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RESUMEN

Madrid. J. 2005. Implementacién de buenas practicas de manufactura y procedimientos
operacionales estandares de sanitizacion en la empresa universitaria de industrias lacteas de
la Escuela Agricola Panamericana, Zamorano, Honduras. 21 p.

En la actualidad los gobiernos y los consumidores exigen a la industria alimentaria,
especialmente a la industria Lactea, programas que aseguren la calidad e inocuidad de los
productos que esta procesa. Por lo que la empresa universitaria de industrias lacteas tomo la
decision de implementar Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos
Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES). Esto fue desarrollado de acuerdo a los
manuales BPM y POES existentes en la planta. Se realiz6 una evaluacion inicial y final de
las BPM y se realizaron siembras microbioldgicas de aerobios totales y coliformes totales
de los muestreos de los equipos y el agua utilizada en el proceso para verificar los POES. El
conocimiento de los empleados fue evaluado antes y después de las capacitaciones, se
impartié una capacitacion de BPM y una de POES. Los manuales fueron revisados,
actualizados y normalizados. El diagnoéstico inicial de BPM obtuvo una calificacion de
66.7% y después de la implementacion de 85.9% en la implementacion, obteniendo un
aumento significativo de (P<0.05) 19.2% de aumento al implementar BPM y POES. Los
analisis microbioldgicos de los equipos y el agua utilizada en el proceso estan bajo los
estandares establecidos por el laboratorio oficial designado por la Secretaria de Agricultura
y Ganaderia de Honduras, LANAR y con la norma para agua del Laboratorio de Anélisis
Industriales. En las capacitaciones se obtuvo un aumento significativo (P<0.05) de 53.11%
en el conocimiento de la importancia de BPM y POES. La validacién de los manuales de
BPM y POES se realizdo comparando lo que esta escrito en los manuales de la empresa de
industrias lacteas de Zamorano y lo que los empleados realizan.

Palabras clave: Calidad, inocuidad, Manuales.

Luis Fernando Osorio Ph.D.
Asesor Principal



1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.6.1
1.6.2

2.1

2.1.1
2.1.2
2.13
2.14
2.2

2.2.1
222

3.1

3.1.1
3.1.2
3.1.3

Portadilla...............
Autoria ........c........
Hoja de firmas.......
Dedicatoria............
Agradecimientos ...

viii

CONTENIDO

Agradecimiento a PatroCINAAOTES. ......cuevueruierieriirieieete ettt

Resumen................
Contenido..............
Indice de cuadros ..
Indice de figuras....
fndice de figuras....
Indice de anexos....

INTRODUGCCION ..ottt ses s ses s s sana s sansesnssnens
Localizacion del €StUAIO........ccvierierieiiieiieieereesie et ereeve e esreeteesteeseneseveesseenns
Definicion del problema............ccceevveeiieiieeieeiieeesie et re e e e eens

Antecedentes.........

Limites del PrOYECLO.....cueeiuireieieieeteeiete ettt ettt ettt ettt e e ee e

Limitantes .............
Objetivos...............
Objetivo General...

ODbJEtiVOS ESPECITICOS ..vivririiiiiieiieriieree ettt ettt srbestaeesbeesbeesbeesbeeeneens

REVISION DE LITERATURA ..ot estee e ses s sensssen s
Procedimientos operacionales estaindares de sanitizaCion .............ccecevevvervesveanens

Tipos de POES......

Areas de enfoque de 105 POES ..........ccooovviuiveieieieeeeeseeeeeeeeeeseeeess s
Funciones de 10S POES ......c..ccooiiiiiicceeee et

Higienizacion........

Buenas practicas de manufactura. ........cceveerieeiieiiieiiereesese e

Areas de accion de

JAS BPIM .ot aaaaaaaaas

Actualizacion de 1aS BPM ........ooiiiiiooieeeeeeeee et e e e e e e e e e e e seeenaaes

MATERIALESY METODOS ...

Materiales..............

ANALISIS dE 1aDOTALOTIO ...ttt e e e e e e s aaaees

Capacitaciones ......

Lavado de equipos

iii
v
Vi
vil
viil
X1

X1l

WL W NN N R

o - NV RV RV N T NN

N9



X

3.2 1Y e 4 Fo) [0~ - USSP

3.2.1 Verificacion e implementacion del manual de buenas practicas de

manufactura (BPM)........coouiiiiiiiicee e
3.2.1.1 Protocolo de verificacion de BPM ..........ccoociiviiiiiiiiniieiteeeeeee e
3.2.2 Validacién del manual de procedimientos operativos estandares de

$anNitizacion (POES) ......c.oooiiiiiiiiicic ettt st s sae s
3.2.3  CaAPACILACIONES ...veevreieerireeiieetieteeseesseessressseesseesseesseesssesssesssessseessesssessssesssesssesssennns
324 ANALISIS €StAISICO...ciuuiiiiiiiiiietiei ettt st s
4. RESULTADOSY DISCUSION .....ooviieeeiireeteeeeteeseeseesaeessessesessessessesssssssssnans
4.1 Manual de procedimientos operativos estandares de sanitizacion (poes) ...............
4.2 Manual de buenas practicas de manufactura (BPM).........ccccevvievciieviienciieeieeene
4.3 CAPACTLACIONES ...veevveeiiereieeireeteeteeteeseressteseseesseeseessaesssesssesssesnseesseesseesseesssesssenseenes
5. CONCLUSIONES.......co oottt st eee e
6. RECOMENDACIONES........ooi oottt nees
7. BIBLIOGRAFIA ..ottt

8. ANEXOS...c e



Cuadro

—

INDICE DE CUADROS

Lista de lugares muestreados segun POES ........................
Resultados del analisis microbioldgico...........ccceeeevveenenenne.

Diagndstico inicial del grado de implementacion de BPM en la Empresa

Universitaria de Lacteos de Zamorano ..............cceeuveeeennn.

Calificaciones previas y posteriores de las capacitaciones
Evaluacioén de los temas impartidos de las capacitaciones

11
13

14
15
15



Figura

Xi

INDICE DE FIGURAS

Evaluacion de la capacitacion de POES impartida a los operarios...........ccceeveeevennee.
Evaluacion de la capacitacion de BPM impartida a los operarios ............ccceeeveeenennes



Anexo

e

Xii

INDICE DE ANEXOS

Evaluaciéon de Buenas Practicas de manufactura...........ccceceeeeeeeeennnnne.
Evaluacion de Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion

Manual de Buenas Practicas de manufactura
Manual de Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion

22
23
24
88



1. INTRODUCCION

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
implementacion de mecanismos de verificacion que tengan en cuenta la prevencion o
control de los peligros a lo largo de todo el proceso y de los costos derivados de las fallas
(SAGPAA, 2005).

Estas regulaciones se vuelven mas 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 ingestiéon de alimentos y/o agua que
contengan agentes etioldgicos en cantidades tales que afecten la salud del consumidor
(OPS, 2001).

Dentro de los sindromes tenemos a los alérgenos. Estos se definen como una sustancia que
puede provocar una reaccidon alérgica. Los alérgenos son sustancias que, en algunas
personas, son reconocidas por el sistema inmune como "extrafias" o "peligrosas", pero que
en la mayoria de las personas no causan ninguna respuesta (Little, 2005). Los productos
que contengan alérgenos deben ser declarados en la etiqueta.

Las bacterias son la principal causa de ETA’s. Los productos lacteos son considerados
como productos de alto riesgo, ya que por su alto contenido nutricional los hace un medio
Optimo para el crecimiento de microorganismos que pueden causar una enfermedad.

En la leche podemos encontrar microorganismos como E. coli, Mycobacterium
tuberculosis y Listeria monocytogenes entre otros, que son causantes de enfermedades. Los
principales sintomas de estas son dolor de cabeza, nauseas, vomito, diarrea y en algunos
casos puede causar la muerte. Ademas podemos encontrar peligros quimicos, alérgenos y
productos agregados no intencionalmente al producto y peligros fisicos como metales,
polvo, insectos, madera y plasticos. Los requisitos previos como las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operacionales Estdndares de Sanitizacion
(POES) se utilizan para reducir la probabilidad de un peligro potencial (ASQ Food, Drug
and Cosmetic Division, 2002).



1.1 LOCALIZACION DEL ESTUDIO

Se realizo en la Planta de Industria Lacteas de Zamorano, localizada en el Departamento de
Francisco Morazan, 32 Km. al este de Tegucigalpa, Honduras.

1.2  DEFINICION DEL PROBLEMA

La planta de lacteos necesita la implementacion, establecimiento y verificacion de las BPM
y los POES para poder competir en un mercado cada vez mas globalizado y exigente.
Ledezma (2003), elabord las bases para la implementacion del sistema de buenas practicas
de manufactura las cuales aun no han sido implementadas, estas son programas para
garantizar la inocuidad de los productos y son requisito previo para la implementacion de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de control (APPCC).

1.3 ANTECEDENTES

Para ser altamente competitivos en la industria hay que cumplir una serie de exigencias y
regulaciones, impuestas por los gobiernos y por los consumidores para prevenir la
incidencia de enfermedades transmitidas por los alimento, ya que estas son causa de
muchas enfermedades y que se invierta gran cantidad de dinero en dar asistencia medica a
personas que han contraido alguna ETA. Su impacto segun cifras de la Organizacion
Mundial de la Salud (OMS), es de 1,500 millones de casos de diarreas por afio en menores
de 5 afios, tres millones de muertes por afio en ese mismo grupo de edad (FAO, 2001).

Las BPM vy los POES, son sistemas que funcionan como prerrequisitos para el
establecimiento de los sistemas de calidad e inocuidad como el APPCC e ISO. Estos nos
ayudan a producir alimentos seguros y de calidad debido a que se enfocan en las medidas
preventivas necesarias para evitar variaciones de calidad y adulteracion del producto.

En la planta de lacteos de Zamorano se elaboraron los manuales de BPM y POES por
Ledezma (2003), pero actualmente no se hace 6 se hace un uso inadecuado de estos
programas que son necesarios para asegurar la calidad e inocuidad de los productos
lacteos.

1.4 LIMITESDEL PROYECTO

El estudio comprendera la implementacion y verificacion de BPM y POES en la planta de
lacteos de Zamorano.

15 LIMITANTES



e El presupuesto no fue suficiente para analizar un mayor numero de muestras en la
validacion de los POES de los equipos.

e La falta de presupuesto para cualquier remodelacion o mejoramiento de las
condiciones de la planta.

e Reducida cantidad de material y equipo disponible para realizar las pruebas
microbiologicas.

16 OBJETIVOS

1.6.1 Objetivo General

Implementar y validar las Buenas practicas de manufactura y los procedimientos
operacionales estandares de sanitizacion en la empresa universitaria de industrias lacteas de
la Escuela Agricola Panamericana.

1.6.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagnodstico antes y después de implementar las BPM y los POES en la
planta.

e Realizar una verificacion y actualizacion de los manuales BPM y POES.

e Impartir capacitacion a los empleados de BPM y POES.



2. REVISION DE LITERATURA

21 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, cudndo y quién. Para cumplir sus
propositos, deben ser totalmente explicitos, claros y detallados, para evitar cualquier
distorsion o mala interpretacion (Osetif, 2005).

211 Tiposde POES
Existen tres tipos de POES:

e Pre-operativos: se realizan antes de empezar cada operacion.
e Operativos: se realizan durante las operaciones.
e Post-operativos: se llevan a cabo después de la produccion.

EL manual POES define los pardmetros que se necesita controlar para asegurar que los
alimentos son aptos para el consumo. Todos los equipos ¢ instalaciones deben ser limpiados
y desinfectados de acuerdo a este manual.

2.1.2 Areasdeenfoque delos POES

Los POES se enfocan en 8 diferentes areas:

—

Inocuidad del agua o hielo.

Estado y limpieza de las superficies que se encuentran en contacto directo con los
alimentos (CDA).

Prevencion de la contaminacion cruzada.

Mantenimiento sanitario de las estaciones de lavado y servicios sanitarios.
Proteccion contra sustancias adulteradas.

Proteccidn contra sustancias toxicas.

Control de la salud de los empleados.

Control de plagas.

i

e R



2.1.3 Funcionesdelos POES

e Prevencion de una contaminacion directa o adulteracion del producto.

e Desarrollar Procedimientos que puedan ser llevados a cabo por la empresa. Prevé
un mecanismo de reaccion en caso de contaminacion.

e Determina quien es la persona encargada de dicha funcion.

e Detalla la manera de limpiar y desinfectar cada equipo.

e Puede describir la metodologia para desarmar los equipos.

Las empresas deben de contar con un sistema de registro que permita el control de las
aplicaciones de los POES y de sus acciones correctivas (Osorio, 2004).

2.1.4 Higienizacion

Higienizacion es el resultado del esfuerzo de todas las personas con responsabilidades de
produccion en una planta. La higienizacion se refiere al proceso a través del cual se asegura
una reduccion de la contaminacion global de una superficie y la eliminacion de los
microorganismos patdgenos (Luna, 2002).

El proceso de higienizacion comprende dos etapas, la limpieza y la desinfeccion. La
limpieza cubre todos los aspectos implicados en la eliminacion de todo tipo de suciedad de
las superficies, pero no los que corresponden a la esterilizacion. La desinfeccion comprende
los procesos implicados en la destruccion de la mayoria de los microorganismos de las
superficies, pero no necesariamente de las esporas bacterianas. Aunque persistan algunos
microorganismos viables no afectan la calidad microbiolégica de los alimentos (Forsyte y
Hagyes, 2005).

22 BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son regulaciones publicadas por la
Administracion de Alimentos y Drogas (FDA, por sus siglas en ingles) para proveer los
criterios de conformidad con el Acta Federal sobre alimentos, farmacos y cosméticos
(FD&C ACT, por sus siglas en ingles), requiriendo que todos los alimentos de consumo
humano estén libres de toda adulteracion.

Las BPM se constituyen como regulaciones de caracter obligatorio en una gran cantidad de
paises; buscan evitar que se presente cualquier riesgos de indole fisica, quimica y bioldgica
durante el proceso de manufactura de alimentos, que pudieran repercutir en afectaciones a
la salud del consumidor (Osetif, 2005).

Las BPM son un sistema que se asocia indirectamente con la inocuidad alimentaria. Se
enfocan a toda la operacion de produccion en la planta y a todos los productos. Son un
sistema que se enfoca en diferentes areas de accion en una industria.
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Areas de accion delas BPM

Edificio e instalaciones.
Operaciones sanitarias y de higiene.
Capacitacion del personal.

Equipo y utensilios.

Produccion y control de proceso.
Distribucion.

Niveles de accion por defectos.
Control de plagas.

Las BPM Son utiles para:

222

El disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo de procesos
y productos relacionados con la alimentacion.

Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros, saludables e
inocuos para el consumo humano.

Son indispensable para la aplicacion del Sistema APPCC (Anélisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total (TQM) o
de un Sistema de Calidad como ISO 9000.

Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento (SAGPYA,
2005).

Actualizacion delas BPM

Las BPM estan en constante actualizacion, por ello los manuales y el programa de
aplicacion deben ser revisados y actualizados por lo menos una vez al afio.

La actualizacion de este sistema debe hacerse cada vez que existan cambios en:

Instalaciones fisicas.

Medio ambiente.

Avances cientificos.

Cambio de empleados.
Introduccién de nuevos procesos.



3. MATERIALESY METODOS

31 MATERIALES
3.1.1 Andlisisdelaboratorio
Los materiales que se necesitaron para realizar los anélisis microbiologicos fueron:

Hisopos para muestreos microbioldgicos
Placas de contacto rodac

Medio de cultivo VRBA

Medio de cultivo PCA

Platos petri

Pipetas

Bolsas estériles

Tubos de ensayo

w
=
N

Capacitaciones

Marcadores
Papel

Lapices
Folletos
Computadoras
Proyector

3.1.3 Lavado deequipos

Para el lavado de cada uno de los equipos y utensilios que se muestrearon se necesitaron los
siguientes materiales:

e Agua
e Detergente alcalino marca Vartel
e Cepillos de mano y cepillos de mango largo



3.2 METODOLOGIA

3.21 Verificacion e implementacion del manual de buenas practicas de
manufactura (BPM)

Se realizaron dos evaluaciones de acuerdo con el protocolo de verificacion de las buenas
practicas de manufactura de la Planta de Lacteos de Zamorano.

3.2.1.1 Protocolo de verificacion de BPM

Secciones:

a) Personal

b) Alrededores

¢) Operaciones sanitarias

d) Equipo y utensilios

e) Produccién y control de procesos

Criterio decalificacion

Se marcara si, cuando se cumpla a cabalidad con cada criterio. Con algunas excepciones
que se marcara No cuando este correcto.

a) Personal

e Uso correcto de mascarilla, redecilla de pelo, botas y un

adecuado vestuario de trabajo Si(2)  No(0)
e C(Cabello, barba y ufias recortadas Si(2)  No(0)
e Serealiza un lavado de manos antes de comenzar el trabajo,

después de cada ausencia del lugar de trabajo y cada vez que

sea necesario Si(2)  No(0)
e El personal de la planta no porta joyas, relojes u otros

objetos personales que puedan caer en el producto Si(2)  No(0)
e Mantenimiento y uso de guantes asépticos al momento de

manipular directamente el alimento Si(2)  No(0)

Suma de la seccion

Subtotal: suma de la seccién x 10= %

b) Alrededores
e Malezas debidamente podadas Si(l)  No(0)
e Depositos de basura limpios y tapados Si(2)  No(0)

e Hay acumulacién de agua No(2) Si (0)



Suma de la seccion
Subtotal: Suma de la seccion x 100= %
5

c) Operaciones sanitarias

e Las paredes, pisos y ventanas, estan en buen estado

e Los materiales toxicos de limpieza y desinfeccion estan
debidamente almacenados y rotulados

e Existen plagas, roedores ni animales domésticos
dentro de la planta

e Los equipos y utensilios son higienizados antes de
comenzar con las labores de produccion

e El agua utilizada en el proceso, lavado y recirculacion del

equipo, cumple con los estdndares microbioldgicos

e Servicios sanitarios funcionales, en buen estado y bien
provistos

e Estacion de lavado de manos provista de insumos

e Recipientes para basura bien tapados

e Las mangueras debidamente colocadas en su sujetador

Suma de la seccion
Subtotal: Suma de la secciéon x 100= %
25

d) Equipoy utensilios

Todos los equipos estan en buenas condiciones
Utensilios en su respectivo lugar y que no se encuentran
tirados en el piso

Suma de la seccidn
Subtotal: Suma de la secciéon x 100= %
4

€) Produccion y control de procesos

e Se cumple con el método PEPS

e Registros de andlisis microbioldgicos de la leche

e Monitoreo de los pardmetros de calidad de cada uno de
los productos antes de salir al mercado

e (Cambio y revision del graficador de temperatura del
pasteurizador TATC

e Registros de la temperatura y tiempo en el
pasteurizador por tandas

e El llenado, empacado y embalado, se realiza de manera

Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)

No(3)  Si (0)

Si(3)_ No(0)
Si(2)  No(0)
Si(2) No(0)
Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)
Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)

Si(2) No(0)
Si(2) No(0)

Si(2)  No(0)
Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)
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que se evite la contaminacion del producto Si(3)  No(0)
e Material de empaque desinfectado antes de utilizarlo Si3) No(0)
e Almacenamiento y transporte de producto terminado se

realiza de manera que se evite la contaminacion Si(2)  No(0)

Suma de la seccidn
Subtotal: Suma de la secciéon x 100= %
18

Célculofinal de puntos

Suma de la secciéon A Porcentaje obtenido
Suma de la seccion B Porcentaje obtenido
Suma de la seccion C Porcentaje obtenido
Suma de la seccion D Porcentaje obtenido
Suma de la seccion E Porcentaje obtenido

Suma total de puntos

Puntaje total: Suma total de puntos X 100 = %
57

Firma del inspector:

Firma del Jefe de planta:

Se realizé una revision de los formatos de registro del manual de BPM elaborado por
Ledezma (2003) y se le realizaron los cambios necesarios para adecuarlo a la situacion
actual de la planta de lacteos de Zamorano.

3.2.2 Validacion del manual de procedimientos oper ativos estandar es de sanitizacion
(POES)

Se clasificaron los equipos de acuerdo a linea de proceso y los equipos que se muestrearon
fueron los de mayor importancia. Ya que no habia suficiente presupuesto no se muestrearon
todos los equipos de la planta.
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Cuadro 1. Lista de lugares muestreados segun POES.

AREASMUESTREADAS METODO UTILIZADO

HIGIENE PERSONAL
Manos Rodac

AREA DE RECIBO
Tina de recibo Hisopados

PROCESAMIENTO CONTINUO

Pasteurizador TATC* y homogenizador Vertido en placa
AGUA DEL PROCESO Vertido en placa
PROCESAMIENTO EN TANDAS

Pasteurizador por tandas Hisopados
ENVASADO

Material de empaque Hisopados

*TATC: Temperatura Alta por Tiempo Corto

Se realizaron tres muestreos por equipo en diferentes dias. La cantidad de puntos a
muestrear dependieron del tamafio del equipo tomando como referencia que el area
muestreada debia ser como minimo el 10% del area total del equipo. Las muestras fueron
tomadas mediante el método de hisopados y placas de contacto Rodac.

Método de hisopados. Se tom6 1 ml de agua peptonada y se colocd en las placas con
medio de recuento total (PCA, por sus siglas en inglés) y rojo violeta agar bilis (VRBA, por
sus siglas en inglés). Las muestras de los hisopados fueron incubadas a 35 °C durante 24
horas para el medio de cultivo VRBA (coliformes) y a 35 °C durante 48 horas para el
medio de cultivo PCA (aerobios totales).

M étodo de placas de contacto Rodac. Se lleno la placa con medio PCA y se tomaron las
muestras. Las muestras fueron incubadas a 35 °C durante 48 horas. Se dejé un control para
determinar si el medio estaba contaminado.

M étodo de Vertido en placa. Se tomo6 100 ml del agua de enjuagado final de los equipos
lavados en sitio (CIP). Se colocd 1 ml de esta muestra en placas que fueron llenadas con
medio PCA y VRBA. Las muestras fueron incubadas a 35 °C durante 24 horas para el
medio de cultivo VRBA y a 35 °C durante 48 horas para el medio de cultivo PCA.
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Se analiz6 el agua de lavado durante los tres dias de toma de muestras por el método de
vertido en placa. Para todos los métodos se dejo un control, para determinar la esterilidad
del medio. Todos los resultados fueron comparados con el reglamento para la inspeccion y
certificacion sanitaria de leche y los productos lacteos establecido por la Secretaria de
Agricultura y Ganaderia (SAG).

3.2.3 Capacitaciones

El seminario para garantizar una correcta ejecucion de los programas de BPM y POES y
con esto garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos se llevo a cabo en la Planta de
Lacteos de Zamorano, el cual se impartio a 9 operarios de la planta de lacteos de Zamorano
con una duracion de 1 hora. Se realizaron evaluaciones previas y posteriores a la
capacitacion, con un valor de 100% por cada tema avaluado, con el objetivo de conocer el
nivel de aprendizaje que alcanzaron los operarios de la planta durante las capacitaciones. Se
desarrollaron los temas siguientes:

e Buenas practicas de manufactura
e Procedimientos operacionales estandares de sanitizacion.

3.2.4 Analisisestadistico

Los resultados de las evaluaciones realizadas durante el seminario fueron analizados con el
programa Sistema de Analisis Estadistico SAS®, asi mismo se utiliz6 un nivel de
significancia de 0.05. Se realiz6 el andlisis estadistico por medio de un autoapareo y prueba
T, para evaluar los conocimientos adquiridos por los participantes y conocer la efectividad
de la capacitacion y para evaluar el grado de implementacion de BPM.



4. RESULTADOSY DISCUSION

41  MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARESDE
SANITIZACION (POES)

Se valid6 y actualizé el manual POES de acuerdo a los procedimientos de higiene que se
llevan a cabo en la planta de lacteos por parte de los operarios y estudiantes. Dichos
procedimientos fueron validados realizando anélisis microbioldgicos. Los resultados
obtenidos del andlisis realizado se muestran en el cuadro 2. Estos andlisis no se realizaron
en todos los equipos por falta de presupuesto, ya que el costo de estos en alto.

Cuadro 2. Resultados del analisis microbioldgico.

Aerobios totales Coliformes

Equipo o Utensilio UFC/mlI UFC/ml
Media Desv. Std. Media Desv. Std.
Manos 20.67 5.77 0.00 0.00
Tina de recibo 0.00 0.00 0.00 0.00
Material de empaque 0.00 0.00 0.00 0.00
Pasteurizador TATC 0.00 0.00 0.00 0.00
Agua del proceso 0.00 0.00 0.00 0.00
Pasteurizador por tandas 0.00 0.00 0.00 0.00
Norma <50.00 0.00

Estos resultados fueron comparados con las normas para evaluacion de superficies
establecidas por el laboratorio oficial designado por la Secretaria de Agricultura y
Ganaderia de Honduras, LANAR y con la norma para agua del Laboratorio de Analisis
Industriales.

Haciendo la comparacion segun los resultados obtenidos, todos los equipos muestreados en
la planta de lacteos estan dentro de los limites establecidos, lo que indica que los
procedimientos de limpieza y desinfeccion de los equipos se estan realizando de acuerdo a
los POES establecidos.

42 MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA (BPM)

Se valid6 y actualizoé el manual de BPM elaborado por Ledezma (2003) de acuerdo a las
acciones que se llevan a cabo en la planta de lacteos por parte de los operarios y estudiantes
y a los cambios que a sufrido la planta desde que se elabord este manual. Se hicieron
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cambios en los formatos de registro de acuerdo a las necesidades de la planta y se
implementaron.

Se realizaron dos evaluaciones de acuerdo con el protocolo de verificacion de las buenas
practicas de manufactura de la planta de lacteos de Zamorano. La primera se realizo el 17
de septiembre de 2005 obteniendo y la segunda realizada después de terminar de
implementar las BPM el 17 de octubre de 2005.

Cuadro 3. Diagnostico inicial y final del grado de implementacion de BPM en la Empresa
Universitaria de Lacteos de Zamorano.

: . Puntos Puntos
Se((:jm ones ple l"?‘,“Sta Puntos diagnostico % diagnéstico %
e verificacion Posibles o 2
inicial inicial

Personal 10.00 8.00° 80 10.00° 100.00
Alrededores 5.00 0.00° 0.00 3.00° 60.00
Operaciones Sanitarias 25.00 18.00" 72 18.00° 72.00
Equipo y utensilios 4.00 0.00° 0.00 2.00° 50.00
Produccion y control 18.00 12.00° 66.67 16.00° 88.90
de procesos

Total 57.00 38.00a 66.67 49.0° 85.90

P etras iguales no presentan diferencia significativa (P< 0.05).

En el primer diagnostico existian defectos que tenian que ser solventados, las areas mas
débiles eran alrededores, equipo y utensilios con un 0% en cada una y produccién y control
de procesos con un 66.67%.

Como resultado general del primer diagndstico obtuvo un 66.7% en el grado de
implementacion de BPM.

El diagnéstico final nos determind que si existié un aumento significativo en el grado de
implementacion de BPM ya que la evaluacion aumentd de 66.7% en la evaluacion inicial a
85.9% en la evaluacion final aumentando un 19.2%.

Las secciones de alrededores, equipo y utensilios aumentaron un 60% y 50%
respectivamente, mientras que las seccion de produccion y control de procesos aumento un
38.9% con respecto a la evaluacion inicial.

Se realizé una revision de los formatos de registro del manual de BPM elaborado por
Ledezma (2003) y se le realizaron los cambios necesarios para adecuarlo a la situacion
actual de la planta de lacteos de Zamorano.
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43 CAPACITACIONES

Cuadro 4. Calificaciones' previas y posteriores de las capacitaciones.

Promedio Promedio
Tema calificacion calificacion Diferencia
inicial final
BPM 47.65% 90.96° 42.44
POES 26.11° 89.88" 63.77
Evaluacion total 39.41° 90.42° 53.11

%L etras iguales no presentan diferencia significativa (P< 0.05).

Cuadro 5. Evaluacion de los temas impartidos de las capacitaciones.

Tema Media Dgag;?” Probabilidad
BPM 148 17.48° 0.0001
POES 63.77° 1337 0.000001
Evaluacion total 53.11° 15.43" 0.0001

P etras iguales no presentan diferencia significativa (P< 0.05).

Con base en los resultados del cuadro 5 de la evaluacion de las capacitaciones se obtuvo
diferencia significativa (P<0.05) entre las calificaciones de las pruebas realizadas al inicio y
al final de las capacitaciones. Se obtuvo un incremento significativo de 53.11% + 15.43 en
el conocimiento de los temas impartidos durante las capacitaciones (P<0.05), lo cual
muestra que los operarios tienen un alto grado de conocimientos sobre el tema.

! Evaluacion con base en 100%.
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Figura 1. Evaluacion de la capacitacion de POES impartida a los operarios

La figura 1 muestra los resultados de las evaluaciones realizadas a los operarios de las
planta de Industrias Lacteas de Zamorano, la cual muestra un aumento en el conocimiento
de POES.

70 - O Nota
60 - Inicial

40 - @ Nota
30 - Final

Calificacion Obtenida
ol
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Figura 2. Evaluacién® de la capacitacion de BPM impartida a los operarios

La figura 2 muestra los resultados de las evaluaciones realizadas a los operarios de las
planta de Industrias Lacteas de Zamorano, la cual muestra un aumento en el conocimiento
de BPM.

2 Evaluacion con base en 100%.



5. CONCLUSIONES

Existié un incremento significativo en la implementacion de las Buenas Précticas de
Manufactura.

Los registros se normalizaron y revisaron.

Implementacion de los registros por los empleados.

Los manuales BPM y POES fueron actualizados y validados.

Con las capacitaciones impartidas se aumento el conocimiento del personal sobre la
utilidad y beneficios de las BPM y POES



6. RECOMENDACIONES
Realizar una verificacion de los manuales BPM y POES una vez al afio 6 cada vez
que se haga alguna modificacion en las instalaciones y equipo.

Se debe mejorar el drenaje en la parte externa de la planta el cual es un foco de
contaminacion.

Mantener supervision de los empleados sobre el uso del equipo de seguridad y
cumplimiento de llenado de formatos.

Capacitar a los empleados al menos una vez al afio.
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8. ANEXOS



Anexo 1. Evaluacion de Procedimientos oper ativos estandar es de sanitizacion

Nombre:

Fecha: Puntaje:

(Que son los procedimientos operacionales estandares de sanitizacion?

(Cuales son los tipos de POES?

Mencione 5 areas en que se aplican los POES

(Que es sanitizacion?

(Describa el procedimiento para lavarse las manos?



Anexo 2. Evaluacion de Buenas practicas de manufactura

Nombre:

Fecha: Puntaje:

(Que son las buenas practicas de manufactura? ;Cuando se aplica?

(Cual es la importancia de la BPM?

Mencione 3 areas en que se aplican las BPM

Mencione 5 reglas generales para asegurar la correcta ejecucion de las BPM

(Cual es la importancia de llevar registros?
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MANUAL DE BUENASPRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)
INTRODUCCION

Las BPM proporcionan las bases para que las empresas puedan establecer sistemas mads
complejos, como el APPCC, para el mantenimiento de la calidad e inocuidad de sus productos.
Las BPM se enfocan en varias areas que ayudan a que los productos no sean adulterados.

Producto adulterado es aquel que contiene sustancias venenosas o dafiinas, que puedan ser
perjudiciales a la salud o que contengan sustancias o cantidades violativas de acuerdo a la ley
(Pérez, 1998).

Las areas en las cuales se enfocan las BPM estan incluidas en este manual de acuerdo a la
actualizacion hecha por Ledezma en el 2003. Estas areas son:

Personal y control de enfermedades
Planta e instalaciones

Equipo y utensilios

Produccién y controles de procesos
Acciones correctivas y reclamos

El objetivo principal de la E.A.P. “Zamorano” es preparar lideres capaces de competir en un
mercado globalizado, que dia a dia esta tomando conciencia de la importancia de la elaboracion
de productos seguros para los consumidores y la incorporacion de una cultura de calidad.

En este manual se establecen las normas a seguir para asegurar la calidad y seguridad de los
productos elaborados en la planta de Lacteos. Con este manual se pretende familiarizar al
estudiante con el sistema de BPM, formar criterios sobre seguridad y calidad en la elaboracion de
productos en el personal de la planta y hacer que la planta de lacteos de Zamorano sea un ejemplo
a seguir.
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DISPOSICIONES GENERALES

Organigrama de la empresa universitaria de lacteos

[ Gerente General ]

Soporte Técnico,
Profesores de las carreras AGI, Apoyo Administrativo
AGN, CPA y DSEA

[ Docente Practico ]

Empleado del area de recibo y
descremado

J/

f Empleado del area de produccion

J

Empleado del area de quesos

( Empleado del area de empaque de )

ucsos
\ 9 J

(Empleados del 4rea de envasado de |
leche

Empleado del area de helados y
yogur

Empleado del area de despacho

( Empleado del area de laboratorio )

Descripcion de puesto y seleccion de personal.

La descripcion de puesto ayuda a que exista una distribucion mas ordenada del trabajo y sirve
también para asignar responsabilidades al personal. La descripcion de puesto es necesaria para
establecer criterios para la seleccion de personal y para definir el tipo de capacitacion al que un
nuevo empleado serd sometido. La seleccion de personal se realizara utilizando el perfil de puesto
(Hoja de registro 1) que sera manejado por el departamento de recursos humanos.
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PERSONAL
Control de enfer medades

- Se sometera a todo el personal de planta a examenes médicos semestrales de heces, orina y
sangre en la clinica de Zamorano. Los resultados de dichos exdmenes deben ser registrados y
archivados en la planta de lacteos.

- Si alglin miembro del personal se encuentra o aparenta estar enfermo de algiin padecimiento
respiratorio (tos, resfrio, etc.) y/ o intestinal (vomito, diarrea, etc.) debe informar su condicion a
su jefe inmediato para luego ser remitido a la clinica de Zamorano. El jefe de la unidad debe
llenar y archivar la hoja de registro de enfermedades (Hoja de registro 2).

- Cualquier persona que sufra de heridas, lesiones, llagas o heridas infectadas debe informar de su
condicién al jefe de planta, el cual debe llenar la hoja de registro de enfermedades (Hoja de
registro 2). Dicha persona no podra manipular alimentos o superficies de contacto directo con los
alimentos, hasta que la herida no haya sido desinfectad y cubierta mediante vendajes
impermeables limpios y debidamente asegurados. En caso de que la herida sea en las manos, sera
necesario el uso de guantes en todo momento.

- Debe existir un botiquin de primeros auxilios en caso de que alguien sufra algiin accidente
como quemaduras, cortaduras y otras lesiones. Si la herida, quemadura, lesion, etc. es de mayor
gravedad, el personal debe ser remitido a la clinica de Zamorano.

- En caso que no sea necesario remitir al empleado o estudiante a la clinica de Zamorano por las
razones anteriores, este debera realizar actividades donde no este en contacto directo con el
producto o en superficies de contacto directo con los alimentos.

Uso de uniformesy equipo de proteccion

- Dentro de las areas de proceso es obligatorio el uso del uniforme completo que para los
empleados incluye: gabacha y pantalon de color blanco, redecillas para el cabello, mascarilla,
casco, botas de hule blancas. Para los estudiantes es necesario el uso del uniforme segun lo
establece el reglamento estudiantil y para realizar la préactica en la planta de lacteos los
estudiantes deben usar: pantalon y gabacha de color blanco, redecilla, mascarilla, casco y botas
de hule.

- El uniforme debe estar limpio y en buen estado durante todo el periodo de produccion. En caso
de realizar trabajos donde es facil que el uniforme se ensucie, se puede utilizar delantal, que
tendrd que ser lavado posteriormente. En ninglin momento sera permitido trabajar con el
uniforme sucio y/ o roto.

- Después del dia de trabajo los empleados deben depositar las gabachas y pantalones dentro del
recipiente para ropa sucia, para que puedan ser enviados a lavanderia. Los uniformes serdn
llevados dos veces por semana a la lavanderia de la escuela y la planta debe contar con una
reserva de uniformes para que estos estén a disposicion todo el tiempo.
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- La redecilla debe ser usada debajo de las orejas y de manera que cubra todo el cabello para
evitar que algun cabello caiga al producto. En el caso de las mujeres, estas deben de recogerse el
cabello y colocarse la redecilla de manera que cubra todo el cabello. Es necesario que las
personas que tengan vellos en los brazos en abundancia, utilicen braceras; queda a criterio del
jefe de planta quienes son las personas que deberan utilizar dicha bracera.

- Es obligatorio el uso de mascarillas cuando se estd manipulando el producto y material de
empaque directamente. La mascarilla debe cubrir completamente el drea de la boca y nariz.

- Es necesario el uso de guantes cuando se esta en contacto directo con el producto, sobre todo al
momento de envasado. El uso de guantes no excluye al personal a no lavarse las manos, ya que si
estos se toman con las manos sucias, se corre el riesgo de contaminarlos.

- Se debe procurar no colocar objetos como lapices, termdmetro, etc. dentro del bolsillo superior
de la gabacha porque se corre el riesgo de caigan dentro del producto.

- Las redecillas, mascarillas, braceras o cualquier otro objeto como termometros, no deben ser
colocados en las bolsas de los pantalones.

- Es prohibido que el personal entre al drea de produccion portando accesorios personales como
joyas (cadenas, pulseras, aretes) u otro objeto personal que pueda caer dentro del producto.

- Cuando se trabaje en el cuarto #1 de helados, se debe utilizar abrigos especiales para los cuartos
frios, los cuales deberan estar limpios y en buenas condiciones.

Per sonal de laboratorio

- Se debe utilizar gabacha, redecilla, mascarilla y botas de hule.

- Se debe utilizar guantes al momento de manipular reactivos quimicos como acido sulftrico y
para hacer los analisis microbioldgicos.

- Se debe utilizar lentes protectores.

Higiene personal

- Todo el personal debe bafiarse diariamente ya que el cuerpo es portador de microorganismos
que pueden contaminar el producto. Se debe hacer principal énfasis en el cabello, orejas, axilas,
ufias.

- El personal debe cambiarse la ropa utilizada diariamente en el trabajo, incluyendo la ropa
interior.

- El uniforme utilizado debe estar limpio y en buenas condiciones. El personal por ningiin motivo
debe salir de la planta con el uniforme puesto. En el caso de los estudiantes, estos no deben salir
de la planta con la gabacha, redecillas, mascarilla y botas puestas. Las botas de los estudiantes
deben permanecer en la planta durante todo el periodo de su aprender haciendo.

- Es necesario que el personal no mezcle ropa con zapatos en los vestidores. Los empleados estan
provistos de dos casilleros donde deben colocar toda su vestimenta de calle.
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- Al momento de ponerse el uniforme se debe comenzar por el pantalén y gabacha, luego se debe
colocar las botas quedando la parte inferior del pantalon dentro de la bota.

- Se debe hacer lo posible para que el personal no salga de la planta con las botas puestas. En
caso de ser necesario se debe lavar las botas con agua y jabdn, segun el procedimiento
establecido en el manual de POES, antes de entrar a la planta.

- Se debe utilizar desodorante pero no es permitido el uso de perfumes, cosméticos, esmalte de
ufias, porque estos pueden contaminar el producto.

- Es obligatorio que el personal se afeite diariamente. Las personas que tengan bigotes, deben
cubrirselo con un cubre bigote cuando estén trabajando directamente con el producto o con
superficies de contacto directo con los productos.

- Las ufias deben de estar siempre recortadas, limpias y libres de esmalte, ya que pueden
almacenar basura y microorganismos que pueden contaminar el producto.

- Es prohibido que el personal entre comiendo y almacene alimentos en los vestidores, ya que
podrian caer migajas de comida al piso y atraer a insectos y/ o roedores.

- Es necesario que antes de entrar a la sala de produccion, se haga un buen lavado de las botas
con agua y jabon en el lava botas, segun el procedimiento establecido en el manual de POES.

- Se debe asegurar sumergir las botas en el pediluvio con cloro a 200 ppm antes de entrar a la
zona de produccion. La concentracion de cloro de los pediluvios debe ser monitoreada
constantemente (Hoja de registro 3).

- El lavado de manos es una de las partes mas criticas sobre la higiene. Este se debe hacer
siguiendo el procedimiento establecido en el manual de POES.

- Es obligatorio que el personal se lave muy bien las manos después de ir al bafio porque podria
contaminar el producto con microorganismos de origen fecal.

- Después de lavarse las manos el personal debe evitar tocarse alguna parte del cuerpo como el
cabello, la boca, la nariz, los oidos, etc. ya que estas partes son portadoras de microorganismos.

- Para estornudar o toser el personal debe hacerlo lejos del producto o superficies de contacto
directo con los alimentos y debe utilizar sus manos para cubrirse la boca. Inmediatamente tiene
que ir a lavarse las manos de acuerdo al procedimiento establecido.

- El personal no debe correr ni jugar dentro de la planta. Debe evitar realizar précticas
antihigiénicas como escupir en el piso, limpiarse la nariz y tirar basura en el piso.

- Se debe evitar el colocarse las manos dentro de los bolsillos de los pantalones en todo momento.

Visitantes

- Es prohibido el acceso de visitantes al piso de produccion y bodegas. Los visitantes deben ser
guiados y atendidos por el jefe de planta o por alguien designado por €l.

- Cualquier persona, ya sea personal de mantenimiento o supervisores, que entraran al piso de
produccion, cuartos frios o bodegas, deben obligatoriamente usar gabacha, botas, redecilla y
casco.

- El personal de mantenimiento debe realizar sus labores en horas donde no haya produccion.
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- No deben portar cualquier tipo de objeto personal como joyas, relojes u otros accesorios.

- Debe de lavarse las manos de acuerdo al procedimiento establecido en el manual de POES, al
momento de entrar al area de produccion.

- Es prohibido comer, beber o mascar chicle dentro de la planta.

- En ninglin momento debe ponerse en contacto directo con los productos. Si el jefe de planta
autoriza una degustacion, esta se debe realizar en el cuarto establecido para tal fin.

EDUCACION Y CAPACITACION
Empleados

- Todo el personal debe estar bien capacitado sobre las consecuencias de la falta de higiene en la
elaboracién de productos, para que puedan desarrollar un criterio de las medidas que se deben de
tomar al momento de elaborar productos. Ellos deben estar conscientes de la importancia de las
medidas higiénicas de elaboracion.

- Todo el personal de la planta debe recibir una constante capacitacion sobre los diversos topicos
de las buenas practicas de manufactura. Es por ello que se recomienda que los empleados reciban
por lo menos dos capacitaciones al afio o cada vez que sea necesario.

- Las capacitaciones deben ser preparadas con anticipacion y deben quedar debidamente
documentada (Hoja de registro 4). Una evaluacion posterior a la charla debe ser llevada a cabo
para determinar si la charla fue bien asimilada. Preferiblemente las charlas deben ser impartidas
en lugares ajenos al piso de produccion y debe contar con materiales y equipos para que estas
sean mejor aprovechadas.

Estudiantes

- Los estudiantes juegan un papel muy importante, en la elaboracién de productos. Es por ello
que el primer dia recibirdn una charla sobre las medidas de BPM que serd impartida por el
encargado del aprender haciendo.

- Esta medida ademds de ayudar con el establecimiento del sistema de BPM en la planta,
fortalecera los conocimientos del estudiante.

- Para poder llevar un control del desempefio de los estudiantes, parte de la calificacion de ellos
se hara tomando en cuenta la aplicacion de las BPM, la cual quedard a criterio de la persona
encargada del Aprender Haciendo.

Supervision
- Esta tarea ser4 encargada al jefe de planta, el cual debe estar capacitado y tener un buen criterio
sobre las BPM.

- El jefe de planta debe cumplir y hacer que se cumplan todas las medidas de higiene
establecidas. Para poder llevar un control, el jefe de planta debera realizar por lo menos
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dos inspecciones semanales sobre el cumplimiento de las BPM y llenar el formato de
cumplimiento de las medidas de higiene (Hoja de registro 5).

- El jefe de planta debera velar para que la planta se encuentre debidamente sefializada con
rotulos y avisos que recuerden al personal la importancia del cumplimiento de las BPM.

PLANTA EINSTALACIONES
Alrededores

Es muy importante velar por el mantenimiento de las areas externas de la planta porque pueden
llegar a convertirse en el principal hospedero de plagas si no se tiene un buen manejo. Es por ello
que se deben tomar ciertas medidas como:

- No debe haber acumulacion de basura ni de maquinaria en desuso.

- La maleza debe ser cortada cada 2 meses en verano y cada 15 dias en invierno.

- El sistema de drenaje debe tener una pendiente de 1.5% y ser lo suficientemente amplio para
que el agua fluya libremente. Se debe limpiar y eliminar toda la maleza de su alrededor cada vez
que sea necesario.

- Debe de haber una correcta sefializacion de las areas de carga y descarga, zonas restringidas y
zonas de acceso al personal.

- La bodega de basura del exterior debe estar siempre cerrada con candado y se debe limpiar una
vez a la semana para evitar la acumulacion de basura y malos olores.

Disefio y construccion

La planta debe ser del tamafio adecuado de acuerdo al volumen de produccion, para evitar
riesgos de contaminacion cruzada. Debe ser lo suficientemente espaciosa para que haya un libre
flujo del personal.

- La planta debe contar con una correcta demarcacion de las diferentes areas. Estas dreas son:
recibo de leche, linea de procesamiento continuo, linea de procesamiento en tandas, manufactura
de quesos, helados, empaque y cuartos frios. Cada una de las areas deben estar correctamente
rotuladas.

- Existe una bodega para almacenamiento de productos quimicos para limpieza, desinfeccion y
reactivos del laboratorio. Esta bodega se encuentra separada del area de produccion para evitar
riesgos de contaminacion. La bodega de quimicos debe proporcionar las condiciones ideales de
almacenamiento para evitar el deterioro de los productos. Ningin otro material, como el de
empaque, debe ser almacenado en dicha bodega.

- En la planta se cuenta con un cuarto que sirve como area de descanso y comedor para los
empleados. Este cuarto puede ser utilizado para degustaciones y debe contar con un basurero, que
debe ser vaciado y lavado diariamente segiin los POES.
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- La bodega de material de empaque debe ser del tamafio adecuado y debe proporcionar las
condiciones adecuadas para evitar que este se contamine. Debe contar con tarimas para no
colocar el material de empaque en el suelo.

- La planta cuenta con 5 cuartos frios destinados para diferentes finalidades. Los cuartos frios
deben permanecer ordenados, evitando colocar productos uno sobre otro, para facilitar el flujo de
personas. El cierre de las puertas debe crear un aislamiento para evitar el ingreso de aire caliente
y las paredes deben estar en buenas condiciones para evitar la contaminacion del producto.

- Los equipos deben estar bien distribuidos para que haya un libre flujo del personal. Los
utensilios como liras, moldes, tuberia, etc. deben estar en su respectivo lugar y de manera
ordenada para evitar que estos se contaminen y se conviertan en un peligro para los productos o
superficies de contacto directo con el producto.

- Todas las superficies de la planta como piso, paredes y techo deben ser resistentes y de un
material que facilite su limpieza. El piso debe ser de ceramica especial para las industrias lacteas
y debe estar en perfectas condiciones. El techo debe ser de metal para evitar el crecimiento de
hongos y las paredes deben estar cubiertas con pintura de aceite.

- Las puertas y ventanas deben de ser de un material facilmente lavable e inoxidable. Deben crear
un cierre hermético para evitar la entrada de polvo o plagas a la planta. Las ventanas y puertas
que son de vidrio deben estar cubiertas con un material plastico como medida de prevencion en
caso que estas se rompan.

- Debe existir una correcta iluminacion en toda la planta, sobre todo en lugares donde el producto
es examinado, procesado o almacenado. También es necesario que haya una buena iluminacion
en las areas de lavado de manos, sanitarios y vestidores.

- La ventilacion de la planta debe ser la adecuada, de manera que reduzca malos olores y vapores
dentro de la planta y que a la vez no introduzca polvo ni contaminante puedan afectar al producto
o superficies de contacto directo con los alimentos. Debe haber ventilacion en los bafios para
eliminar malos olores que de alli provengan.

L aboratorio

- Los laboratorios deben ser del tamafo suficiente para poder llenar las necesidades de la planta.
El laboratorio de microbiologia debe estar separado del laboratorio de andlisis quimicos para
facilitar la tarea y para reducir peligros de contaminacion

- El laboratorio debe estar disenado de tal manera que no constituya una fuente de contaminacion
al producto o superficies de contacto directo con el producto.

- Los quimicos utilizados en el laboratorio no deben ser desechados en el desagiie por que pueden
cuasar graves problemas al medio ambiente. Los desechos de medios de cultivo del laboratorio de
microbiologia deben ser previamente esterilizados en el autoclave o con cloro a 500 ppm antes de
ser desechados.

- El laboratorio debe tener equipo de emergencia como lavaojos, duchas y extintores.
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Operaciones sanitarias

Se debe hacer una inspeccion cada mes como minimo para determinar el estado de las
instalaciones (Hoja de registro 5).

- Higienizacion de las superficies en contacto con los alimentos. Esto se realizard siguiendo las
indicaciones planteadas en el manual de POES para cada uno de los equipos y utensilios de la
planta. Se debe asegurar que el equipo este desinfectado antes comenzar a utilizarlos.

- Cada uno de los quimicos, ya sea agentes limpiadores, desinfectantes, plaguicidas o reactivos de
laboratorio, debe estar debidamente identificados y manejados en condiciones ideales.

- Deben estar archivadas las fichas técnicas de cada uno de los productos limpiadores,
desinfectantes y plaguicidas utilizados en la planta.

Control de plagas

El programa de control de plagas de la planta es manejado por una empresa privada llamada
Higieniza. Higieniza ha elaborado un plan de control de plagas con aplicaciones calendarizadas
que se realizan los dias domingo cuando no hay actividades de produccion en la planta.

Higieniza debe entregar un registro donde aparezca indicado el plaguicida utilizado, la dosis, el
dia de aplicacion y el responsable de dicha aplicacion. Estos registros deben ser archivados por el
jefe de planta.

Como medidas preventivas para el control de plagas, el jefe de planta, debe hacer cumplir las
siguientes indicaciones:

- Se debe llenar un registro de todas las aplicaciones realizadas para tener un mejor control sobre
los tipos de plaguicidas utilizados, cuantas aplicaciones se realizan y el tipo de plaga que se
quiere controlar.

- Se debe tener registrados las fichas técnicas de cada uno de los plaguicidas. Todos los
plaguicidas utilizados deben ser aprobados por el gobierno de Honduras.

- Debe haber una rotacion de los plaguicidas utilizados para evitar que las plagas creen
resistencia. Se hara lo posible por rotar el producto en cada aplicacion, o sea que se utilizard un
plaguicida diferente cada vez que se haga una aplicacion.

- Las aplicaciones deben realizarse después de la produccion, los dias Domingos o en cualquier
momento en el que estas no vayan a interrumpir las actividades de produccion o contaminar el
producto o superficies de contacto directo con los productos. Se debe tomar en cuenta el periodo
de residualidad del producto para evitar que este periodo se traslape con el tiempo de produccion.
- Es recomendable sacar de la planta todo equipo o utensilio que no sea usado para evitar que
estos se conviertan en hospedero de plagas.

- Se debe asegurar que cada uno de los desagiies de la planta tengan tapa para evitar la entrada de
plagas.
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- Las puertas y ventanas deben estar bien cerradas todo el tiempo, sobre todo en la noche que es
cuando hay mayor actividad de las plagas.

Procedimientos durante las aplicaciones

- Se debe respetar de manera estricta las fechas calendarizadas para realizar las aplicaciones
correspondientes.

- La planta no debe estar en actividad el dia de la aplicacion.

- Todas las areas a tratar deberdn permanecer deberdn permanecer totalmente disponibles al
personal de fumigacion.

- Deberan colocarse rotulos de o cintas de precaucion para alertar el trabajo que se realiza.

- Se debe nombrar a un encargado para que supervise el trabajo de Higieniza.

- No debe haber personal dentro de la planta, ya que la aplicacion se realizard a toda la planta.

- No debe haber producto terminado o en proceso en la planta.

- Los extractores, aires acondicionados y ventiladores de la planta, deberan estar apagados.

- En la bodega de materia prima, los recipientes deben permanecer cerrados y el asperjado se hara
unicamente en la unién de la pared con el piso para formar cordones de seguridad y en los
estantes vacios.

- Se aplicara plaguicidas en las oficinas y laboratorios, por lo cual estos deben estar disponibles al
personal de Higieniza.

- El area de vestidores debe estar ordenado y libre de ropa para facilitar las actividades de
fumigacion.

INSTALACIONES SANITARIASY CONTROLES
Suministro de agua

Se debe asegurar que ésta sea suministrada en la cantidad y calidad necesaria para poder realizar
cualquier operacion dentro de la planta. La fuente de abastecimiento para toda la escuela y
plantas de procesamiento es la reserva biologica del Uyuca.

Es necesario hacer andlisis microbiologicos de coliformes y andlisis quimicos de PH, cloro
residual y de dureza del agua (concentracion de CaCO3) para medir constantemente la calidad de
esta.

El agua que llega a la planta es tratada para estar dentro de los rangos establecidos segun acuerdo
# 084 sobre la Norma técnica nacional para la calidad del agua potable (Hoja de registro 7).

Los analisis del agua son realizados por el departamento de mantenimiento de la E.A.P cada 15
dias. Los reportes de dichos andlisis deben tener la siguiente informacion: fecha, encargado, tipos
de analisis y acciones correctivas. Los reportes deben ser archivados por el jefe de planta.
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Desague

- Debe ser lo suficientemente grande como para que pueda acarrear toda el agua de desecho fuera
de la planta sin crear estancamientos que produzcan mal olor y que puedan contaminar el
producto.

- Deber haber trampas para s6lidos en cada uno de los desagiies para evitar la acumulacion de
estas y que causen una obstruccion del mismo.

- El piso de la planta debe tener una pendiente minima de 1.5 % para que el agua pueda correr
libremente y llegar hasta el desagiie.

- El sistema de desagiie debe ser disefiado de tal manera que todo el agua de desecho fluya hacia
fuera de la planta sin correr el riesgo que esta regrese.

I nstalaciones de sanitarios

- Se debe dar una limpieza diaria a los servicios sanitarios, segin el procedimiento establecido en
el manual de POES. Si estos se encuentran sucios pueden llegar a convertirse en una de las
principales fuentes de contaminacion.

- Es necesario que estos se encuentren en buen estado todo el tiempo, y provistos de papel
higiénico, basurero y una estacion de lavamanos completa. En caso que no haya uno de los
materiales a disposicion inmediata, los empleados estan en la obligacion de dar a conocer a la
persona encargada de aseo y al jefe de planta para que inmediatamente se realice el
abastecimiento.

- Las puertas de los bafios deben ser de cierre automatico para evitar la recontaminacion.

Estacion de lavamanos

- Esta debe estar debidamente equipada porque juega un papel muy importante en la aplicacion
de las BPM.
- Los lavamanos deben ser accionados con el pie o la rodilla.
- Debe haber una estacion de lavamanos en cada una de las entradas de la planta.
- Deben estar debidamente equipadas con:

e Jabon bactericida.

e Cepillo pequefio para limpiarse las ufias. Este debe ser sumergido en una solucion de

cloro a 10 ppm después de cada uso.

e Papel toalla para que el personal pueda secarse las manos.
- Debe haber un basurero de vaivén al par de cada uno de los lavamanos para que se deposite la
basura y el papel toalla utilizado.
- Es necesario que haya un rotulo en cada uno de las estaciones que indique la importancia, los
pasos y la frecuencia del lavado de manos segun POES.
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Eliminacion dela basuray desperdicios

- Los basureros utilizados para tal fin deben tener una tapa de vaivén o una tapa accionada por
pedal para evitar que estos estén descubiertos.

- Se debe tener recipientes para basura que se diferencien claramente de los demas recipientes de
la planta por el color y por la palabra “Basurero”.

- Se debe vaciar diariamente la basura de todos los basureros en los recolectores externos de la
planta. La caseta de basura debe estar en buenas condiciones y debe ser lavada todos los sdbados
para que no atraiga plagas y emane malos olores.

EQUIPO Y UTENSILIOS
Utensilios

Todos los utensilios utilizados dentro de la planta deben ser de acero inoxidable y de teflon
porque son de superficie lisa y no permiten la acumulacion de suciedad y son de facil lavado. No
debe usarse ningun utensilio hecho de madera por ser un material muy absorbente que puede
llegar a constituir una fuente de contaminacion.

Los utensilios como moldes, liras, palas, agitadores, etc. que se encuentran en la planta, deben ser
desinfectados antes de ser utilizados. Después de su uso deben ser lavados de acuerdo al manual
de POES.

Equipo

Las superficies en contacto con los alimentos de todos los equipos utilizados dentro de la planta
deben ser de acero inoxidable y se les debe dar el mantenimiento adecuado para evitar que se
conviertan en una fuente de contaminacion.

El manejo de los equipos debe estar detallado en un manual de procedimientos operativos
estandares (POE). También se debe cumplir a cabalidad con el plan de mantenimiento preventivo
para la maquinaria y equipo, para asegurar un buen funcionamiento de estos y evitar fugas de
lubricantes, mal funcionamiento u otra condicion que pueda contaminar el producto.

Cuando el equipo se averie el personal de mantenimiento de Zamorano estard a cargo de su
reparacion, el cual debe seguir todas las medidas e indicaciones para el personal de
mantenimiento especificado en la seccion de personal. Cada accidon tomada en la reparacion del
equipo debe quedar debidamente registrada (Hoja de registro 8).

Para realizar soldaduras en las tinas o superficies en contacto con los alimentos se debe utilizar

un electrodo de acero inoxidable, procurando que el acabado sea lo més liso posible para evitar
que se acumule suciedad o residuos de producto.
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Antes de ser utilizados, los equipos deben desinfectaos y después de ser usados deben ser lavados
de acuerdo al manual de POES. Las partes que no se encuentran en contacto directo con los
alimentos deben ser lavados por lo menos una vez por semana para remover cualquier suciedad
acumulada.

Los cuartos frios deben estar provistos con sus respectivos termometros para que con el programa
de monitoreo (Hoja de registro 9) se pueda llevar un registro de las variaciones de temperatura y
las acciones correctivas en caso que se salga de los limites.

Los termometros deben ser revisados y calibrados constantemente, haciendo una mezcla de agua
e hielo que se deja estabilizar, posteriormente se realiza la medicién con los termémetros y la
lectura de estos debe ser cero £ 0.5 °C. Si un termometro no indica la lectura correcta, debe ser
reemplazado por uno nuevo. La revision de los termdmetros debe hacerse y registrarse por lo
menos dos veces cada mes (Hoja de registro 10).

Las balanzas deben ser calibradas por lo menos una vez cada dos meses utilizando un patrén de
peso. Se debe llenar un registro de dicha calibracion y se debe reparar las basculas en caso que
estas estén mal calibradas (Hoja de registro 11).

PRODUCCION Y CONTROLES DE PROCESO

Recibo de materias primas

Ingredientes

Los ingredientes que llegan a la planta deben ser introducidos a través del area de recibo de
materias primas. Desde esta area se determinara cuales son los ingredientes que necesitan ser
almacenados en el cuarto frio o en la bodega de materias primas.

Toda la materia prima que llega a la planta debe ser inspeccionada por el encargado de recibo de
materias primas, el que debe llenar la hoja de registro de ingredientes (Hoja de registro 12).

Todos los ingredientes que se encuentren en mal estado o que la integridad de su empaque se
encuentre dafada, deben ser rechazados o reportados al jefe de planta para que éste determine si
dichos ingredientes pueden ingresar o no a la planta. Los proveedores deben entregar un
certificado de calidad y/ o microbioldgico y hojas técnicas de los ingredientes recibidos en la
planta, el que debe ser archivado por el jefe de planta.
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El tipo de materias primas que llegan a la planta se clasifican como de almacenamiento a
temperatura ambiente y frio. El almacenamiento de estos ingredientes debe ser separado para
evitar su deterioro y asegurar que el producto final no sufra cambios en sus caracteristicas.

El cuarto para ingredientes de almacenamiento a temperatura ambiente como el azlcar, cocoa,
estabilizadores, preservantes, etc. debe estar en orden, seco y limpio. Los lotes deben estar
identificados para poder cumplir con el sistema de manejo de inventario de primero en entrar
primero en salir (PEPS). Los lotes deben ser colocados en tarimas separados por lo menos 60 cm
de la pared y el suelo.

El cuarto de materias primas debe lavarse periodicamente de acuerdo al procedimiento
establecido en el manual de POES. Para facilidad de manejo, algunos ingredientes en polvo son
mantenidos en recipientes que deben permanecer tapados y limpios. Los recipientes deben poseer
un cucharén por cada recipiente para sacar producto.

Los ingredientes como colorantes, cuajo liquido, saborizantes, etc. que necesiten refrigeracion
deben ser colocados rédpidamente en el cuarto frio para evitar su deterioro. El cuarto frio debe
estar ordenado, limpio y a la temperatura correcta (Hoja de registro 9) antes de colocar los
ingredientes.

Los ingredientes que se encuentren en los cuartos frios deben permanecer ordenados y separados
por lotes para poder cumplir con el sistema de manejo de inventario PEPS. Los cuartos frios
deben ser lavados y desinfectados periddicamente de acuerdo al procedimiento establecido en el
manual de POES.

Recibo deleche

La leche que entra a la planta proviene de dos tipos proveedores, proveedor interno, que es el de
mayor volumen, y de proveedores externos. Para poder obtener productos de buena calidad, es
necesario que nuestra leche sea de buena calidad. Es por ello que es necesario que el productor
cumpla con varias condiciones para que su leche sea aceptada en la planta. Estas condiciones son:
Transporte

Los recipientes o tanques utilizados para el transporte de leche deben ser recipientes disefiados
unica y exclusivamente para leche. Si se utiliza tanque para el acarreo de leche, este debe ser de
acero inoxidable.

Obligaciones delos productor es

El productor debe velar por que el personal, instalaciones, corrales adyacentes, equipo de ordefio
y enfriamiento, cumplan con las mas rigurosas normas de higiene.
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La leche entregada no debe ser adulterada o modificada con el objetivo de aumentar su volumen,
cambiar su calidad o cualquier otro fin.

El productor debe velar porque la leche de vacas recién paridas o prontas a parir no sea mezclada
con la de las demas vacas. Es recomendable que el productor espere cinco dias después del parto

para evitar que la leche contenga calostro.

Es prohibido el envio de leche que provenga de vacas enfermas o con presencia de anormalidades
como coagulos, sangre u otros.

Las vacas tratadas con antibioticos no deben ser ordefiadas hasta que los residuos de estos
desaparezcan.

Debe velar por que la leche no contenga residuos de suciedad adquiridas en el ordefio. Es
recomendable que el productor filtre la leche con filtros 0 mantas especiales para ese fin.

Requisitos pararecibo leche

Propiedades sensoriales

La leche debe tener color, olor y sabor caracteristico.
Acidez

La acidez debe estar entre 14% y 18% de acidez titulable expresado como acido lactico
(ATECAL).

Prueba de alcohol

La leche no debe ser coagulada con la prueba de alcohol al 72%.

Por centaje de grasa

Este debera ser mayor a 3.5% y se verificara su contenido mediante el método Babcock.
Adulterantes

La leche debe estar libre de sustancias adulterantes como agua, azlcar, perdxido, etc.

Presencia de antibi6ticos: La leche debe estar libre de antibidticos, sulfas o cualquier otro
inhibidor bacteriano.
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Presencia de agroquimicos

La leche debe estar libre de agroquimicos como plaguicidas, herbicidas, funguicidas, etc. y libre
de sustancias de uso veterinario como hormonas, desparasitantes, etc.

Otros

La leche debe estar libre de cualquier tipo de insectos, objetos o cualquier otro material ajeno.
Debe ser transportada en recipientes limpios; toda aquella leche que llegue en recipientes sucios e
inapropiados para el acarreo de leche o recipientes donde anteriormente se ha transportado otro
tipo de productos como, combustible, aceites, entre otros, no sera aceptada en la planta.

Los andlisis se realizaran con cierta frecuencia, la que se detalla en el siguiente cuadro.
Cuadro 4. Frecuencia de analisis de pruebas a la leche

Frecuenciadeandlisis
Tipo deandlisis Diario Una vez por semana
Acidez X
% grasa
Densidad
Olor y apariencia
Antibidticos X
Coliformes totales X

X X X

Todos los analisis deben ser debidamente indicados en las hojas de registro (Hoja de registro 15y
16). La leche que no cumpla con estos limites debe ser rechazada de la planta y se debe aplicar
una sancion al productor segun el contrato de pago de leche.

Después que la leche haya sido aceptada, debe ser puesta en la tina de recibo que debe estar
limpia y desinfectada de acuerdo a los POES establecidos en el manual. La leche debe ser
calentada a 32° C y descremada, luego debe ser enfriada a 4° C y ser almacenada en los tanques
previamente lavados y desinfectados. La crema resultante del descremado debe ser colocada en
recipientes especiales y almacenados en el cuarto frio o procesada si asi fuese necesario.

El area de recibo de leche tiene que estar y libre de suciedades. Se debe evitar, en lo posible, el

paso de personal del 4rea de recibo de leche a las demas areas. En caso que el personal necesite
entrar a la sala de proceso debe tomar las medidas higiénicas necesarias.
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Operaciones de manufactura

Al iniciar las labores de produccion, se debe asegurar que todos los equipos y utensilios que van a
ser utilizados en la elaboracion de los productos se encuentren en buen estado, lavados e
higienizados de acuerdo al manual de POES.

Todos los empleados deben tomar las medidas higiénicas necesarias para evitar que el producto
sea contaminado durante el proceso. Para cumplir con esto, es necesario que los empleados
cumplan con todas las medidas higiénicas citadas en el apartado 1 sobre higiene personal. Las
operaciones de manufactura deben realizarse en condiciones

necesarias para minimizar el potencial crecimiento de microorganismos, dichas condiciones se
logran mediante el estricto monitoreo de factores como acidez, pH, humedad, temperatura,
tiempo y presion.

Se debe hacer un especial y cuidadoso monitoreo de los puntos criticos de la planta, los cuales
son:

Recibo deleche

Se deben tomar en cuenta todas las indicaciones establecidas en el apartado IV de produccién y
controles de procesos en la parte de recibo de leche.

Almacenamiento de leche

La leche recibida debe ser descremada e inmediatamente procesada o enfriada y almacenada a 4°
C. La leche no debe permanecer mas de dos dias almacenada, por ello debe ser procesada antes
para evitar el crecimiento de microorganismos.

Pasteurizacion

Los pasteurizadores deben tener un medidor de temperatura para monitorear constantemente si la
leche ha sido pasteurizada a 72° C como minimo. Para ello el termografico del pasteurizador
HTST debe ser cambiado y archivado diariamente. En el caso del pasteurizador por tandas debe
usarse un reloj con alarma, programado para que esta se active después de media hora. El
operador debe llenar una hoja de registro indicando el tiempo de pasteurizacion y la temperatura
que no debe ser menor a 63° C (Hoja de registro 13).

Adicion deingredientes
Los ingredientes como preservantes deben afiadidos de acuerdo a la formulacidon para que no

constituyan un peligro quimico. Para ello el personal debe tener a disposicion los procedimientos
operativos estandares de cada uno de los productos a elaborar y deben llenar la hoja de registro de
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maferias primas.

La"temperatura de los cuartos frios debe ser la adecuada ya sea para el almacenamiento de
materias primas o producto terminado. Es por ello que se deben tomar medidas como mantener
cerradas las puertas, mantener las paredes del cuarto en buen estado y monitorear la temperatura
frecuentemente, por lo menos tres veces al dia.

Las cestas utilizadas para el acarreo de productos deben ser debidamente lavadas antes de su uso.
Para evitar contaminacion, las cestas estan diferenciadas una de otras por su color. Cada color
determina la funcionalidad de la cesta, la cual no debe ser reemplazada a menos que el jefe de
planta lo autorice y que no vaya a ser un riesgo de contaminacion del producto terminado. En la
planta la clasificacion se encuentra asi:

Color verde: Para uso interno.
Color amarillo y rojo: Para comercializacién en Tegucigalpa.
Color azul: Comercializacién en puesto de ventas.

Los yogos que van a ser utilizados para la manufactura de los productos deben lavados e
higienizados de acuerdo al manual de POES. Para evitar contaminacién cruzada los yogos deben
estar debidamente sefializados de manera que haya yogos unicos para el transporte y
almacenamiento de mezcla de yogurt, transporte y almacenamiento de mezcla para helados,
almacenamiento del producto final de helados, almacenamiento de producto final de yogurt,
transporte y almacenamiento de crema, transporte almacenamiento de leche pasteurizada y
transporte y almacenamiento de leche cruda.

Todo el producto terminado deberd ser debidamente identificado con la siguiente informacion:
Fecha de elaboracion, fecha de vencimiento, nimero de lote y cddigo para facilitar la trazabilidad
de todos los productos.

Las devoluciones deberan ser revisadas antes de ser aceptadas para el reproceso. Se debe llenar la
hoja de registro de devoluciones (Hoja de registro 14) y la aceptacion del producto se realizara
basicamente por un analisis organoléptico y un analisis quimico. Todo aquel producto que
aparente o se encuentre en muy malas condiciones debe ser rechazado por el encargado. En el
caso de quesos que estén contaminados con hongos, se les debera quitar por lo menos 1 cm de la
capa exterior que esta en contacto con el hongo. Se deben tomar las medidas necesarias para que
estos productos en ningin momento entren en contacto con el producto terminado. Para ello es
necesario que estos productos sean analizados y desechados desde el area de lavado para que no
entren en ningin momento a la planta.

Control decalidad
Para mantener la calidad del producto y asegurar asi la satisfaccion del cliente, es necesario que

exista un cuidadoso monitoreo de los factores de produccion que afectan en gran medida las
caracteristicas del producto final.
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Cada operario tiene la responsabilidad de llevar una muestra de producto terminado por cada lote
de produccion. El personal encargado del laboratorio debe hacer los analisis y compararlos con
los estandares fisico-quimicos de cada producto y los estdndares microbioldgicos establecidos por
la secretaria nacional de seguridad alimentaria, SENASA (Hoja de registro 6). Cualquier
desviacion de los parametros establecidos, se debe informar inmediatamente al jefe de planta para
que tome las acciones necesarias.

Los analisis microbioldgicos que se deben realizar diariamente en todos los productos son:

- Coliformes totales
- Anaerobios totales
- Mohos y levaduras

Procesamiento de quesos

Los quesos son productos complejos, que su calidad depende de varios factores, que, en algunos
casos, no pueden medidos mas que por la experiencia del personal que los elabora. Las
caracteristicas en sabor y textura de un queso dependen de la manera que esos factores son
manipulados. Pero en general los quesos siguen un mismo patron de elaboracion.

Los factores a controlar en la elaboracion de quesos son:

- Acidez inicial de la leche: Dependiendo del tipo de queso, la acidez inicial de la leche tiene un
rango de 0.16 a 0.20. Para la elaboracion de quesos frescos se debe usar leche de baja acidez,
mientras que para quesos madurados se puede utilizar leche de mayor acidez.

- Porcentaje de grasa de la leche: Se realizara mediante el método Babcock.

- Efectividad del cultivo lactico: Se debe medir la cantidad de é4cido producida. El minimo
requerido es de 0.65 a 0.75 ATECAL.

- Temperatura de cocinado del cuajo: Para cada queso existe una temperatura determinada, que
determinard las caracteristicas finales de textura. También la temperatura ayuda a que el cultivo
acidifique el cuajo.

- Monitoreo de la acidez: Se realiza mediante el método de acidez titulable.

- Prensado: Es medido mediante el manometro de la prensa hidraulica.

Temperatura de almacenamiento: Debe ser monitoreada constantemente y los quesos frescos
deben ser almacenados inmediatamente después de su elaboracion a temperaturas no mayores de
4°C en la camara 4. Los quesos madurados deben ser almacenados en la cdmara 5 y la
temperatura no debe ser mayor a 8°C (Zarate, 2004).

- Humedad: Este factor es necesario principalmente para medir la humedad en los quesos
madurados.

Se debe llenar una hoja de registro para llevar un control sobre la produccién diaria de quesos

donde se especifique cada uno de estos pardmetros para poder establecer un sistema de
trazabilidad.

44



EMPRESA BUENAS PRACTICAS DE
UNIVERSITARIA MANUFACTURA
DE LACTEOS

Los moldes utilizados para el almacenamiento y moldeado de los quesos deben ser lavados e
higienizados de acuerdo al manual de POES antes de ser utilizados. Los moldes de madera deben
ser cubiertos con plastico después de ser lavados e higienizados segiin el manual de POES, para
que estos no entren en contacto con el producto.

Los utensilios, moldes y mantas deben ser almacenados en su respectivo lugar después de ser
utilizados y lavados para evitar recontaminacion de los mismos.

El material de empaque debe ser debidamente manejado para evitar que sea una fuente de
contaminacion. Cualquier bolsa que entre en contacto con el suelo o se contamine por cualquier
razon, debe ser desechada. El personal encargado del empacado de los quesos debe usar guantes
en todo momento.

Procesamiento de leche fluida

Los factores a controlar en el procesamiento de leche fluida son:

- Acidez: No debera ser mayor a 0.18 ATECAL.

- Porcentaje de grasa: 3% para la leche entera, 2% para la semidescremada y 0.5 % para la
descremada.

- Cantidad de leche en envase: Se realizard constantemente mediante una probeta y se corregira
inmediatamente calibrando la maquina envasadora.

Procesamiento de helados y yogurt

Para el procesamiento de helados se debe tomar en cuenta los siguientes factores:

- Tiempo de maduracion de la mezcla en la camara fria: Debe de ser minimo 6 horas

- Sobre aumento: Debe ser mayor de 80%.

- Temperatura de congelamiento: Esta se debe mantener constante y se debe monitorear a lo largo
del dia (Hoja de registro 9).

- Porcentaje de grasa: Debe estar al 15% de grasa.

Para el procesamiento del yogurt se deben tomar en cuenta los siguientes factores:

- Porcentaje de grasa: debe estar a 2.5%.

- Acidez titulable: Debe haber una acidez de 0.35%(ATECAL) para pasar el yogurt a la camara
fria. Al final de la maduracion en camara fria el yogur debe tener entre 0.9-1.1%(ATECAL)

Almacenamiento y distribucién
Los cuartos frios deben ser debidamente divididos a manera de evitar que el producto terminado

sea contaminado con materias primas o productos destinados al reproceso. Es por ello que los
cuartos frios deberan ser utilizados de la siguiente manera:
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- Cuarto # 1: Almacenamiento de helados.

- Cuarto # 2: Cuarto de despacho para producto terminado.

- Cuarto # 3: Almacenamiento de materias primas.

- Cuarto # 4: Almacenamiento de quesos frescos, producto de reproceso y otros.
- Cuarto # 5: Maduracion de queso y yogur.

El orden anteriormente expuesto sobre el uso de los cuartos frios, puede ser modificado por el
jefe de planta siempre y cuando, después de un respectivo andlisis, no constituya un riesgo de
contaminacion.

Todos los productos deben ser colocados ordenadamente y de manera que se pueda cumplir con
el método PEPS. Se debe evitar colocar productos unos sobre de otros, a menos que sean cestas;
si en caso que el espacio del cuarto no sea suficiente se debe consultar al jefe de planta para que
tome las medidas respectivas, y evitar la contaminacion cruzada.

El camioén repartidor debe permanecer limpio todo el tiempo, principalmente cuando va a ser
utilizado para la distribucion del producto. Para evitar que la cadena de frio se pierda, la unidad
de refrigeracion debe ser encendida con anterioridad para que el ambiente del camion este a 4°C
antes de colocar el producto.

Las paredes del cajon del camion deben estar en perfectas condiciones todo el tiempo. El
encargado del camion debe informar de cualquier dafio que el camidn tenga para su debida
reparacion. Los encargados de repartir el producto deben asegurarse que las compuertas del
camion estén cerradas la mayor parte del tiempo, para evitar que la temperatura suba y se rompa
la cadena de frio.

Acciones correctivas

Cada lote de produccion puede ser llevado al consumidor hasta el siguiente dia, cuando se
conozcan los resultados microbiologicos de dicho lote. Si algun lote estd fuera de los parametros
microbioldgicos establecidos, el jefe de planta deberd determinar que accién se tomard, si
reprocesar o descartar ese lote de produccion (Hoja de registro 14).

Se debe dejar una muestra de cada lote de cada producto en una unidad de enfriamiento para que
sirva de respaldo para cualquier reclamo posterior por deterioro del producto. Esta unidad de
enfriamiento debe estar a una temperatura de 4 a 7°C para similar las condiciones a que se
sometera el producto al salir de la planta.

Las devoluciones de producto no deben entrar en contacto con el producto terminado. Estas

deben ser analizadas en la zona de recibo, para eliminar cualquier riesgo de contaminacion
cruzada.
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Hojaderegistro1l
Descripcion de puesto*

Nombre del Puesto:

Nombre del Ocupante:

Puesto del Jefe Inmediato:

Dependencia (Gerencia/ Direccién/ Decanatur a):
Departamento, Unidad, Carrera o empresa universitaria:
Fecha:

APROBACIONES:

OCUPANTE SUPERIOR INMEDIATO

I. PROPOSITO GENERAL:

[I.ASPECTOSRELEVANTESDEL ENTORNO:

1. PAUTA PARA REALIZAR EL TRABAJO

a) Instrucciones detalladas

b) Rutinas e instrucciones establecidas

¢) Programas de trabajo

d) Objetivos a corto plazo (menor a un afio)

€) Objetivos a largo plazo (mayor a un afo)

IV. RELACIONESINTERNAS:

V. RELACIONES EXTERNAS:
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VI. ORGANIZACION:
Gerente General

Jefedeplanta

VII. DIMENSIONES:

Concepto

Cantidad

Presupuesto de Gastos

Lempiras Anuales

Presupuesto de Inversion

Lempiras Anuales

Presupuesto de Ingresos

Lempiras Anuales

Personal Subordinado Directo Personas
Personal Subordinado Indirecto Personas
Personal Subordinado Total Personas

VIlI. FUNCIONES ACTIVIDADES PRINCIPALES:

VIII. PERFIL DEL PUESTO:

*Tomado de oficina de Recursos Humanos de Zamorano
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Hoja deregistro 2

Registro de enfermedades del per sonal

Fecha Nombre Puesto Tipodeenfermedad o Accién tomada

lesion
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Hojaderegistro 3
Dosificacion de pediluvios

Fecha: / /

Dia Mes Afio Maifiana

Pediluvio Hora | Dosificacion (ppm) | Responsable | Firma | Verificacion
Comedor-produccion
Produccion-Materia prima
Produccion-etiquetado
Descremado-produccion
Recibo-descremado

Tarde

Pediluvio Hora | Dosificacion (ppm) | Responsable | Firma | Verificacion
Comedor-produccion
Produccion-Materia prima
Produccién-etiquetado
Descremado-produccion
Recibo-descremado
Fecha: / /

Dia Mes Aifo Maifiana

Pediluvio Hora | Dosificacion (ppm) | Responsable | Firma | Verificacion
Comedor-produccion
Produccién-Materia prima
Produccién-etiquetado
Descremado-produccion
Recibo-descremado

Tarde
Pediluvio Hora | Dosificacion (ppm) | Responsable | Firma | Verificacién

Comedor-produccion

Produccion-Materia prima

Produccion-etiquetado

Descremado-produccion

Recibo-descremado
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Hoja deregistro 4
Registro de capacitaciones

Fecha: / /
Dia Mes Aiio

Tema(s): *
%

*

Expositor:

Tiempo de duracion: horas

Lugar donde seimpartié la charla:

Nombre del empleado Nota de evaluacion Firma del empleado

Firma de jefe de planta Firma del expositor
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Hojaderegistro5

Protocolo de verificacion de BPM
Secciones:
a) Personal
b) Alrededores
c¢) Operaciones sanitarias
d) Equipo y utensilios
e) Produccioén y control de procesos

Criterio decalificacion

Se marcara si, cuando se cumpla a cabalidad con cada criterio. Con algunas excepciones que se
marcara No cuando este correcto.

a) Personal

e Uso correcto de mascarilla, redecilla de pelo, botas y un

adecuado vestuario de trabajo Si(2)  No(0)
e C(Cabello, barba y unas recortadas Si(2)  No(0)
e Se realiza un lavado de manos antes de comenzar el trabajo,

después de cada ausencia del lugar de trabajo y cada vez que

sea necesario Si(2)  No(0)
e El personal de la planta no porta joyas, relojes u otros

objetos personales que puedan caer en el producto Si(2) No(@0)
e Mantenimiento y uso de guantes asépticos al momento de

manipular directamente el alimento Si(2)  No(0)

Suma de la seccion
Subtotal: suma de la seccion x 10= %

b) Alrededores

e Malezas debidamente podadas Si(l)  No(0)
e Depositos de basura limpios y tapados Si(2) No(0)
e Hay acumulacion de agua No(2) Si (0)

Suma de la seccion
Subtotal: Suma de la seccion x 100= %
5
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c) Operaciones sanitarias

e Las paredes, pisos y ventanas, estan en buen estado

e Los materiales toxicos de limpieza y desinfeccion estan
debidamente almacenados y rotulados

e Existen plagas, roedores ni animales domésticos
dentro de la planta

e Los equipos y utensilios son higienizados antes de
comenzar con las labores de produccion

e FElagua utilizada en el proceso, lavado y recirculacion del

equipo, cumple con los estdndares microbiologicos

e Servicios sanitarios funcionales, en buen estado y bien
provistos

e Estacion de lavado de manos provista de insumos

e Recipientes para basura bien tapados

e Las mangueras debidamente colocadas en su sujetador

Suma de la seccion
Subtotal: Suma de la seccion x 100= %
25

d) Equipoy utensilios

Todos los equipos estan en buenas condiciones
Utensilios en su respectivo lugar y que no se encuentran
tirados en el piso

Suma de la seccion
Subtotal: Suma de la seccién x 100= %
4
€) Produccion y control de procesos
e Se cumple con el método PEPS
e Registros de analisis microbiologicos de la leche
e Monitoreo de los parametros de calidad de cada uno de
los productos antes de salir al mercado
e Cambio y revision del graficador de temperatura del
pasteurizador HTST
e Registros de la temperatura y tiempo en el
pasteurizador por tandas
e Elllenado, empacado y embalado, se realiza de manera
que se evite la contaminacion del producto

Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)

No(3) Si (0)

Si(3)  No(0)
Si(2) No(0)
Si(2)  No(0)
Si(2)  No(0)

Si(2) No(0)
Si(2) No(0)

Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)

Si(2)  No(0)
Si(2)  No(0)

Si(2) No(0)
Si(2)  No(0)
Si(2)  No(0)

Si(3)_ No(0)
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e Material de empaque desinfectado antes de utilizarlo
e Almacenamiento y transporte de producto terminado se
realiza de manera que se evite la contaminacion

Suma de la seccion
Subtotal: Suma de la secciéon x 100= %
18

Célculofinal de puntos

Porcentaje obtenido
Porcentaje obtenido
Porcentaje obtenido
Porcentaje obtenido
Porcentaje obtenido

Suma de la seccion A
Suma de la seccién B
Suma de la seccion C

Suma de la seccién D

Suma de la seccion E
Suma total de puntos

Puntaje total: Suma total de puntos X 100 =
52

Firma del inspector:

%

Firma del Jefe de planta:

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Si3) No(0)

Si(2)  No(0)
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EMPRESA BUENAS PRACTICAS DE
UNIVERSITARIA MANUFACTURA
DE LACTEOS
Hojaderegistro 6

Par @metr os micr obiol 6gicos de los productos lacteos

Tipodeandlisis L eche Pasteurizada Crema Mantequilla Helados
(UFC/ml) (UFClg) (UFClg) (UFClg)

Recuento total de 10,000 50,000 -- 50,000

bacterias

Coliformes totales 10 10 10 100

Coliformes fecales Ausente Ausente Ausente Ausente

Mohos y levaduras Negativo -- 20

Listeria Negativo Negativo Negativo Negativo

monocitogenes

Staphylococcus <100 <100 100

aureus

Salmonella en 25 g Negativo Negativo Negativo

Quesos

Tipo deandlisis Frescos Madurados Procesados

(UFCl/g) (UFClg) (UFClg)

Recuento  total de 10,000 10,000 10,000

bacterias

Coliformes totales 10 10 10

Coliformes fecales Ausente Ausente Ausente

Mohos y levaduras 500 500 100

Listeria monocitogenes Negativo Negativo Negativo

Staphylococcus aureus 1,000 100 <100

Salmonellaen 25 g Negativo Negativo Negativo
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EMPRESA BUENAS PRACTICAS DE
UNIVERSITARIA MANUFACTURA
DE LACTEOS

Hojaderegistro7

Par ametr os del agua segiin nor ma técnica nacional
parala calidad del agua potable

Par ametr os Unidades Limites
Quimicos

Concentracion de hidrogeno pH 6,5a8,5
Dureza del agua (CaCO3) ppm 400

Cloro residual ppm 0,5a1,0

Micr obiol 6gicos

Coliformes totales UFC 0

E. Cali UFC 0
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EMPRESA
UNIVERSITARIA
DE LACTEOS

Fecha: / /
Dia Mes Ao

Nombre del equipo:

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Hojaderegistro 8
Registro de reparaciéon de equipos

Nombre del técnico responsable:
Descripcion del problema:

Necesita repuesto: N |

Tipo derepuesto:

NO

Descripcion de accion correctiva:

Recomendacion:

Firma del técnico responsable

Firma de jefe de planta
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EMPRESA
UNIVERSITARIA
DE LACTEOS

Hoja deregistro9

Registro de monitoreo de temper aturas

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

de cuartosfrios

Fecha: / /
Dia Mes Ao
Temperatura actual
Cuarto | Temperatura(°C) |6:30 |firma | 11:00 |firma | 3:30 |firma
1 -10-18
2 <4
3 <4
4 <4
5 6-8
Fecha: / /
Dia Mes Aifio
Temperatura actual
Cuarto | Temperatura(°C) |6:30 | firma | 11:00 |firma | 3:30 |firma
1 -10-18
2 <4
3 <4
4 <4
5 6-8
Fecha: / /
Dia Mes Afio
Temperatura actual
Cuarto | Temperatura(°C) | 6:30 | firma | 11:00 |firma | 3:30 |firma
1 -10-18
2 <4
3 <4
4 <4
5 6a8

Firmadejefe de planta
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EMPRESA BUENAS PRACTICAS DE
UNIVERSITARIA MANUFACTURA
DE LACTEOS

Hoja deregistro 10
Registro de calibracion de Termometr os

Fecha: / /
Dia Mes Ao

L " . Lectura
# Termometro Area produccion Encargado 0405
Si No
Firma de responsable Firma de jefe de planta
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EMPRESA BUENAS PRACTICAS DE
UNIVERSITARIA MANUFACTURA
DE LACTEOS

Hojaderegistro 11
Registro de calibracion de basculas

Fecha: / /
Dia Mes Ao

# de bascula Patron Lectura Accion
correctiva

Buena | Mala

Firma de responsable Firma de jefe de planta
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EMPRESA

UNIVERSITARIA
DE LACTEOS

Hoja deregistro 12

Fecha: / /
Dia  Mes

Afio

Nombre del producto:

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Registro de materias primas

Nombre del proveedor:

Unidades;

Cantidad:

Numero delote;

Fecha de vencimiento:

Firma de responsable

Firma de proveedor

Firma de jefe de planta
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EMPRESA BUENAS PRACTICAS DE
UNIVERSITARIA MANUFACTURA
DE LACTEOS

Hojaderegistro 13

Hoja de control de temperatura del pasteurizador por tandas

Fecha / / / Hora inicial:
Dia Mes Ao
Hora final:
Producto:
Hora Temperatura
Cantidad de litros: Inicio
15 min.
Tanda: 30 min
Responsable:
Fecha / / / Hora inicial:
Dia Mes Ano
Hora final:
Producto:
Hora Temperatura
Cantidad de litros: Inicio
15 min.
Tanda: 30 min
Responsable:
Fecha / / / Hora inicial:
Dia Mes Ano
Hora final:
Producto:
Hora Temperatura
Cantidad de litros: Inicio
15 min.
Tanda: 30 min.

Responsable:




EMPRESA
UNIVERSITARIA
DE LACTEOS

Hoja deregistro 14

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Registro de devolucion de producto

Fecha: / /
Dia Mes Ao

Producto:

Numero de lote:

Unidad:

Cantidad:

Razén de la devolucidn:

Pérdida de vacio

Defectos de sellado

Producto vencido fuera de fecha
Dafo visible en el producto
Malas caracteristicas sensoriales
Otros

Ooooooao

Especificar:

Accidn correctiva:
Especificar:

Firma de responsable

Firma del jefe de planta
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DE LACTEOS
Hojaderegistro 15
Registro derecibo deleche
Fecha Productor AT.| LL. |L.L.C| Gravedad % % % Azul de
especifica | Grasa | Solidos | Solidos | metileno
Totales No
grasos

Abreviaturas usadas
A.T. Acidez titulable
L.L. Lecturar del lactdmetro

TEMP. Temperatura en grados farenheit
L.L.C Lectura del lactometro corregida

Formulas

Gravedad especifica = Lectura del lactometro corregida + 1

1,000

% Solidos Totales = Lectura del lactémetro corregida + (1.2)*(%Grasa)

4

% Solidos Totales = Lectura del lactémetro corregida + (0.2)*(%Grasa)

4
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LIMPIEZA DE MANOS

Responsable

Todo el personal que entre a la planta (estudiantes, trabajadores, personal de mantenimiento)

Materiales
Agua, jabon antibacterial y papel toalla.

Accesorios
Cepillo para uiias, estacion de lavado de manos.

Procedimiento

1. remangar la gabacha hasta los codos si es necesario.

2. enjuagar las manos hasta los codos

3. tomar jabon del dispensador y comenzar a fregar vigorosamente en toda la mano, entre los dedos
y luego hacerlo hasta los codos. Este debe durar minimo 15 segundos para permitir que el jabon
actué.

4. restregarse las ufias con el cepillo destinado para este fin, el cual debe ser colocado en una
solucioén clorada de 10 ppm.

5. enjuagar las manos, haciendo siempre los mismos movimientos que cuando tenia el jabon. Este
procedimiento debe durar 15 segundos para asegurarse de remover toda la suciedad que el jabon
pudo quitar.

6. secarse las manos con papel toalla.

7. tirar al basurero.

Frecuencia

al empezar un turno de trabajo.

En cada ausencia de la zona de trabajo, después de comer e ir al bafio.

Antes de ponerse guantes plasticos.

Cuando las manos se vean sucias y cada vez que se manipulen utensilios y superficies sucias.
Antes de manipular directamente los alimentos.

Después de estornudar o toser y después de tocarse la cara y cabello.

Monitoreo
Hisopados de manos a los empleados y estudiantes cada 15 dias.



EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LAVADO Y DESINFECCION DE BOTAS

Responsable
Todo el personal que entre a la planta (estudiantes, trabajadores, personal de mantenimiento)

Materiales
Agua, detergente, cloro.

Accesorios
Cepillo de mango largo.

Procedimiento
1. Enjuagar completamente la bota.
2. Aplicar vigorosamente el detergente con el cepillo de mango largo a los lados de la bota y en la
plantilla (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones a 54 °C)
3. Enjuagar hasta quitar completamente todo el detergente.
4. Se debe sumergir ambas botas en el pediluvio a 200 ppm de cloro, restregar y mantenerlas por lo
menos 10 segundos.

Frecuencia
Cada vez que el personal ingresa a la planta.

Monitoreo
Visual.



EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LAVADO Y PREPARACION D PEDILUVIOS

Responsable

Persona designada por el jefe de planta

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Escoba.

Procedimiento

1. Dar vuelta al pediluvio.

2. Enjuagar el pediluvio con agua a presion.

3. Preparar la solucidon de detergente (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones a 54 °C) y
restregar con la escoba.

4. Enjuagar hasta retirar todo el detergente.

5. Llenar el pediluvio con agua.

6. Agregar cloro hasta alcanzar una concentracion de 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5
galones).

7. Dejar el pediluvio dado vuelta al finalizar las labores de produccion.

Frecuencia
Diariamente antes de comenzar las labores de produccion.

Monitoreo
La concentracion se debe monitorear tres veces al dia mediante kit de monitoreo de cloro.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

TINA DE RECIBO

Responsable

Empleados encargados del area de recibo.

Materiales
Agua, solucion detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1.
2.
3.

N ks

Desarmar la valvula de la tina.

Enjuagar completamente la tina con agua a 50°C hasta que no queden residuos de leche.

Aplicar la solucion detergente con cepillo de mano de color rojo en toda la tina (Safe clean: 114 g
por cada balde de 5 galones a 54 °C) y restregar con la escoba.

Aplicar la solucion detergente en la salida de la tina con un cepillo para tuberia.

Enjuagar la tina con agua a temperatura ambiente hasta retirar el detergente por completo.

Aplicar la soluciéon detergente mediante un cepillo de mano a las partes desarmadas de la valvula.
Armar la valvula y dejarla cerrada.

Frecuencia
Después que toda la leche haya sido recibida.

Desinfeccion

1.
2.
3.

Prepara la solucion desinfectante de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por balde de 5 galones).
Aplicar la solucion desinfectantes por las paredes de la tina.
Abrir la valvula para drenar la solucion.

Frecuencia
Antes de comenzar a utilizar la tina de recibo.

Monitor eo
Hisopado cada 15 dias
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DESCREMADORA

Responsable

Empleados encargados del area de recibo.

Materiales
Agua, solucion detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Desarmar la descremadora.

2. Enjuagar completamente la descremadora con agua a 50°C.

3. Aplicar la solucién detergente con cepillo de mano de color rojo a cada uno de los platos de la 'y
partes de la descremadora (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones a 54 °C) y restregar con
la escoba.

4. Aplicar la solucion detergente en la salida de la tina con un cepillo para tuberia.

5. Enjuagar cada una de las partes con agua a temperatura ambiente hasta remover todo el
detergente.

6. Armar la descremadora.

Frecuencia

Después que toda la leche haya sido recibida.

Desinfeccion

1.
2.

Encender la descremadora y dejar que alcance las 7000 rpm.
Aplicar la solucion desinfectantes al tanque de llenado (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).

Frecuencia
Antes de comenzar a utilizar la descremadora.

Monitor eo
Hisopado cada 15 dias

10



EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

ENFRIADOR DE PLACAS

Responsable
Empleados encargados del area de recibo.

Materiales
Agua, cloro, solucion detergente alcalino y acido.

Accesorios
Bomba centrifuga, tina de recibo, cepillo de mano.

Procedimiento

1.

Lavado en sitiodiario
Lavar la tina de recibo.

2. Colocar 200 I de agua en la tina de recibo y agregar detergente alcalino (Safe clean: 1 Kg por cada
balde de 5 galones a 54 °C).

3. Lasalida de la tina de recibo debe estar conectada al tanque de balance del enfriador.

4. Abrir la valvula de la tina y accionar la bomba centrifuga y dejar que fluya el agua durante 10
minutos.

5. Enjuagar el sistema con agua a temperatura ambiente hasta que no que den residuos de detergente
en el sistema.

6. Apagar la bomba centrifuga y cerrar la valvula de la tina de recibo.

Frecuencia

Diariamente, al final del dia de trabajo cuando toda la leche haya sido recibida.

Monitoreo
Usando el tacto hasta que el agua de salida no se sienta ligosa.

i

Lavado en sitio con detergente &cido

Seguir los primeros cinco pasos anteriores.

Colocar 200 1 de agua en la tina de recibo y agregar acido (Dinaphos 4 1).
Hacer circular por el sistema.
Apagar la bomba centrifuga y cerrar la valvula de la tina de recibo.

Frecuencia
Una vE€z a la s€mana.

1.

3.

Desinfeccion
Aplicar la solucion desinfectantes en la tina de recibo (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
Abrir la valvula de la tina y accionar la bomba centrifuga y dejar que fluya el agua hasta que se
termine la solucion de la tina.
Apagar la bomba centrifuga y cerrar la valvula de la tina de recibo.

Frecuencia
Antes de comenzar a utilizar la descremadora.

11
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ENFRIADOR DE PLACAS

Lavado a mano
1. Desarmar el enfriador.

2. Preparar la solucion detergente (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones a 54 °C) y restregar
con la escoba.
3. Hacer un enjuague a las placas y empaques.
4. Aplicar la solucion detergente con cepillo de color rojo a las placas y empaques del enfriador.
5. Aplicar agua hasta remover todo el detergente.
6. armar el enfriador.
Frecuencia

Una vez al mes, al inicio de este.

Monitor eo
Hisopado cada vez que se desarme.

12



EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LAVADO Y PREPARACION DE PILA DE DESINFECCION DE YOGOS

Responsable
Empleados encargados del area de recibo.

Materiales
Aguay cloro.

Procedimiento
1. Vaciar el contenido de agua de la pila.
2. Enjuagar.
3. Llenar el tanque con agua hasta la marca de 250 1.
4. Agregar cloro hasta lograr una concentracion de 200 ppm(HTH: 77 g)

Frecuencia
Diariamente antes de comenzar las labores de recibo.

Monitor eo
Tres veces al dia con el kit especial para cloro.

13



EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LAVADO Y PREPARACION DE CEPILLO PARA LAVADO DE YOGOS

Responsable
Empleados encargados del area de recibo.

Materiales
Agua y detergente.

Procedimiento
1. Vaciar el contenido de agua del tanque del cepillo.
2. Enjuagar con agua a presion.
3. Llenar el tanque con agua a 54°C hasta la marca de 34 1.
4. Agregar el detergente de acuerdo a las especificaciones del proveedor (Safe clean: 204 g).

Frecuencia
Diariamente antes de comenzar las labores de recibo.

14



EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LAVADO Y DESINFECCION DE YOGOS

Responsable

Empleados encargados del area de recibo.

Materiales
Agua, cepillo de mano, solucion detergente y solucion clorinada.

Accesorios
Lavador mecanico a presion, cepillo mecanico.

Procedimiento

1. Enjuagar los yogos en el lavador mecanico a presion. Primero con agua caliente y luego con agua

fria, hasta que no queden residuos de producto.

2. Colocar el yogo en el cepillo mecanico de manera que todo el cepillo este dentro del yogo.

3. Encender el cepillo mecanico y sujetar el yogo, haciendo un movimiento de afuera hacia adentro

durante 30 segundos.

4. Con un cepillo de mano aplicar la solucion detergente en toda la zona exterior y tapadera del

yO0go.
5. Sacar el yogo del cepillo y enjuagar hasta que salga todo el detergente.

6. Pasar el yogo y la tapadera por la tina de la solucion desinfectante durante 30 segundos.

7. Colocar el yogo boca abajo en las rejillas para yogos.

Frecuencia
Después de utilizar los yogos.

Monitor eo
Hisopados cada 15 dias.

15
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UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
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TANQUE DE ALMACENAMIENTO

Responsable

Empleados encargados del area de recibo.

Materiales
Agua, solucion detergente.

Accesorios
C.IP.

Procedimiento
L avado detergente alcalino

1. Agregar agua al C.I.P. y enjuagar el tanque a 50°C hasta que no haya residuos de leche.

2. Agregar 300 1 de agua al preparar la solucion de detergente alcalino en el tanque C.I.P. (Mezclar
1.8 Kg. de Safe clean en agua a 54 °C en el tanque) y recircular durante 15 minutos.

3. Recircular agua a temperatura ambiente hasta que no queden residuos de detergente.

Frecuencia
Diariamente después de utilizar el tanque de almacenamiento.

L avado con detergente acido

1. Realizar todos los pasos anteriores.

2. Preparar la solucion de detergente acido (Dinaphos: 6 1 en el tanque del C.L.P.).

3. Recircular esta solucion durante 15 minutos.

4. Enjuagar con agua a temperatura ambiente hasta que no queden residuos de detergente.
Frecuencia

Una vez por semana.
Desinfeccion
1. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) en el tanque C.I.P.
2. Recircular la solucion durante 10 minutos.

3. Recircular agua a temperatura ambiente hasta eliminar los residuos de cloro.

Monitoreo
Hisopados cada 15 dias.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LINEA DE PROCESAMIENTO
CONTINUO
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

PASTEURIZADOR HTST Y HOMOGENIZADOR

Responsable
Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Procedimiento
Limpieza en sitio diaria

1. Eliminar residuos de de producto con recirculacion de agua a 50°C hasta que el agua salga clara.
Preparar la solucion de detergente alcalino en agua a 54 °C de acuerdo con las especificaciones
del proveedor para 150 1 en el tanque de balance (Safe clean: 1.5 Kg).

3. Recircular esta solucion en el sistema sin presion durante 20 min.

4. Enjuagar el equipo recirculando agua sin presion hasta quitar el detergente.

Frecuencia
Diariamente después de utilizar el sistema.

Limpieza en sitio con detergente acido

1. Realizar todos los pasos anteriores.

2. Preparar la solucion de detergente acido (Dinaphos: 3 1).

3. Recircular esta solucion durante 30 minutos.

4. Enjuagar con agua a temperatura ambiente hasta que no queden residuos de detergente.
Frecuencia

Dos veces por s€mana.
Desinfeccion

Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 46 g).
. Recircular la solucion durante 10 minutos.
3. Recircular agua a temperatura ambiente hasta eliminar los residuos de cloro.

o =

Limpieza a mano

Desarmar las placas del HTST y el cabezal del homogenizador.

Aplicar solucion detergente (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones a 54 °C) a cada una de
las placas, braceras, valvulas y empaques del HTST y partes del homogenizador con un cepillo de
mano.

3. Enjuagar cada una de las piezas hasta eliminar el detergente.

o =

Frecuencia
Una vez por semana.

Monitor eo
Hisopados cada vez que se desmonte.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

TANQUE RECIBIDOR

Responsable

Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano

Procedimiento
Limpieza en sitio diaria

1. Desarmar la valvula del tanque.

2. Enjuagar completamente la tina con agua a 50 °C.

3. Aplicar la solucion detergente (Safe Clean: 114 g por cada balde de 5 galones de agua a 54 °C)
con un cepillo de mano en la parte interne y externa del tanque, incluyendo la tapa.

4. Aplicar la solucion detergente en la salida del tanque con u cepillo para tuberia.

5. Enjuagar el tanque y las partes de la valvula hasta quitar el detergente por completo.

6. Armar la valvula y dejarla cerrada.

Frecuencia
Después que toda la leche haya sido envasada.

Desinfeccion
1. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
2. Aplicar la solucién desinfectante por las paredes del tanque.

3. Armar la valvula y dejarla cerrada.

Frecuencia
Antes de comenzara utilizar el tanque.

Monitoreo
Hisopados cada 15 dias.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

MAQUINA ENVASADORA

Responsable

Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Procedimiento
Limpiezaen sitiodiaria

Lavar el tanque recibidor.

Unir el tanque recibidor a la maquina envasadora (Safe clean: 1.5 Kg).

Eliminar los residuos de producto con recirculacion de agua a 50 °C.

Preparar la solucion de detergente en el tanque con agua a 54 °C (Safe clean: 114 g por cada balde
de 5 galones) recircular ésta solucion en los equipos durante 20 minutos.

5. Enjuagar el equipo recirculando agua hasta quitar el detergente.

PO

Frecuencia
Diariamente después de utilizar el sistema.

Desinfeccion

4. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
Recircular la solucién durante 5 minutos.

9]

Limpieza a mano

4. Desarmar el tubo de alimentacion de la envasadora.

Aplicar solucion detergente a cada una de las piezas, valvulas y empaques de la envasadora con
un cepillo azul (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones a 54 °C) a cada una de las placas,
braceras, valvulas y empaques del HTST y partes del homogenizador con un cepillo.

6. Enjuagar cada una de las piezas hasta eliminar el detergente.

|9,

Frecuencia
Al inicio de cada semana.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

LINEA DE PROCESAMIENTO EN
TANDAS
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

PASTEURIZADOR EN TANDAS CON CAPACIDAD DE600Y 200 L.

Responsable
Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo, balde de 5 galones.

Procedimiento
L avado detergente alcalino

1. Eliminar los residuos con agua y si es necesario utilizar un cepillo de mano.

2. Preparar la solucion detergente alcalino (Safe clean 114 g por cada balde de 5 galones de agua a
54 °C).

3. Desarmar la valvula y lavar las partes con detergente y cepillo de mano.

4. Cepillar el pasteurizador por dentro y por fuera con esta solucion hasta retirar todos los residuos,
con un cepillo de tuberias se debe limpiar la salida de la valvula.

5. Enjuagar con suficiente agua hasta que no queden residuos de detergente.

Frecuencia
Diariamente después de utilizar el pasteurizador.

Monitoreo
Visual, que no se corte el agua por la grasa

Lavado con deter gente acido

Realizar todos los pasos del 1 al 4.

Preparar la solucion de detergente acido (Dinaphos: 370 ml por cada balde de 5 galones), y
cepillar las paredes con un cepillo de mango largo.

3. Enjuagar con agua a temperatura ambiente hasta que no queden residuos de detergente.

N =

Frecuencia
DOS VECesS pOI‘ s€mana.
Desinfeccion

Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
Aplicar esta solucion al tanque dejandola caer por las orillas.

Dejar reposar por 5 minutos.

Enjuagar hasta retirar todo el cloro.

bl el N e

Frecuencia
Diariamente antes de comenzar la produccion.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

PASTEURIZADOR EN TANDAS CAPACIDAD 1700 L.

Responsable
Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo, balde de 5 galones.

Procedimiento

1.

L avado detergente alcalino

Eliminar los residuos con agua y si es necesario utilizar un cepillo de mango largo.

2. Preparar la solucion detergente alcalino (Safe clean 114 g por cada balde de 5 galones de agua a
54 °C).
3. Desarmar la valvula y lavar las partes con detergente y cepillo de mano.
4. Cepillar el pasteurizador por dentro y por fuera con esta solucion hasta retirar todos los residuos,
con un cepillo de tuberias se debe limpiar la salida de la valvula.
5. Enjuagar con suficiente agua hasta que no queden residuos de detergente.
Frecuencia

Diariamente después de utilizar el pasteurizador.

Monitor eo
Visual, que no se corte el agua por la grasa

3.

L avado con detergente acido

Realizar todos los pasos del 1 al 4.

Preparar la solucion de detergente acido (Dinaphos: 370 ml por cada balde de 5 galones), y
cepillar las paredes con un cepillo de mango largo.

Enjuagar con agua a temperatura ambiente hasta que no queden residuos de detergente.

Frecuencia
DOS VECeS pOI‘ s€mana.

bl el N e

Desinfeccion

Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
Aplicar esta solucion al tanque dejandola caer por las orillas.

Dejar reposar por 5 minutos.

Enjuagar hasta retirar todo el cloro.

Frecuencia
Diariamente antes de comenzar la produccion.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

MEZCLADORA DE INGREDIENTES

Responsable
Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, solucion detergente y desinfectante.

Accesorios
Cepillo.

Procedimiento
L avado detergente alcalino

1. Enjuagar la mezcladora agregando agua por la tolva.
Cerrar la valvula que conecta al pasteurizador en tandas

3. Echar la solucion detergente alcalino en la tolva de la maquina y hacer recircular durante 10 min
(Safe clean 114 g por cada balde de 5 galones de agua a 54 °C).

4. Lavar con el detergente las salidas de la mezcladora con un cepillo para tuberias.

5. Enjuagar con suficiente agua temperatura ambiente hasta que no queden residuos de detergente.

Frecuencia
Después de utilizar la mezcladora.

Monitoreo
Visual, que no se corte el agua por la grasa

Desinfeccion
1. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
2. Aplicar esta solucion desinfectante por las paredes de la tolva.

3. Enjuagar hasta retirar todo el cloro.

Frecuencia
Antes de comenzar a utilizar la mezcladora.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

HOMOGENIZADOR Y ENFRIADOR POR PLACAS

Responsable
Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Procedimiento
Limpieza en sitio diaria

Eliminar residuos de de producto con recirculacion de agua a 50°C hasta que el agua salga clara.
Preparar la solucion de detergente alcalino en un balde de 5 galones con agua a 54 °C (Safe clean:
114 g).

3. Recircular esta solucion en el sistema sin presion durante 20 min.

4. Enjuagar el equipo recirculando agua sin presion hasta quitar el detergente.

N —

Frecuencia
Después de utilizar el sistema.

Limpieza en sitio con detergente acido

1. Realizar todos los pasos anteriores.

2. Preparar la solucion de detergente acido (Dinaphos: 370 ml por cada balde de 5 galones).

3. Recircular esta solucion durante 15 minutos.

4. Enjuagar con agua a temperatura ambiente hasta que no queden residuos de detergente.
Frecuencia

Dos veces por s€mana.
Desinfeccion

Recircular solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) durante 10 min.
Recircular agua a temperatura ambiente hasta eliminar los residuos de cloro.

N =

Limpieza a mano

1. Desarmar las placas del enfriador y el cabezal del homogenizador.

2. Aplicar solucion detergente (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones a 54 °C) a cada una de
las placas, braceras y empaques del enfriador y partes del homogenizador con un cepillo de mano.

3. Enjuagar cada una de las piezas hasta eliminar el detergente.

Frecuencia
Cada dos semanas.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

MANGUERASY TUBERIAS

Responsable
Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo y lavador mecanico de tuberias

Procedimiento

1. Eliminar con agua los residuos de producto que queden en las mangueras y tuberias.

2. Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

3. Cepillar con un cepillo de mano la superficie de las mangueras y tuberias.

4. Hacer pasar la manguera y tuberia, por el lavador de tuberia

5. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

Frecuencia
Después de utilizar las mangueras y tuberias.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

VALVULAS, EMPAQUESY BRACERAS

Responsable
Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo y lavador mecanico de tuberias

Procedimiento
1. Eliminar con agua los residuos de producto que queden en las mangueras y tuberias.
2. Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

3. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

Frecuencia
Después de utilizar las mangueras y tuberias.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

MANTEQUILLERA

Responsable

Empleados encargados del area de produccion.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo y paste plastico.

Procedimiento

1.
2.

98]

WO e

Rascar las aspas de la mantequillera para eliminar la mayor cantidad de grasa posible.

Enjuagar la mantequillera con agua a 50 °C para eliminar los residuos de grasa.

Preparar dentro del equipo la solucidon de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de
5 galones con agua a 54 °C).

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

Poner en funcionamiento el equipo con esta solucidon por dentro durante 10 minutos.

Drenar esta solucion.

Preparar una nueva solucion de detergente, como anteriormente se menciona.

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

Desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones)

Frecuencia
Después de terminar la elaboracion de mantequilla.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

MANUFACTURA DE QUESOS
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

QUESERAS

Responsable
Empleados encargados del area de quesos.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo y paste plastico.

Procedimiento

1.

Eliminar los residuos de producto con agua y de ser necesario con la ayuda de un cepillo o paste.

2. Desarmar la valvula de salida de Ia tina.
3. Preparar dentro del equipo la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de
5 galones con agua a 54 °C).

4. Cepillar la tina y cada una de sus partes por dentro y por fuera con esta solucion.

5. Cepillar dentro de la salida de la tina con un cepillo cilindrico.

6. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.
Frecuencia
Después de terminar la elaboracion de cada queso y se debe desinfectar antes de iniciar con la elaboracion
de queso.

Desinfeccion

1. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).

2. Dejar caer esta solucion lentamente por las paredes de la quesera.

3. No enjuagar
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

QUESERAS PARA FUNDIR

Responsable
Empleados encargados del area de quesos.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo, paste plastico y espatula.

Procedimiento

1. Llenar con agua y agregar la 0.57 Kg de detergente Safe Clean y calentar hasta 80 °C y dejar
durante 30 min.

2. Eliminar los residuos de adheridos al equipo de producto utilizando la espatula.
3. Preparar una nueva solucion de detergente igual a la preparada nuevamente
4. Cepillar la tina y cada una de sus partes por dentro y por fuera con esta solucion.
5. Cepillar dentro de la salida de la tina con un cepillo cilindrico.
6. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

Frecuencia

Después de terminar el procesamiento del queso.
Desinfeccion

1. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
2. Dejar caer esta solucion lentamente por las paredes de la quesera y dejar reposar por 5 min.

Frecuencia
Antes de utilizar la quesera.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

MARMITA

Responsable

Empleados encargados del area de quesos.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Eliminar los residuos de producto con agua y si es necesario utilizar un cepillo.
Preparar una solucioén de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

3. Cepillar la vigorosamente el equipo y las partes del agitador por dentro y por fuera con ésta
solucion.

4. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

Frecuencia
Después de haberla utilizado.

Desinfeccion

1. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
2. Dejar caer esta solucion lentamente por las paredes de la marmita y dejar reposar por 5 min.

Frecuencia
Antes de utilizar la marmita.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

PRENSA HIDRAULICA

Responsable

Empleados encargados del area de quesos.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Eliminar los residuos de producto que queden en la prensa.

Preparar una solucioén de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

Cepillar con esta solucion la prensa hasta remover los residuos.

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

5. desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).

W

Frecuencia
Después de haberla utilizado.

Monitoreo
Visual, que no se corte el agua debido a la grasa.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

UTENSILIOS (LIRAS, PALAS, VALVULAS, EMPAQUES, TERMOMETROS Y
MANTAS)

Responsable
Empleados encargados del area de quesos.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Eliminar los residuos de producto que queden en utensilios.
2. Preparar una solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).
3. Cepillar con esta solucidn los utensilios hasta remover los residuos.
4. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.
5. desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).
6. Almacenar en el lugar destinado para cada utensilio.
Frecuencia

Realizar el procedimiento después del uso de los utensilios y desinfectarlos antes de usar.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

PICADOR DE QUESO

Responsable
Empleados encargados del area de quesos.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano y paste plastico.

Procedimiento

1. Eliminar los residuos de producto con agua y si es necesario utilizar un cepillo.

2. Desarmar el equipo.

3. Preparar una solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

4. Cepillar el equipo y las partes con ésta solucion.

5. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

6. Desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) antes
que el equipo sea utilizado.

Frecuencia
Después de haberlo utilizado.

Monitoreo
Visual, que no se corte el agua debido a la grasa.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

MOLDESDE QUESO

Responsable

Empleados encargados del area de quesos.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano y paste plastico.

Procedimiento

1. Eliminar con agua los residuos de producto.
Llenar con agua a 54°C la quesera mediana y agregar 1 Kg de detergente, colocar los moldes y
dejar reposar por 15 min.

3. Preparar una solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C) y cepillar con ésta solucion los moldes por dentro y por fuera.

4. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

Frecuencia
Después de haberlo utilizado.

Desinfeccion
1. Colocar los moldes en la quesera mediana.

2. Preparar solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) y cubrirlos con
esta solucion.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

EMBOTELLADORA DE LECHE Y ENVASADORA DE YOGUR

Responsable

Empleados encargados del area de empaque.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Eliminar con agua los residuos de producto.
desarmar el equipo.

3. Preparar una solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

4. Cepillar con ésta solucion de detergente el equipo por dentro y por fuera hasta eliminar los

residuos.

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

6. Desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) antes
que el equipo sea utilizado.

W

Frecuencia
Después de terminar el envasado de cada producto.
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EMPRESA PROCESAMIENTOS OPERATIVOS
UNIVERSITARIA ESTANDARES DE SANITIZACION
DE LACTEOS

PARTIDORA DE QUESOS

Responsable
Empleados encargados del area de empaque.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano y paste plastico.

Procedimiento

1. Eliminar con agua los residuos de producto y si es necesario utilizar un cepillo.

2. desarmar el equipo.

3. Preparar una solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

4. Cepillar el equipo y las partes con esta solucion.

5. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

6. Desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) antes
que el equipo sea utilizado.

Frecuencia
Después de haberlo utilizado.
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EMPACADORA AL VACIO

Responsable

Empleados encargados del area de empaque.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano y paste plastico.

Procedimiento

1. Retirar las bandejas de la empacadora.
. Eliminar los residuos de producto con agua a 50 °C en cada una de la bandejas.

3. Preparar una solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

4. Cepillar con un cepillo de mano ésta solucion de detergente el equipo por dentro y por fuera hasta

eliminar los residuos.

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

6. Desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) antes
de empezar el envasado.

W

Frecuencia
Después de terminar el envasado de cada producto.
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MESASDE ACERO INOXIDABLE

Responsable

Empleados encargados del area de empaque.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Eliminar los residuos de producto con agua a 50 °C.
Preparar una solucioén de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

3. Cepillar con un cepillo de mano ésta solucion de detergente al equipo y sus piezas por dentro y
por fuera hasta eliminar los residuos.

4. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

5. Desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) antes
de empezar el envasado.

Frecuencia
Después de terminar el envasado de cada producto.
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DESINFECCION DE MATERIAL DE EMPAQUE

Responsable
Empleados encargados del area de empaque.

Materiales
Aguay cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Preparar la solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) antes de
empezar el envasado.

2. Sumergir el material de empaque individual individualmente y mantenerlo durante 5 minutos.
3. Eliminar la solucién desinfectante mediante oscurecimiento de los envases.

Frecuencia
Antes de comenzar el envasado.
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MAQUINA DE HELADOS

Responsable

Empleados encargados del area de helados.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Eliminar los residuos de producto con agua.
Desarmar el equipo

3. Preparar una solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

4. Cepillar con un cepillo de mano ésta solucion de detergente a la maquina y sus piezas por dentro y

por fuera hasta eliminar los residuos.

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

6. Desinfectar con una solucion de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones) antes
de iniciar la elaboracion de helados.

W

Frecuencia
Realizar este procedimiento después de terminar la elaboracion de helados.
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ESTANTERIA

Responsable

Empleados encargados del area de almacenamiento.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Escoba y cepillo de mano.

Procedimiento

1. Quitar del estante todo el producto.
Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

3. Aplicar en la estanteria esta solucion con un cepillo de mano.

4. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente comenzando por la tabla mas alta.

Desinfeccion
1. Preparar la solucion desinfectante de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones)
antes de iniciar la elaboracion de helados.

2. Aplicar esta solucion en toda la estanteria y dejar reposar

Frecuencia
Semanalmente o cada vez que sea necesario.
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PISO

Responsable
Empleados encargados del area de almacenamiento.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Escoba y mangueras.

Procedimiento

1. Barrer el piso y recoger residuos de productos.

Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con

agua a 54 °C).

Cepillar el piso con esta solucion utilizando una escoba.

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

5. Desinfectar el piso del area de trabajo con una solucion desinfectante de cloro a 200 ppm (HTH:
5.8 g por cada balde de 5 galones).

B

Frecuencia
Semanalmente y cada vez que se lave la estanteria.
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PAREDES. PUERTASY VENTANAS

Responsable
Empleados.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo de mano.

Procedimiento

1. Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

2. Con esta solucion cepillar las paredes, puertas y ventanas.

3. Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

4. Dejar que se seque al ambiente

Frecuencia
Realizarlo una vez a la semana.
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PISO

Responsable
Empleados.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Escoba y mangueras.

Procedimiento

1. Al final de la jornada de trabajo barrer el piso y recoger los residuos de productos.

Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con

agua a 54 °C).

Cepillar el piso con esta solucion utilizando una escoba.

Enjuagar con agua hasta quitar el detergente.

5. Al inicio de la jornada de trabajo desinfectar el piso del area de trabajo con una solucion
desinfectante de cloro a 200 ppm (HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).

B

Frecuencia
Realizar este procedimiento diariamente.
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CAMION REPARTIDOR

Responsable
Empleados encargados del transporte.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo, manguera, escoba y balde de 5 galones.

Procedimiento

1. Enjuagar las paredes del camion.

2. Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

3. Con esta solucion cepillar las paredes.

4. Enjuagar con agua a temperatura ambiente hasta quitar el detergente.

5. Escurrir el exceso de agua con una escoba

6. Desinfectar el las paredes y piso del camiéon con una solucion desinfectante de cloro a 200 ppm
(HTH: 5.8 g por cada balde de 5 galones).

Frecuencia

Diariamente antes de cargar el camion.
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CESTAS

Responsable
Empleados.

Materiales
Agua, detergente y cloro.

Accesorios
Cepillo, manguera, escoba y balde de 5 galones.

Procedimiento

1. Colocar en la pila de vapor accionar y dejar durante 5 minutos.

2. Enjuagar toda la superficie de la cesta con agua a presion a 50 °C.

3. Preparar la solucion de detergente alcalino (Safe clean: 114 g por cada balde de 5 galones con
agua a 54 °C).

4. Con esta solucion cepillar toda la superficie de la cesta.

5. Enjuagar con agua a temperatura ambiente hasta quitar el detergente.

6. Colocar en el lugar indicado y dejar secar a temperatura ambiente.

Frecuencia
Diariamente antes de ser utilizada.
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