e Escobillas de hule

CORPROLASA FIDE-ZAMORANO-2009

Formulacion de solucion sanitizante

Concentracién ppm de

Cantidad de Cloro (peso)

Cantidad de Agua (Lts) 5

cloro Gal

1 ppm 1mg 1L
400ppm 0.24 OZ 19 L
200pmm 0.12 0Z 19L
100ppm 0.06 0Z 19L
19L

19L

19L

19L

19L

Nota: Pediluvios: 400 ppm, Mesas 200 ppm, Pisos, paredes 200 ppm. 1 ppm =1mg/1L

SALA DE COSECHA

INDICE
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INTRODUCCION

Los procedimientos estandares de operacion son documentos que de forma detallada
describen los pasos a seguir para realizar cualquier actividad. Su importancia radica
en el hecho que asegura que si los procedimientos escritos son los correctos y si estos
son estrictamente seguidos se reducira el riesgo de obtener resultados no adecuados o
aceptables, en otras palabras los Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Sanidad (POES) brindan ayuda a la obtenciéon de la repetitividad que es un
componente de la calidad.

Los procedimientos estandares de operacion (POES) fueron desarrollados por el
departamento de administracion de drogas y alimentos de los Estados Unidos de
América (FDA, por sus siglas en inglés) como parte del proceso aseguramiento de
calidad. Existen los procesos de control de higienizacion, siendo los procedimientos
estandares de operacion de higienizacion (POES) una parte fundamental del
mantenimiento y monitoreo de las condiciones higiénicas que deben observarse
durante el procesamiento de los alimentos.
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Sala de Cosecha
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SALA DE COSECHA

Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado de
iso.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operario encargado del proceso de cosecha.

Procedimiento

1. Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie del piso, utilizando una manguera.

3. Utilizando la escoba destinada a la sala y solucion jabonosa restregar de manera
uniforme toda la superficie del piso hasta formar espuma y haber retirado toda la
materia organica.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta eliminar toda la espuma y la
materia organica.

6. Tratar con una solucién clorada a 200 ppm.

7. Eliminar el agua acumulada utilizando escobas.

8. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE COSECHA

Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de paredes.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patogenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucién clorada a 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de cosecha.

Procedimiento

1. Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared utilizando una manguera.

3. Utilizando la escoba destinada para paredes y solucién jabonosa restregar de
manera uniforme toda la superficie de la pared hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a S minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y
la materia organica.

6. Tratar con una solucién clorada a 200 ppm.

7. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE COSECHA

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de la olla para escaldar.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
cepillo.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de cosecha.

Procedimiento

1. Retirarresiduos grandes de materia orgédnica manualmente.

2. Enjuagar toda la superficie tanto interna como externa de la olla para escaldar
utilizando una manguera o un balde.

3. Utilizando el cepillo apropiado para la sala y solucion jabonosa restregar toda la
superficie externa e interna de la olla para escaldado hasta formar espuma.

4. Esperar que el detergente actu¢ (3-5 minutos).

5. Enjuagar toda la superficie externa e interna hasta eliminar toda la espuma y la

materia organica.

Vaciar el agua acumulada dentro de la cavidad interna de la olla de escaldado.

Tratar solucion clorada a 200 ppm por toda la superficie de la olla para escaldar.

8. Dejar secar con aire del ambiente.

e
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SALA DE COSECHA

e Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de mesas de la sala de cosecha.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucién clorada a 200 ppm y
cepillo.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de cosecha.

Procedimiento

1 Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

2 Enjuagar toda la superficie de la mesa de sacrificio utilizando una manguera.

3 Utilizando el cepillo y solucién jabonosa restregar toda la superficie de la mesa
hasta hacer espuma.

4 Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

5 Enjuagar toda la superficie de la mesa hasta eliminar todo el sucio y materia
orgénica.

6 Tratar solucion clorada a 200 ppm por toda la superficie de la mesa.

7 Retirar exceso de agua la escobilla de hule.

8 Dejar secar al ambiente.
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SALA DE COSECHA

Procedimiento estadndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de utensilios de la sala de cosecha.

o Propoésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucidon jabonosa, solucioén clorada a 200 ppm y
paste.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de cosecha.

Procedimiento

N —
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Enjuagar toda la superficie de los utensilios.

Utilizando el paste y solucidn jabonosa restregar toda la superficie de los
utensilios hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar todos los utensilios.

inmersion de los utensilios en solucién clorada a 200 ppm por 5 segundos.
Retirar exceso de agua.

Dejar secar al ambiente.
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SALA DE COSECHA

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion

de bandeja plasticas en sala de cosecha.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacidn
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucioén jabonosa, solucién clorada a 200 ppm y
cepillos.

o Frecuencia: Cada vez que se vaya a utilizar y al finalizar las
actividades de procesamiento y cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento.

1. Retirar residuos de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie de la bandeja plastica utilizando una
manguera.

3. Utilizando el cepillo y solucién jabonosa restregar de manera uniforme toda la
superficie de la bandeja hasta formar espuma después de haber retirado toda la
suciedad y/o materia orgénica.

4. Dejar que el detergente actie (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de las bandejas hasta eliminar toda la
espuma y la suciedad y/o materia organica.

6. Tratar con solucion clorada a 200 ppm bafiando toda la superficie de la bandeja
plastica.

7. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE COSECHA

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de camilla de sacrificio de la sala de cosecha.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada y paste.

o Frecuencia: Al comienzo de las actividades y al finalizar las
actividades de procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de cosecha.

Procedimiento

1. Enjuagar toda la superficie de la camilla utilizando la manguera destinada para
esa area.

2. Deshacerse de toda la materia orgénica que contenga la camilla.

3. Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie de la camilla
hasta hacer espuma.

4. Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

5. Enjuagar toda la superficie de la camilla para deshacerse de toda la espuma y

sucio.

Tratar en solucidn clorada a 200 ppm bafiando la camilla de sacrificio.

7. Dejar secar al ambiente.

2
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SALA DE COSECHA

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de lavamanos de la sala de cosecha.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién
de microorganismos patdégenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucidn jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
paste.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento.

o Responsable: Operario responsable del proceso de cosecha.

Procedimiento

1. Enjuagar toda la superficie del lavamanos utilizando una manguera.
Deshacerse de toda la materia orgénica que contenga.

3. Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie del lavamanos
hasta hacer espuma.

4. Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar toda la superficie del lavamanos para eliminar la espuma y sucio.

6. Tratar en solucién clorada a 200 ppm.

9]
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SALA DE COSECHA

e Procedimiento estandar de operacidon de sanidad, para el lavado y desinfectado

de balanza de la sala de cosecha.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucién clorada a 200 ppm y
paste.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de cosecha.

Procedimiento

1.

w

9258 Oy ith k=

Enjuagar toda la superficie de la balanza utilizando una balde con agua, teniendo
cuidado en introducir agua en la balanza.
Deshacerse de toda la materia organica que contenga la superficie de la balanza.

Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie de la balanza
hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar la superficie de la balanza, quitando la espuma y/o detergente.
Tratar en solucion clorada a 200 ppm la superficie.

Retirar exceso de agua con la escobilla de hule.

Dejar secar al ambiente.
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SALA DE DESPOSTE

e Procedimiento estandar de operacidn de sanidad, para el lavado y desinfeccién
de piso de la sala de desposte.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencién de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de desposte.

Procedimiento

—

Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

Enjuagar con agua toda la superficie del piso utilizando la manguera destinada a

esa sala.

3. Utilizando la escoba adecuada para la sala y solucidon jabonosa restregar de
manera uniforme toda la superficie del piso hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta eliminar toda la espuma y la
materia organica.

6. Trata el piso con solucién clorada a 200 ppm.

7. Eliminar el agua acumulada utilizando la escoba.

8. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad del piso.
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SALA DE DESPOSTE

e Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado

de paredes de la sala de desposte.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencién de contaminacion
de microorganismos patogenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucion clorada 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de desposte.

Procedimiento

1.

Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

Enjuagar con agua toda la superficie de la pared utilizando la manguera
destinada a esa sala.

Utilizando la escoba apropiada para la sala y solucién jabonosa restregar de
manera uniforme toda la superficie de la pared hasta formar espuma.

Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y
la materia organica.

Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE DESPOSTE

Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccién
de mesas de la sala de desposte.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucioén jabonosa, solucién clorada a 200 ppm y
cepillos.

o Frecuencia: Al comenzar la actividades y al finalizar las actividades
de procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de desposte.

Procedimiento

1. Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

2. Enjuagar toda la superficie de la mesa de sacrificio utilizando la manguera
destinada a esa 4rea.

3. Utilizando el paste verde y solucién jabonosa restregar toda la superficie de la
mesa hasta hacer espuma.

4. Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

5. Enjuagar toda la superficie de la mesa hasta eliminar todo el sucio y materia
orgénica.

6. Tratar solucidn clorada a 200 ppm por toda la superficie de la mesa.

7. Eliminar el agua de la superficie de la mesa utilizando la escobilla de hule.

8. Dejar secar al ambiente.
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SALA DE DESPOSTE

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de utensilios de la sala de desposte.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucidon clorada a 200 ppm y
paste.

o Frecuencia: Al comienzo y al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de desposte.

Procedimiento
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Enjuagar toda la superficie de los utensilios.

Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie de los
utensilios hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar todos los utensilios eliminando la espuma y sucio.

inmersion de los utensilios en solucién clorada a 200 ppm por 5 segundos.
Retirar exceso de agua.

Dejar secar al ambiente.
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SALA DE DESPOSTE

e Procedimiento estadndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de sierra eléctrica de la sala de desposte.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucién clorada a 200 ppm y
cepillos.

o Frecuencia: Al comienzo de las actividades y finalizar las actividades
de procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de desposte.

Procedimiento

1. Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

2. Remover el pin de seguridad moviéndolo hacia la izquierda para que el carro

3. quede libre.

4. Remover mariposa de seguridad haciéndola girar contra las manecillas del reloj,
abrir la tapa, levantar la tapa y quitarla. Hacer lo mismo con la tapa inferior.

5. Remover la base del engranaje ejerciéndole presion hacia arriba.

6. Remover la hoja metalica limpiadora de la hoja de sierra.

7. Utilizando cepillo y solucion jabonosa restregar la hoja de la sierra hasta hacer
espuma.

8. Restregar con cepillo el resto de las superficies de la sierra asegurarse haciendo
espuma en todas ellas.

9. Dejar que el detergente actué (3-5 minutos)

10. Utilizando agua enjuagar todas las partes de la sierra eléctrica, la hoja de la sierra
hasta eliminar toda la espuma y materia orgénica,

11. Tratar con solucién clorada, a 200 ppm, todas las superficies de la sierra eléctrica
incluyendo la hora de la sierra.

12. Dejar que el ambiente seque la humedad.
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SALA DE DESPOSTE

¢ Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado

de balanza de la sala de desposte.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patogenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucioén jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
paste.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de desposte.

Procedimiento
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Enjuagar toda la superficie de la balanza, teniendo cuidado en introducir agua en
la balanza.

Deshacerse de toda la materia organica que contenga la superficie de la balanza.
Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie de la balanza
hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar la superficie de la balanza, quitando la espuma y/o detergente.

Tratar en solucion clorada a 200 ppm la superficie.

Retirar exceso de agua utilizando la escobilla de hule destinada a esa sala.

Dejar secar al ambiente.
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SALA DE DESPOSTE

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion

de bandeja plasticas en sala de desposte.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién
de microorganismos patégenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, soluciéon jabonosa, solucién clorada a 200 ppm y
cepillos.

o Frecuencia: Cada vez que se utilice y al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de desposte.

Procedimiento.

1.
2. Enjuagar con agua toda la superficie de la bandeja plastica utilizando baldes con

4

~

Retirar residuos de materia organica manualmente.

agua o manguera.

Utilizando el cepillo y solucién jabonosa restregar de manera uniforme toda la
superficie de la bandeja hasta formar espuma.

Dejar que el detergente actu€ (3 a 5 minutos).

. Enjuagar con agua toda la superficie de las bandejas hasta eliminar toda la

espuma, la suciedad y/o materia organica.
Tratar con solucién clorada a 200 ppm toda la superficie de la bandeja plastica.
Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE DESPOSTE

e Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de lavamanos de la sala de desposte.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patégenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucién clorada y paste.

Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento.

o Responsable: Operario responsable del proceso de desposte.

O

Procedimiento
1. Enjuagar toda la superficie del lavamanos.
2. Deshacerse de toda la materia orgénica que contenga.
3. Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie del lavamanos

hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar toda la superficie del lavamanos eliminando toda la espuma y suciedad.
Tratar en solucidn clorada a 200 ppm.

Dejar que el ambiente seque la humedad.

Ny
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SALA DE DESPOSTE

e Procedimiento estdndar de operacidn de sanidad, para el lavado y
desinfeccion de pediluvio de desposte.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada 400 ppm, paste
y escobas.

o Frecuencia: Al comenzar y al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de desposte.

Procedimiento.

1z

Quitar el tapon del pediluvio, retirar toda suciedad y materia orgénica que se
encuentre en el pediluvio manualmente.

Enjuagar la superficie del pediluvio.

Utilizando solucién jabonosa restregar de manera uniforme todas las superficies,
piso y paredes hasta formar espuma.

Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta quitar toda la espuma y la

suciedad.
Agregar una solucion clorada a 400 ppm.
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Sala de Procesamiento
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SALA DE PROCESAMIENTO

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de piso.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucidon jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento

1. Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie del piso utilizando la manguera destinada a
esa sala.

3. Utilizando la escoba con solucidén jabonosa restregar de manera uniforme toda la
superficie del piso hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta eliminar toda la espuma y la
materia organica.

6. Eliminar el agua acumulada utilizando escoba.

7. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE PROCESAMIENTO

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de paredes.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucidén jabonosa, solucioén clorada a 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento.

1. Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared utilizando una manguera.

3. Utilizando la escoba y solucién jabonosa restregar de manera uniforme toda la
superficie del piso hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y
la materia organica.
6. Tratar con solucidn clorada a 200 ppm las paredes.

7. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE PROCESAMIENTO

Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de mesas de la sala de procesamiento.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencién de contaminacion
de microorganismos patogenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucién clorada y cepillos.

o Frecuencia: Al comenzar y finalizar las actividades de procesamiento
o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de procesamiento.

Procedimiento

—

Retirar residuos grandes de materia organica manualmente.

Enjuagar toda la superficie de la mesa de produccion utilizando manguera.
Utilizando el paste verde y solucion jabonosa restregar toda la superficie de la
mesa hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar toda la superficie de la mesa hasta eliminar todo el sucio y materia
orgénica.

Tratar solucion clorada a 200 ppm por toda la superficie de la mesa.

Eliminar el agua acumulada con la escobilla de hule.

Dejar secar al ambiente.

49



POES CORPROLASA FIDE-ZAMORANO-2009

SALA DE PROCESAMIENTO

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de utensilios de la sala de procesamiento.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada y paste.

o Frecuencia: Al comenzar y al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operario responsable del proceso de procesamiento.

Procedimiento

—

Enjuagar toda la superficie de los utensilios.

Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie de los
utensilios hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar todos los utensilios eliminando la espuma y suciedad.

Inmersion de los utensilios. en solucidn clorada a 200 ppm por 5 segundos.
Retirar exceso de agua.

Dejar secar al ambiente.
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SALA DE PROCESAMIENTO

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de molino.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencién de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucién clorada a 200 ppm,
paste verde y cepillo.

o Frecuencia: Al comenzary al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento

P

Retirar los residuos grandes de materia organica manualmente.

2. Utilizando la llave para desarmar, hacer girar la tuerca hacia la izquierda hasta
que la tuerca tapa del molino quede libre.

3. Retirar halando hacia fuera el disco calibrado y la cuchilla del molino.

4. Retirar con la mano halando hacia atras el tomillo sin fin.

5. Retirar el embolo metélico halando hacia arriba y luego ala izquierda.

6. Eliminar manualmente toda la materia organica que se encuentra dentro del

tunel del molino.

7. Utilizar el cepillo para las superficies no uniformes, el paste verde para las

superficies uniformes y solucion jabonosa restregar toda la superficie del

molino incluyendo la mesa dispensadora, disco calibrado y cuchilla hasta
hacer espuma.

Dejar actuar el detergente (3-5 minutos).

9. Enjuagar con agua todas las superficies tanto internas como externas del
molino incluyendo la mesa dispensadora, disco calibrado y cuchilla hasta
eliminar toda la espuma.

10. Tratar con solucion, a 200 ppm, todas las superficies tanto internas como
externas del molino, incluyendo la mesa dispensadora, disco, calibrado y
cuchilla.

11. Colocar el disco calibrado y la cuchilla en el lugar asignado.

12. Dejar secar al ambiente

o0
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SALA DE PROCESAMIENTO

Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de Embutidora.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencién de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucioén jabonosa, solucién clorada, paste verde y
cepillo.

o Frecuencia: Al comenzary al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento

1. Desarmar el equipo entre sus piezas.

2. Enjuagar toda la superficie de la embutidora utilizando un balde con agua o
manguera.

3. Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie de la
embutidora hasta hacer espuma.

4. Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

5. Enjuagar la embutidora eliminando toda la espuma y suciedad.

6. Enjuagar la embutidora. en solucién clorada a 200 ppm.

7. Retirar exceso de agua colocandola hacia abajo.

8. Dejar secar al ambiente.
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SALA DE PROCESAMIENTO

e Procedimiento estindar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de empacadora al vacio.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucidn jabonosa, solucién clorada a 200 ppm,
toalla de tela, toallas de papel o trapo.

o Frecuencia: Al comienzo de las actividades y al finalizar las
actividades de procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento

1. Latapa de la embutidora debera limpiarse con un papel himedo, sin jabon.
Utilizando una toalla de tela y solucidn jabonosa restregar cuidadosamente
toda la superficie interna de la embutidora.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Retirar la solucidn jabonosa con una toalla himeda y cuidadosamente.
Rociar con una solucién clorada a 200 ppm.

Con un trapo limpio hiimedo con cloro limpiar el interior de la empacadora.
Dejar secar al ambiente.

D
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SALA DE PROCESAMIENTO

e Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de bandeja plasticas en sala de procesamiento.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patogenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
cepillos.

o Frecuencia: Cada vez que se utilice y al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento.

1. Retirar residuos de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie de la bandeja plastica utilizando una
manguera o balde con agua.

3. Utilizando el cepillo y solucién jabonosa restregar de manera uniforme toda la
superficie de la bandeja hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de las bandejas hasta eliminar toda la
espuma y la suciedad y/o materia organica.

6. Tratar con solucién clorada a 200 ppm toda la superficie de la bandeja plastica.

7. Eliminar el agua acumulada dejandola la bandeja hacia abajo (sentido contrario).

8. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE PROCESAMIENTO

® Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado
de lavamanos de la sala de procesamiento.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
paste.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento.

o Responsable: Operario responsable del proceso de produccion.

Procedimiento

1. Enjuagar toda la superficie del lavamanos utilizando una manguera o balde con
agua destinado para esa drea.

2. Deshacerse de toda la materia orgénica que contenga.

Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie del lavamanos

hasta hacer espuma.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Enjuagar toda la superficie del lavamanos para eliminar toda la espuma y sucio.

Tratar en solucion clorada a 200 ppm.

Dejar que el ambiente seque la humedad.

(98]
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SALA DE PROCESAMIENTO

e Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y
desinfeccion de pediluvio de procesamiento.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencién de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada 400 ppm, paste
y escobas.

o Frecuencia: Al comenzar y al finalizar las actividades de
procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de desposte.

Procedimiento.

1. Quitar el tapon del pediluvio, retirar toda suciedad y materia organica que se
encuentre en el pediluvio manualmente.

2. Enjuagar la superficie del pediluvio.

3. Utilizando solucion jabonosa restregar de manera uniforme todas las
superficies, piso y paredes hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a S minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta quitar toda la espuma y la
suciedad.

6. Agregar una solucion clorada a 400 ppm.
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Sala de Condimentos
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SALA DE CONDIMENTOS

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado de piso sala
de condimentos.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdégenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento

1. Retirar todo material considerado basura manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie del piso utilizando la manguera destinada a
esa area.

3. Utilizando la escoba destinada para la sala y solucién jabonosa restregar de
manera uniforme toda la superficie del piso hasta formar espuma y haber retirado
toda la suciedad o materia organica que se encontrase.

4. Dejar que el detergente actué (3 a S minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta eliminar toda la espuma y la
materia organica.

6. Tratar con solucién clorada a 200 ppm.

7. Eliminar el agua acumulada con escoba.

8. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.
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SALA DE CONDIMENTOS

e Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado de paredes de
la sala de condimentos.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
escobas.

o Frecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez
que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccidn.

Procedimiento.

1. Retirar residuos de materia orgénica u otro material que se encontrase adherido a
la pared manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared utilizando la manguera
destinada para esa area.

3. Utilizando la escoba y solucién jabonosa restregar de manera uniforme toda la
superficie del piso hasta formar espuma y haber retirado toda la suciedad y/o
materia orgénica.

4. Dejar que el detergente actué (3 a S minutos).

Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y

la suciedad y/o materia orgénica.

6. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.

W
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SALA DE CONDIMENTOS

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de bandeja plasticas en sala de condimentos.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucidn jabonosa, solucion clorada a 200 ppm y
cepillos.

o Frecuencia: Cada vez que se vaya a utilizar y finalizar las actividades
de procesamiento o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento.

1. Retirar residuos de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua toda la superficie de la bandeja pléstica utilizando la
manguera o balde con agua.

3. Utilizando el cepillo y solucion jabonosa restregar de manera uniforme toda la
superficie de la bandeja hasta formar espuma y haber retirado toda la suciedad
y/o materia orgénica.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de las bandejas hasta eliminar toda la

espuma y la suciedad y/o materia orgénica.

Tratar con solucion clorada a 200 ppm toda la superficie de la bandeja pléstica.

Eliminar el agua colocando las bandejas hacia abajo (forma contraria).

8. Dejar que el aire del ambiente seque la humedad.

e
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SALA DE CONDIMENTOS

Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion
de estantes en sala de condimentos.

o Proposito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion
de microorganismos patogenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucién clorada 200 ppm y
cepillos.

o Frecuencia: Una vez al dia o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento.

5
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Debera limpiarse con un papel toalla himedo, sin jabon.

Utilizando una toalla de tela y solucidn jabonosa restregar cuidadosamente
todas las superficies del estante.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Retirar la solucién jabonosa con una toalla himeda cuidadosamente.
Rociar con una solucidn clorada a 200 ppm con el atomizador.

Con un trapo limpio hiimedo con cloro limpiar el interior de la empacadora.
Dejar secar al ambiente.
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VESTIDORES

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion de
vestidores.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién de
microorganismos patogenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa y escobas.

o Frecuencia: Una vez a la semana o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Personal exclusivo para el aseo de planta.

Procedimiento.

1. Retirar residuos de materia organica y/o basura que se encuentre, retirarla barriendo
y/o manualmente.

2. Enjuagar con agua todas las superficies del piso y de las paredes de vestidores.

3. Utilizando el paste verde para las paredes, escoba para el piso y solucion jabonosa
restregando de manera uniforme toda la superficie de las paredes y el piso hasta
formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y la
suciedad, materia organica y grasa.

6. Tratar por todas las superficies de las paredes y piso la solucion clorada de manera
uniforme.

7. Dejar secar al ambiente.
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BANOS

* Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion de
baifios.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion de
microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucién clorada a 200 ppm, paste y
escobas.

o Frecuencia: Una vez a la semana o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Personal exclusivo para el aseo de planta.

Procedimiento.

1. Retirar toda suciedad y/o basura que se encuentre, retirarla barriendo y/o
manualmente.

2. Enjuagar con agua todas las superficies del piso, de las paredes y el sanitario.

3. Utilizando el paste verde para las paredes y sanitario, escoba para el piso y solucién
Jjabonosa restregando de manera uniforme toda la superficie de las paredes, sanitario
y el piso hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y la
suciedad.

6. Tratar por todas las superficies de las paredes y piso la solucion clorada de manera
uniforme a 200 ppm.

7. Dejar secar al ambiente.
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CORRAL

® Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion de

corral.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacién de
microorganismos patégenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucion clorada 200 ppm, paste y
escobas.

o Frecuencia: Cada vez después de efectuado el sacrificio o cada vez que se
considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de cosecha.

Procedimiento.

1. Retirar toda suciedad y/o basura que se encuentre, retirarla barriendo y/o
manualmente.

2. Enjuagar la superficie del piso utilizando la manguera exclusiva para esa area
especifica.

3. Utilizando solucidn jabonosa restregar de manera uniforme toda la superficie del piso
hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a S minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta quitar toda la espuma y la
suciedad.

6. Tratar con solucidn clorada el piso de manera uniforme a 200 ppm.

7. Dejar secar al ambiente.
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HORNO

e Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion de

horno.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion de
microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada, paste y escobas.

o Frecuencia: Al comenzar y al finalizar las actividades de procesamiento o
cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de procesamiento.

Procedimiento.

1. Retirar toda suciedad y materia organica que se encuentre, retirarla barriendo y/o
manualmente.

2. Enjuagar la superficie del piso y paredes utilizando la manguera de produccion.

3. Utilizando solucion jabonosa restregar de manera uniforme todas las superficies, piso
y paredes hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie del piso hasta quitar toda la espuma y la
suciedad.

6. Tratar con solucion clorada el piso y las paredes de manera uniforme a 200 ppm.

7. Dejar secar al ambiente.
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CONGELADOR

Procedimiento estdandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion de
congelador.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion de
microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucion jabonosa, solucién clorada a 200 ppm, paste
verde.

o Frecuencia: Una vez al mes o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento.

1.

2.

Retirar residuos de materia orgédnica y pedazos de hielo adherido al congelador
manualmente.

Enjuagar con agua todas las superficies del piso y de las paredes del congelador.
Utilizando el paste verde para las paredes y piso con solucion jabonosa restregar
de manera uniforme toda la superficie de las paredes y el piso hasta formar
espuma.

Dejar que el detergente actu€ (3 a 5 minutos).

Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y
la suciedad, materia organica y grasa.

Tratar por todas las superficies de las paredes y piso la solucién clorada de
manera uniforme 200 ppm.

Eliminar el agua del congelador sacdndola con una bandeja.
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CUARTO FRIO

e Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion de

cuarto frio.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion de
microorganismos patdgenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucién clorada a 200 ppm, paste
verde y escobas.

o Frecuencia: Una vez al mes o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

Procedimiento.

1. Retirar residuos de materia organica manualmente.

2. Enjuagar con agua todas las superficies del piso y de las paredes del cuarto frio con la
manguera destinada para procesamiento.

3. Utilizando el paste verde para las paredes, escoba para el piso y solucion jabonosa
extraida de la cubeta restregar de manera uniforme toda la superficie de las paredes y
el piso hasta formar espuma.

4. Dejar que el detergente actué (3 a 5 minutos).

5. Enjuagar con agua toda la superficie de la pared hasta eliminar toda la espuma y la
suciedad, materia organica y grasa.

6. Tratar por todas las superficies de las paredes y piso la solucion clorada de manera

uniforme 200 ppm.
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ESTANTES

Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccion de
estantes en sala de condimentos.

o Propésito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga
microbiana a niveles aceptables, para la prevencion de contaminacion de
microorganismos patégenos o de deterioro.

o Materiales: Agua, solucién jabonosa, solucion clorada 200 ppm y cepillos.

Frecuencia: Una vez al dia o cada vez que se considere necesario.

o Responsable: Operarios responsables del proceso de produccion.

(O]

Procedimiento.

o0

10.
11.
12.
13.
14.

Debera limpiarse con un papel toalla himedo, sin jabdn.

Utilizando una toalla de tela y solucion jabonosa restregar cuidadosamente todas
las superficies del estante.

Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

Retirar la solucion jabonosa con una toalla himeda cuidadosamente.

Rociar con una solucion clorada a 200 ppm con el atomizador.

Con un trapo limpio hiimedo con cloro limpiar el interior de la empacadora.
Dejar secar al ambiente.
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Sala de desposte

SALA DE DESPOSTE
*Procedimiento estdndar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfectado de utensilios de la sala de
desposte.
oPropdsito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga microbiana a niveles aceptables,
para la prevencién de contaminacion de microorganismos patdgenos o de deterioro.
sMateriales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada y paste.
oFrecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez que se considere necesario.
sResponsable: Operario responsable del proceso de desposte.

Procedimiento

*Enjuagar toda la superficie de los utensilios.

«Utilizando el paste y solucion jabonosa restregar toda la superficie de los utensilios hasta hacer espuma.
*Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

*Enjuagar todos los utensilios.

sinmersion de los utensilios. en solucion clorada a 200 ppm.

*Retirar exceso de agua.

*Dejar secar al ambiente.

CORPROLASA PPOES-4 FIDE-ZAMORANO 2008
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Sala de produccion

SALA DE PROCESAMIENTO
*Procedimiento estandar de operacion de sanidad, para el lavado y desinfeccién de mesas de la sala de
procesamiento.
oPropasito: Eliminar toda la suciedad visible y reducir toda la carga microbiana a niveles aceptables,
para la prevencion de contaminacion de microorganismos patdgenos o de deterioro.
sMateriales: Agua, solucion jabonosa, solucion clorada y cepillos.
oFrecuencia: Al finalizar las actividades de procesamiento y cada vez que se considere necesario.
sResponsable: Operarios responsables del proceso de procesamiento.

Procedimiento

* Retirar residuos grandes manualmente.

*Enjuagar toda la superficie de la mesa de produccién.

«Utilizando el paste verde y solucién jabonosa restregar toda la superficie de la mesa hasta hacer espuma.
*Esperar que el detergente actué (3-5 minutos).

*Enjuagar toda la superficie de la mesa hasta eliminar todo el sucio y materia orgénica.

*Tratar solucin clorada a 200 ppm por toda la superficie de la mesa.

*Dejar secar al ambiente.
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