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l. Introduccion

La panificacion es una importante fuente de alimentos para la poblacion de
todos los estratos, esta forma parte de la dieta diaria en cualquier momento del
dia, en el desayuno, en el almuerzo como sustituto de la tortilla de maiz, en la
cena, o bien en una merienda en la que consumamos un pan dulce o una
reposteria, debido a su gran demanda de consumo su elaboracion, distribucion y
venta han inspirado numerosas normas dirigidas a asegurar la inocuidad de dichos

productos, teniendo como fin garantizar la salud publica.

La mayoria de las empresas que figuran en este sector se caracterizan por
la produccion de pan simple y dulce de forma artesanal, por lo general la planta se
encuentra ubicada en la casa de habitacion de los propietarios y el nimero de
trabajadores oscila de 4 a 6 empleados por lo que se clasifican como una Micro o
pequefia empresa, ocupandose ellos mismos de la comercializacion de sus
productos, aunque normalmente esta sea limitada a pequefos distribuidores
(pulperias) ubicados en los alrededores del negocio. El no acceder a servicios de
crédito limita la capacidad de los negocios de mejorar su proceso productivo en

cantidad y calidad, sus procesos de comercializacion y de distribucion.

En la actualidad los consumidores exigen mayor calidad en los productos
alimenticios que adquieren, lo que obliga integrar la inocuidad en la elaboracion de
cada uno de los productos que son lanzados al mercado. Este panorama es
producto de un entorno comercial que se torna mas exigente y competitivo en

razon de la globalizacion de los mercados y la interdependencia econémica.

Las instituciones MAGFOR y MINSA (entes reguladores en Nicaragua
relacionados con la inocuidad de los alimentos) han adoptado normativas para la
certificacion de las Empresas de Alimentos, las cuales se fundamentan en la
elaboracion de manuales que sirven como prerrequisitos para lograr estar

certificados. Estos manuales se basan en la aplicacion de normas nacionales para

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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garantizar el cumplimiento de parametros que contribuyan a mejorar la inocuidad
del producto, llevando a la vez un mejor control en el proceso productivo asi como
en los procedimientos de limpieza, los cuales permiten lograr niveles de calidad

mas competitivos que le den la oportunidad de acceder a mayores y mejores
mercados.

El presente estudio consiste en la elaboracion de un Programa de limpieza
y desinfeccion de las superficies de contacto para la panaderia Mayra, teniendo
como finalidad contribuir al desarrollo y fortalecimiento de los procesos productivos
de la misma.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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[I. Antecedentes

Panaderia Mayra tiene mas de 20 afios de existencia, esta ubicada en la
ciudad de Ledn. Nace como un negocio para el sustento familiar, en la casa de

habitacion., barrio Che Guevara, de la Casona 1 cuadra al norte ¥~ al este.

En la dltima década, han realizado mejoras en equipamiento e
infraestructura, logrando independizar fisicamente el negocio, de la casa de
familia, realizando adecuacion de pisos, techo y paredes. A la vez tuvo la
oportunidad de formar parte de diversos programas impulsados por algunas

instituciones del estado como:

¢ Instituto Nicaraglense de la Pequefia y Mediana Empresa (INPYME)

e Ministerio de Fomento Industria y Comercio (MIFIC).

¢ Instituto Nicaragtiense de Desarrollo y Programas de Servicio de Desarrollo
Empresarial (INDE-PROSEDE).

La “Panaderia Mayra” forma parte de la Cooperativa de Panificadores de
Ledn, lo cual le ha brindado la oportunidad de acceder a programas de apoyo
empresarial y recursos financieros, al mismo tiempo tener representacion gremial
en la mesa de didlogo del Sector Panificacion, instaurada por el gobierno.
Acciones que le han permitido tener una mejor vision y misién de su negocio,

concretado en las mejoras organizativa, productiva y comercial del negocio.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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I1l. Justificacion

La mayoria de las panaderias actualmente no cuentan con la
documentacion base necesaria sobre la correcta manipulacién de los insumos y
producto elaborados, la puesta en practica de las indicaciones establecidas en las
Normas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos
Operativos Estandares de Saneamiento (POES), constituye una accion vital e
importante en el aseguramiento de la salud publica, previendo asi brotes
alimentarios en la localidad u otras enfermedades trasmitidas a través de los
alimentos (ETAS).

Uno de los programas mas importantes contenidos en las Buenas Practicas de
Manufactura es el de Limpieza y Desinfeccion, ya que de estos dos aspectos
depende en gran medida la calidad higiénica de los alimentos procesados, sin
embargo, no basta con simplemente limpiar y desinfectar, hay que saber cémo

hacerlo, cuando, con qué y quien debe realizar estos procesos.

La elaboracién de documentos base como el Programa de limpieza y
Sanitizacion de las superficies de contactos es muy importante para asegurar que
cada uno de sus empleados conozca los lineamientos necesarios de higienizacion
de las superficies de contacto, garantizando asi que todos sus productos sean
inocuos ofertando productos aptos para el consumo humano libre de adulteracion

y contaminacion alguna logrando asi la satisfaccion del cliente.

El presente estudio pretende proporcionar a Panaderia Mayra un
documento que sirva como base para la futura implementacion de sistemas de
aseguramiento de la calidad que le permita ampliar sus mercados de

comercializacion ofertando productos inocuos.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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V. Objetivos

General:

Disefiar un programa de Procedimientos Operativos Estandar de
Sanitizacion (SSOPs) para superficies de contacto de “PANADERIA
MAYRA”

Especificos:

1. Realizar un diagnostico higiénico sanitario aplicando la ficha de inspeccion
de Buenas Practicas de Manufactura, segun el reglamento técnico
Centroamericano RTCA 67.01.33:06.

2. Elaborar un programa de Procedimientos Operativos Estandar de
Sanitizacion (SSOPs) para las superficies de contacto en “PANADERIA
MAYRA”, segun los resultados obtenidos en la inspeccion sobre las
Buenas Précticas de Manufactura (RTCA 67.01.33:06).

3. Establecer los Procedimientos de Limpieza y Desinfeccion que se deben
realizar en las diferentes Areas y Equipos que se ven involucrados en el

proceso, para garantizar un buen saneamiento dentro de la panaderia.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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V. Marco Teodrico

5.1 Situacion del sector panificacién en Nicaragua.

Las micro, pequefias y medianas empresas (MIPYME) son reconocidas por
su aporte a la produccion nacional y por su elevada generacion de empleo. El

sector panificacion en Nicaragua presenta tres caracteristicas relevantes:

a) Produce uno de los alimentos de mayor consumo de la poblacién.
b) La mayoria son negocios MIPYME de caracter familiar.

c) Es un sector MIPYME con gran capacidad de generacion de empleo.

Romero, W. etal. (2010) sostuvo que:

El mantenimiento de precios bajos de los alimentos constituye un
importante objetivo gubernamental, dadas las implicaciones sociales,
politicas y econdmicas de los mismos. Recientemente se han impulsado,
como un mecanismo de compensacion, medidas fiscales de apoyo al
equipamiento de las panaderias y a la adquisicibn de insumos. Sin
embargo, estas medidas aun son insuficientes para garantizar la
incorporacion adecuada de las panaderias a los mercados, en especial a
los mercados internacionales. El Estado de Nicaragua ha impulsado
politicas publicas orientadas a favorecer de manera general a las MIPYME,
pero sin gque hasta ahora haya formulado e implementado politicas publicas

orientadas de manera especifica al desarrollo de las panaderias. (p.13)

Se estima que el 94% de las panaderias cuenta con hornos operados con
lefia, el 3.7% opera con gas, Y el 2% posee hornos eléctricos. De igual manera, se
considera que los requerimientos de equipos para modernizar los

establecimientos de panificacion son del orden de los 34.6 millones de dolares, si

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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se considera Unicamente los equipos basicos para operar y garantizar la
inocuidad del producto, segun diagnostico realizado por el INPYME sobre las
necesidades de innovacion y equipamiento de la industria de panificacion.
(Romero, W. etal. 2010, p.21)

En 2010, Romero, W. et al. (p.24), escribe que la Comision Nacional de
Industriales del Pan en conjunto con el Ministerio de Salud (MINSA), el Ministerio
de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC), el Instituto de Apoyo a la Pequefia y
Mediana Empresa (INPYME) y el Reino de los Paises Bajos y Swisscontact-
Proempresa, de la cooperacién suiza, realizé un “Diagnostico sanitario de buenas
practicas de manufacturas” en las panaderias a nivel nacional. Dicho informe
revela una situacién precaria de la industria en este campo. Por tratarse de
alimentos para el consumo humano, la elaboracion de productos de panaderia
requiere de la observacion de un conjunto de normas orientadas a garantizar su
inocuidad. En el caso de la cadena productiva de la panificacion, el marco

regulatorio incluye las siguientes Normas Técnicas Obligatorias Nacionales:

e Normas para el almacenamiento de alimentos (NTON 03 041-03).
e Normas para la manipulacion de los alimentos (NTON 03026-99).
e Norma de harina de pan (RUAC 67.01.15.02).

e Norma técnica de panificacion (NTON 03 039-02).

Los programas y proyectos impulsados por el INPYME se enfocaron en el
desarrollo de mercados de servicios de apoyo empresarial, tanto financieros como
no financieros, y de sistemas de informacion de mercados. La Ley MIPYME vy las
Normas Técnicas Obligatorias Nacionales constituyen el marco regulatorio de la

industria que se aplica en la actualidad.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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Romero, W. et al. (2010) sostiene que las dos instituciones que mantienen

relaciones estables con las panificadoras son:

El Ministerio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC), a través de dos
instancias: la Direccion de Politicas MIPYME vy el Instituto Nicaragiiense de
la Micro, Pequefia y Mediana Empresa, con los cuales a llevado a cabo
acciones orientadas a mejorar los servicios de desarrollo empresarial y han
prestado facilidades para proporcionar a las MIPYME mejores equipos de
distribuciéon y microcréditos. A pesar de la implementacion de programas
amplios los pocos recursos con los que estos han sido llevados a cabo han

producido impactos poco significativos.

El Ministerio de Salud (MINSA), que es la instancia que tiene a su cargo
supervisar el cumplimiento de las Normas Técnicas Obligatorias
Nacionales (NTON).

5.2 Buenas Practicas de Manufactura

Escuela de Ingenieria de Alimentos

Las Buenas Practicas de Manufactura son una serie de procedimientos
establecidos a nivel internacional, que regulan las plantas que procesan o
acopian alimentos, de tal manera que los mismos sean aptos para el
consumo humano. Estos procedimientos constituyen el fundamento
sanitario bajo el cual toda empresa relacionada con el procesamiento y
manejo de alimentos debe operar, asegurando que hasta la mas sencilla de
las operaciones a lo largo del proceso de manufactura de un alimento se
realicen bajo condiciones que contribuyan al objetivo ultimo de calidad,

higiene y seguridad del producto. (Smitter, 2002).
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Un Manual de BPM establece todos los requisitos basicos que una planta
debe cumplir y sirve de guia para mejorar las condiciones del personal,
instalaciones, procesos y distribucion.

Las Buenas Practicas de Manufactura contemplan aspectos como:

Higiene Personal: que deben cumplir los trabajadores de la Planta de
Proceso, entre las que se pueden mencionar, la salud del personal, lavado de

manos, uso de uniformes o ropas protectoras y habitos de higiene personal.

Limpieza y Desinfeccion: de utensilios, instalaciones, equipo y areas
externas; con el fin de que los trabajadores conozcan qué se debe limpiar, como

hacerlo, cuando, con cuéles productos y sus concentraciones.

Equipo e Instalaciones: condiciones de los equipos y las instalaciones en

donde se procesan y almacenan las materias primas y los productos terminados.

5.3 Calidad en la Industria de Panificacion.

Los productos de la panificacion pueden ser el resultado de diversos
procesos o métodos, como resultado del conocimiento empirico, o bien, producto
de investigaciones respaldadas por conocimientos de la ciencia y la tecnologia de

la panificacion.

En el proceso existen una serie de aspectos criticos tales como: La calidad

de la materia prima, Formulacién, Tiempo de amasado, Temperatura, Moldeo.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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Factores que controlan la calidad.

Existen una serie de factores que controlan la calidad tales como:

Recursos Humanos: Son los responsable de la adecuada manipulacion y

almacenamiento de las materias primas y productos terminados.

Maquinas: constituyen el medio de transformacion de materias primas en
productos terminados. Cualquier desperfecto o desajuste que éstas sufran se
transformara en un defecto visible en las unidades de producto que se fabriquen,
por lo cual se debe llevar a cabo adecuados programas de mantenimiento

preventivo que garanticen su correcto funcionamiento.

Capital de trabajo: imprescindible para el desarrollo de las actividades
planeadas, la adquisicion de mejores equipos y mejoras de infraestructura en las

diferentes areas de la empresa.

Mercado: el cual ejerce un papel muy importante en la calidad, pues es lo
gue determina las necesidades del consumidor y las caracteristicas que definiran

el producto final y hacerlo de su agrado.

De acuerdo a la Norma Técnica de Panificacion, Especificaciones
Sanitarias y de Calidad NTON 03 039-02 (2002), instituye que todos los
establecimientos que procesan productos de panificacion deberan cumplir

obligatoriamente con los siguientes requisitos:

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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Del Personal:

Deberan cumplir con lo establecido en la Norma Técnica Obligatoria

Nicaragiense NTON 03 026 — 99 Norma Sanitaria de Manipulacion de Alimentos.

Requisitos Sanitarios para Manipuladores.

Instalaciones fisicas:

a)
b)

c)
d)

e)

f)

)

h)

Debe existir una separacion entre el area de proceso y de venta.

Poseer pisos en el area de produccion y el sitio de distribucion, de
superficie lisa y de facil limpieza.

Tener agua potable y/o tratada y electricidad

Debe tener buena iluminacion y ventilacion segun lo establecido en la ficha
de inspeccion

Debe tener un programa de control de insectos y roedores

Las ventanas y puertas deberan estar provistas de dispositivos especiales
(cedazos o malla milimétrica) para evitar la entrada de insectos, roedores,
polvo etc.

Debera tener una bodega para almacenar materia prima e insumos tales
como harina, sal, azucar, levaduras, etc. Estos deberan poseer polines
manejables para efectuar limpieza.

Debe tener un personal responsable de la limpieza del local asi como
también de los materiales que se usaran para llevarla a cabo.

Los detergentes y otras sustancias de limpieza deben rotularse para
identificarse para su debido empleo y deben ser almacenados fuera del

area de proceso.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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Instalaciones sanitarias:

a)

b)

Deben tener bafios provistos de papel higiénico, lavamanos, jabon,
papelera con tapa y toallas desechables. Estos se mantendrdn en buenas
condiciones sanitarias, debiéndose lavar y desinfectar diariamente.

Colocar rotulos en el que se indique al personal que debe lavarse las
manos después de usar el servicio sanitario.

Los servicios sanitarios deberdn ubicarse separados de la zona de
manipulacion de alimentos. Deben existir separados para ambos sexos en
dependencia del nimero de trabajadores existentes en el establecimiento.

Se recomienda un servicio sanitario para cada siete personas.

Equipos:

a)

b)

c)
d)

Los equipos y recipientes utilizados deben estar limpios y de ser facil
limpieza.

Deben ser lavados y desinfectados antes y después de la jornada de
trabajo

Los equipos y utensilios utilizados deberan ser de acero inoxidable.

Para la desinfeccion con sustancias quimicas, se deben utilizar los
desinfectantes quimicos aprobados por la autoridad sanitaria, los cuales se
detallan a continuacion.

Cloro y productos a base de cloro de 12-13 % de pureza y de utilizarse 200
ppm

Compuesto de yodo.

Compuesto de amonio cuaternario.

Area de elaboracién:

a)
b)
c)

Deberan de existir cuartos de fermentacion
Las areas deben estar limpias y libre de material extrafio
La ropa y objetos personales deben guardarse fuera del éarea de

elaboracion y en un armario.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
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d) Sélo podran estar en esta area el personal ligado a la produccion
e) No permitir la presencia de animales domésticos en el area de proceso y en

Su entorno.

5.4 Microorganismos que alteran y/o descomponen el pan.

Benitez Guardia Juan (2009) sostuvo que:

El pan constituye por su contenido en agua, hidratos de carbono, proteinas,
sales minerales y vitaminas, un medio sélido idoneo para el desarrollo de
numerosas especies microbianas. Los tipos de alteraciones microbianas
més frecuentes en el pan son el "enmohecimiento”, llamado generalmente

"florecido" cuando los agentes microbianos son mohos.

Tanto las formas vegetativas como las esporas de mohos son destruidas
durante el proceso de coccion. Asi pues el enmohecido del pan se debe a que
sobre la superficies del mismo se depositan y posteriormente se desarrollan
nuevas esporas de mohos siempre presentes en el aire, superficies de paredes,

maquinas y utensilios de la panaderia.

Es grande el numero de especies distintas de mohos capaces de proliferar

en la superficie del pan, pero los que con mas frecuencia se encuentran son:

- "Penicillium glaucum" (hongo comun), "Penicillum expansum" (producen esporas

verdes), y otras especies del género Penicillium.

- "Rhizopua nigricans"”, vulgarmente llamado moho del pan, que presenta un

micelio blanco de aspecto algodonoso con esporangios negros.

- "Aspergillus Niger", con conidios cuyo color varia de verdoso a negro y que

produce un pigmento amarillo que se difunde en el pan.
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Otras especies del género Aspergillus, como "A.Glaucus" y "A.Nidulans", etc.
- "Oidium auriantacum”, que produce manchas de color naranja.
- "Mucor mucedo", moho blanco.

- "Monilia sitophila”, cuyos conidios rosados producen en el pan una colaboracion

asalmonada.

5.5 POES: Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion. (SSOPs)

Se refiere a aquellos Procedimientos Operativos Estandarizados (POES)
gue describen las tareas de saneamiento. Estos procedimientos deben aplicarse
antes, durante y después de las operaciones de elaboracién y deben redactarse
en base a la guia establecida por el MINISTERIO AGROPECUARIO Y
FORESTAL (MAGFOR).

Etapas ssops.

1) Pre-operacional: que establece procedimientos de Sanitizacion antes de
comenzar con el proceso, los cuales buscan garantizar que la instalacion,
equipo, maquinaria y utensilios se encuentren libres de agentes

contaminantes.

2) Operacional: describe las acciones que se realizan simultaneamente con
las que igualmente permiten no solo evitar situaciones de riesgo asociadas
a los inadecuados estados sanitarios, sino que mantienen las condiciones

apropiadas para el proceso.

3) Post-operacional: etapa en la que una vez utilizados los equipos y utensilios

son limpiados y desinfectados listos para el préximo turno de proceso.
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Segun la GUIA DE ELABORACION SSOP del MINISTERIO AGROPECUARIO Y
FORESTAL (MAGFOR), el SSOP dirigido a superficies de contacto

contempla:

1- Descripcion de los equipos que tienen contacto directo con los alimentos.
1.1 Utensilios

1.2 Equipos de Planta

1.3 Vestimenta y equipos de proteccion

1.4 Personal

2- Procedimientos de Limpieza y Desinfeccion

2.1- Para cada equipo de la planta

2.2- Utensilios

2.3- Uniformes, guantes y botas

2.4- Manos de los operarios y manipuladores

3- Procedimiento de Preparacion de Sustancias de Limpieza y Desinfeccion
3.1 Procedimiento de preparacién de cada una de las soluciones utilizadas para
los programas de limpieza.

4- Monitoreo (Frecuencia de inspeccion, quién lo hace y cémo lo hace)
4.1-Pre-operacional: elaborar formato de registro.

4.2-Operacional: elaborar formato de registro.
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5.6 Programa de limpiezay desinfeccion.

Un programa de limpieza y desinfeccién, es un conjunto de actividades que
son aplicadas a cada una de las &reas de proceso para eliminar o disminuir a un
minimo aceptable la carga microbiana presente en los equipos, personal, planta
fisica y en el ambiente donde se realiza el proceso, lo cual permite optimizar la
calidad Sanitaria de los productos. Este incluye la elaboracion de los
procedimientos operativos estdndar (POES) los cuales describen la forma de cémo
llevar a cabo dichos procesos, los posibles productos a utilizar, la frecuencia con
gue se deben realizar y las personas responsables; involucra el lugar fisico, los
equipos, los utensilios y la preparacion de algunos desinfectantes. Incluye también
los procedimientos de control y verificacion con sus respectivos formatos y

finalmente incluye los formatos de acciones correctivas de limpieza y desinfeccion.

La implementacion del programa de limpieza y desinfeccion debe responder
a las necesidades y exigencias de la empresa, por tanto es muy importante
conocer los principios de limpieza y desinfeccion para evitar la contaminaciéon de

los productos.

VENTAJAS DE UN PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION:

» Ayuda a mejorar la calidad del producto final.

* Mejora de la imagen de marca de la compafiia.

* Cumplimiento de las legislaciones establecidas.

» Mejora el rendimiento de los procesos productivos.

* Mejora condiciones de seguridad e higiene en el trabajo.
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5.7 CONDICION Y ASEO DE LAS SUPERFICIES EN CONTACTO
CON LOS ALIMENTOS.

Las superficies en contacto con los alimentos en el procesamiento de
alimento pueden incluir todo el equipo, los utensilios y los servicios usados durante
el procesamiento; asi como, la ropa, las manos de los trabajadores y los
materiales de empaque. Esta es una preocupacion muy integral porque la
contaminacion potencial de los alimentos puede venir por numerosas vias directas

o indirectas las que no siempre son obvias durante la operacién de procesamiento.

Un plan completo de SSOP debe considerar todas las superficies en
contacto con los alimentos que podrian conducir a la contaminacion directa o
indirecta de los alimentos durante el procesamiento. Un programa de monitoreo

debe asegurar que:

1. El equipo de procesamiento y los utensilios (superficies en contacto con los

alimentos) estén en condiciones apropiadas para un procesamiento sanitario.

2. El equipo y los utensilios estén adecuadamente limpios y desinfectados.

3. El tipo y la concentracion del desinfectante es aceptables en la forma que se

aplica.

4. Que los guantes y las vestimentas exteriores que puedan contactar los

alimentos estén en buen estado.

4. Definir el método o procedimiento de efectuar la limpieza y desinfeccion

segun se requiera la situacion.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
Pagina |18



DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

Requisitos Generales para las superficies en contacto con los alimentos.

La seleccion y disefio adecuado de los materiales de las superficies en
contacto con los alimentos puede ayudar a prevenir la contaminacion potencial de
los alimentos. Las caracteristicas de durabilidad y funcidon son importantes, en
otros termino, las superficies deben ser seguras, no corrosivas, de facil limpieza y
desinfeccién, materiales seguros, no téxico (ninguna lixiviacion de productos
quimicos), no absorbente (puede drenarse y/o secarse), superficies lisas

incluyendo costuras, esquinas y bordes.

La mayoria de las superficies metalicas son propensas a la corrosion
directa por mariscos o de los productos quimicos usados para limpiar y
desinfectantes. El proceso de corrosion ocurre debido a la acidez (pH), la
salinidad, la temperatura y el tiempo de exposicion. El acero inoxidable es a
menudo la superficie de contacto alimentario porque puede fabricarse con una
terminacion lisa y suave, facil de limpiar y es duradero. Los materiales de acero
inoxidables en la serie (grado) 300 son tipicamente usados en el procesamiento

de alimento.
La Universidad de Pamplona, Centro de Preparacién de Medios en el
documento: Manual de Limpieza y Desinfeccion (2010) afirma que:

Seguln su naturaleza la suciedad se clasifica como:

o SUCIEDAD LIBRE: Impurezas no fijadas en una superficie,

facilmente eliminables.

o SUCIEDAD ADHERENTE: Impurezas fijadas que precisan una
accion Mecanica o quimica para desprenderlas del soporte.

o SUCIEDAD INCRUSTADA: Impurezas introducidas.
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5.8 ETAPAS DE LA LIMPIEZA 'Y DESINFECCION

LIMPIEZA:

Recoger y desechar los residuos del producto, polvo o cualquier otra
suciedad presentes en el lugar a limpiar

Humedecer con suficiente agua potable el lugar o superficie que se va a
limpiar

Preparar la solucidon de detergente que se va a usar

Enjabonar la superficie por limpiar, esparciendo la solucion de detergente
con esponja o cepillo

Restregar la superficie fuertemente con ayuda de un pafio o cepillo,
eliminando toda la suciedad posible

Dejar la solucion de detergente aplicada por un tiempo corto para que este
actue

Enjuagar con suficiente agua asegurandose de que todo el detergente se
elimine

Observar detenidamente el lugar que se limpi6 para verificar que haya sido

eliminada toda suciedad.

DESINFECCION:

Asegurarse de que la superficie este limpia, si no es asi limpiar como se
explicod anteriormente

Antes de proceder a desinfectar se debe tener lista la solucion
Desinfectante

Aplicar la solucion desinfectante sobre el lugar o superficie que se va a

desinfectar

Escuela de Ingenieria de Alimentos
Pagina |20

£y

=
AR

z"%f
TS

e e



DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

e La soluciéon desinfectante se deja sobre el lugar que se esta desinfectando
por un tiempo minimo de un minuto, dependiendo de la sustancia utilizada

e Durante este tiempo, se esta logrando eliminar la mayor cantidad posible
de microorganismos, de modo que la superficie a limpiar queda bien
desinfectada. (Universidad de Pamplona, Centro de Preparaciéon de

Medios en el documento: Manual de Limpieza y Desinfeccién, 2010)

5.9 METODOS DE LIMPIEZA

En 2008 Pedrique, A; Vizcarrondo, M; Gutiérrez, S;(p. 3) escribieron que la
limpieza se efectia usando combinada o separadamente métodos fisicos, por
ejemplo: restregando o utilizando fluidos turbulentos y métodos quimicos, por
ejemplo, mediante el uso de detergentes, alcalis o acidos. El calor es un factor
adicional importante en el uso de los métodos fisicos y quimicos. Y hay que tener
cuidado en seleccionar las temperaturas, de acuerdo con los detergentes que se

usen y de las superficies de trabajo.
Segun las circunstancias, podran emplearse uno o mas de los métodos siguientes:

MANUALES. Es cuando haya que eliminar la suciedad, restregando con
una solucion detergente. Se recomienda remojar en un recipiente aparte con
soluciones de detergentes, las piezas desmontables de la maquinaria y los
pequefios dispositivos del equipo, con el fin de desprender la suciedad antes de

comenzar a restregar.

LIMPIEZA "IN SITU". Es la limpieza del equipo, incluyendo las tuberias,
con una soluciéon de agua y detergente, sin desmontar el equipo ni las tuberias. El
equipo contara con disefio adecuado para éste meétodo de limpieza. Para la
limpieza eficaz de las tuberias se requiere una velocidad de fluido minima de 1.5

metros por segundo, con flujo turbulento. Al terminar de enjuagar, verificar la no
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existencia de residuos y llevar los registros correspondientes de fecha, materiales

usados, tiempo, condiciones, persona que lo hizo y responsable.

PULVERIZACION A BAJA PRESION Y ALTO VOLUMEN. Es la aplicacién
de agua o una solucion detergente en grandes volimenes a presiones de hasta
6.8 Kg/cm2 (100 libras por pulgada cuadrada).

PULVERIZACION A ALTA PRESION Y BAJO VOLUMEN. Es la aplicacién
de agua o una solucion detergente en volumen reducido y a alta presion. Es decir
hasta 68 Kg/cm2 (1,000 libras por pulgada cuadrada).

LIMPIEZA A BASE DE ESPUMA. Es la aplicacién de un detergente en forma de
espuma durante 15 a 20 minutos, que posteriormente se enjuaga con agua

aspersada. (Pedrique, A. etal. 2010)

5.10 Sustancias limpiadoras

Los detergentes modifican las propiedades fisicas y quimicas del agua, de
forma que ésta puede penetrar, desalojar y arrastrar residuos que se habian
endurecido sobre los utensilios. Reducen la tension superficial y son buenos

agentes espumantes, humedificantes y emulsionantes.

La aplicacion de detergentes persigue eliminar las capas de suciedad y los
microorganismos y mantenerlos en suspensién para que a través del
enjuague se elimine la suciedad desprendida y los residuos de detergente;
puesto que en el mercado existe una gran cantidad de detergentes, su
eleccion dependerd del tipo de suciedad resultante de las diferentes
operaciones de elaboracion de los productos, del material en que esta

construido el equipo, utensilio o superficie a limpiar, de si las manos entran
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0 no en contacto con la solucién y de si se utiliza lavado manual o

mecanico. . (Pedrique, A. etal. 2010)
En cuanto al compuesto activo y el desempefio de limpieza y desinfeccion
de las diferentes sustancias limpiadoras que se ofertan en el mercado,

Pedrique, A. etal. (2010), realizo la siguiente clasificacion:

Clasificacion de detergentes

- Detergentes alcalinos (élcalis)

Indicados para eliminacidon de suciedad de tipo organico (grasas, proteinas).
Sirven eficazmente para eliminar la suciedad de suelos, paredes, techos,
equipos y utensilios. Los detergentes mas poderos o son fuertemente alcalinos
y se utilizan para eliminar la cera y la grasa quemada. También los detergentes

gue se utilizan en las maquinas lavavajillas son fuertemente alcalinos.
- Detergentes acidos
Actian como desincrustantes favoreciendo la eliminacién de los residuos
calcareos. Su uso alternado con detergentes alcalinos logra la eliminacién de
olores indeseables y la disminucién drastica de los recuentos microbianos.

- Detergentes neutros

También llamados de uso general, utilizados para la limpieza de superficies

lisas de escasa suciedad. Principalmente empleados en jabones para manos.
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- Agentes abrasivos

Estos compuestos se utilizan s6lo como ayuda suplementaria cuando la
grasa se ha adherido a una superficie con tal fuerza que ni limpiadores
alcalinos ni acidos la eliminan. Su uso obliga a un cepillado adecuado y

enjuague con abundante agua.

Tipos de desinfectantes quimicos.

- Hipocloritos

Los hipocloritos son buenos desinfectantes para su uso en las instalaciones
de alimentacion, pues no son muy costosos, su actividad antibacteriana es muy
amplia y son asi mismo activos contra algunas esporas bacterianas, propiedad
de la que carecen la mayor parte de los desinfectantes, este no debe ser
aplicado directamente porque es irritante y corrosiva, especialmente para los
metales; tampoco debe mezclarse con productos amoniacales o acidos,
porque desprende gases toxicos. Al igual que otros desinfectantes, pierden su
eficacia en presencia de residuos organicos, lo cual demanda un correcto

proceso previo de limpieza.

- Desinfectantes yodados

Se trata de desinfectantes a base de yodo con un detergente generalmente
acido. Son menos eficaces contra las esporas que los hipocloritos y ademas
son mas caros. Al igual que los clorados, pierden eficacia en presencia de
residuos organicos. Tras su aplicacion requieren un enjuague a fondo puesto

gue también corroen los metales.
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— Compuesto de amonio cuaternario

Son menos eficaces contra las bacterias que los hipocloritos y compuestos
yodados, las soluciones de estos desinfectantes se habran de preparar cada
dia en recipientes limpios tratados por calor. Se dosifican a concentraciones
maximas de 200 ppm, requiriendo dosis mayores cuando se utilizan aguas

duras.

- Tensioactivos anfotericos

Tienen propiedades detergentes y bactericidas, son de escasa toxicidad,
relativamente no corrosivos, insaboros e inodoros, pero los inactiva la materia

organica.

- Compuestos fendlicos

Tienen una actividad bacteriana de amplio espectro semejante a
hipocloritos y compuestos yodados. La materia organica no los inactiva
facilmente, pero en cambio, si son inactivados por plasticos y caucho.

- Acidos vy alcalis fuertes.

Ademés de sus propiedades detergentes tienen considerable capacidad
antimicrobiana. Tras un tiempo de contacto adecuado, todas las superficies
gue han sido desinfectadas deberan someterse a un proceso final de enjuague

con agua.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
Pagina |25

£y

=
AR

z"%f
TS

e e



DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

VI. Material y Método

El presente trabajo realizado a Panaderia Mayra ubicada en la ciudad de

Ledn es de tipo Descriptivo y de corte Transversal.

La seleccion de la unidad productiva responde a criterios de seleccion
aplicados por el INPYME, segun indicadores obtenidos en el diagnostico
empresarial, realizado previamente por la facultad de Ciencias Econdmicas y
Empresariales de la UNAN-Leon.

El trabajo se desarrollo en tres etapas:

Etapa 1: Visita e Inspeccion.

Se realizaron visitas con el fin de realizar el diagnéstico higiénico sanitario
del establecimiento teniendo como instrumento de recoleccion de la informacién la
Ficha de Inspeccidén Higiénico Sanitaria implementada por el MINSA en las
unidades productivas nacionales de alimentos (RTCA 67.01.33:06). La recoleccion
de la informaciéon se hizo a través de la observacion, las variables de estudio
fueron los criterios establecidos en la Ficha de Inspeccién aplicada: Edificio y sus
Alrededores, Instalaciones Fisicas, Equipos y Utensilios, Personal, Control en el

Proceso y la Produccién, Almacenamiento y Distribucion.

La informacién obtenida fue complementada y/o ratificada a través de

entrevistas realizadas a los operarios y propietaria.
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Etapa 2: Procesamiento de la informacion

Para el registro de los datos y procesamiento de los mismos se hizo uso del
programa Excel con el cual se disefio un grafico en forma de diagrama radial que

reflejara el nivel de cumplimiento de cada variable estudiada.

Etapa 3: Elaboracién de Programa de Procedimientos Operativos Estandar

de Sanitizacion (SSOPs) para superficies de contacto.

De acuerdo a los resultados obtenidos en las visitas realizadas teniendo
como instrumento de trabajo la ficha de inspeccion de Buenas Préacticas de
Manufactura, segun el reglamento técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06. se
identificaron los puntos con mayor debilidad de acuerdo a los seis acapites
contemplados en el instrumento utlizado siendo el Control de Proceso y
Produccién el principal por la incorrecta limpieza y Sanitizacion de las superficies
del contacto, por lo cual se determino realizar la documentacién de un Programa
de Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion (SSOPs) para superficies

de contacto.

En la elaboracién del documento también se contemplo la higiene y salud del
personal por encontrarse en contacto directo con el producto y representar una via
de contaminacion cruzada al realizar malas practicas higiénico sanitarias personal

0 encontrarse en mal estado de salud.
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VIl. Resultados y Discusion de Resultados

La Inspeccion Higiénico Sanitaria realizada a “Panaderia Mayra” tenia como
objetivo fundamental conocer el nivel de cumplimiento de la empresa con relacion
al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura, tomando como base la Ficha
de Inspeccion Implementada por el MINSA (RTCA 67.01.33:06) obteniendo una

puntuacion de 69/100. (Ver Tabla 1 de Anexo 1)

Esta puntuacion refleja que la empresa cuenta con condiciones regulares
para la elaboracion de productos de panificacién, pues supera el puntaje minimo
requerido para la obtencién de su respectiva Licencia Sanitaria, sin embargo se
encontraron ciertas debilidades principalmente en el Control de Proceso y
Produccidn, que obtuvo una puntuacion de 63%, ya que no cuenta con un control
adecuado de tiempo y temperatura de horneo para cada uno de los productos que

elaboran.

Otro aspecto negativo encontrado fue la incorrecta limpieza y Sanitizacion
en algunos de los equipos como mezcladora, pasteadora y mesas de figuracion, el
Personal debe velar por el manejo adecuado de los mismo a fin de garantizar
productos inocuos y saludables, por lo cual es de vital importancia la existencia e
implementacion de programas de capacitacion para todas las personas que se

vean relacionados de forma directa e indirecta en la elaboracion de los productos.
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El acépite referente al Personal obtuvo la segunda puntuacibn menor
correspondiente al 64%; es importante sefialar las fortalezas encontradas en este
aspecto tales como la implementacién de adecuadas practicas higiénico-sanitarias
de los trabajadores como vestimenta adecuada, lavado constante de manos, no
ingresar al area de proceso comidas o bebidas, etc, condiciones que son
supervisadas por el Responsable de Produccion, la empresa también se encarga
de llevar un registro periddico sobre el estado de salud de los trabajadores (Cada

seis meses cada trabajador debe presentar certificado de salud actualizado).

En lo referente a las Instalaciones Fisicas se obtuvo una puntuacion
correspondiente al 69% pues cuenta con distribucién de areas necesarias para el
proceso, Instalaciones sanitarias y lavamanos limpios en buen estado, adecuado
manejo de desechos sélidos y liquidos, sin embargo se encontraron aspectos
negativos como grietas en los pisos, poca iluminacion y ventilacion, siendo la
principal debilidad de este aspecto la falta de un adecuado programa de limpieza y
desinfeccién debido a la ausencia de documentos que especifiquen los métodos y
frecuencia de limpieza, las medidas de vigilancia por areas, equipos y utensilios,
haciendo uso de productos de limpieza y Sanitizacion autorizados y en

concentraciones adecuadas, segun la superficie a tratar.

En lo que respecta a los equipos y utensilios se obtuvo una puntuacion del
75% ya que se cuenta con los equipos y utensilios en buen estado, los cuales

permiten ser limpiados con facilidad por ser desmontables y cumplir con las
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

condiciones necesarias para poder ser utilizados en la realizacion de los diferentes
tipos de panes elaborados en el lugar, sin embargo no cuentan con un programa
escrito de mantenimiento preventivo a fin de garantizar su correcto

funcionamiento.

Los aspectos con mayor fortaleza fueron el Edificio y sus alrededores;
Almacenamiento y Distribucion, ambas con una puntuaciéon del 83% segun las
exigencias establecidas en la ficha de Inspeccion Implementada por el MINSA
(RTCA 67.01.33:06) tales como la ubicacion en una zona que no se expone a un
medio contaminado que constituya una amenaza grave de contaminacion de los
alimentos, el establecimiento se encuentra debidamente separada del ambiente
utilizado como vivienda y cuenta con vehiculos de distribucion debidamente
autorizados e inscritos ante las autoridades correspondientes y destinados

exclusivamente para esta actividad.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

RESULTADO 2:

Disefio de Programa de Procedimientos Operativos Estandar de

Sanitizacion (SSOPs) para superficies de contacto.

Los resultados obtenidos en la valoracion realizada a la empresa sobre el nivel de
cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) segun el reglamento
técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06. Fueron los que determinaron la
realizacion para el disefio de un Programa de Procedimientos Operativos Estandar
de Sanitizacion (SSOPs), el cual también contempla la salud e higiene de los

empleados.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

l. Areas, Equipos y Utensilios.

La limpieza y desinfeccion de las diferentes areas, equipos y utensilios garantiza
evitar la contaminacion y propagacion de contaminantes de origen fisico, quimico
o0 bioldgico que puedan encontrarse en contacto directo con el producto durante su

proceso de elaboracion.

AREAS:

Bodega de Materias Prima.
Bodega de Insumos.
Vestidores.

Bafios.

Cocinay Comedor.
Produccion.

Enfriamiento y Empaque.

V V.V V V V VY V

Sala de Ventas.

A fin de garantizar prevenir contaminacion cruzada con el producto durante el

proceso de elaboracion se establecen las siguientes consideraciones:

1. El personal no debe ingresar al area de proceso con objetos personales y

debe contar con vestimenta adecuada.

2. Equipos y Utensilios utilizados durante el proceso deben estar limpios y ser

lavados de manera pre y post-operacional.

3. Para la limpieza y desinfeccion de las areas, equipos y utensilios se
utilizaran productos aprobados para el uso en la industria alimentaria a
concentraciones establecidas por el fabricante del producto en su

respectiva ficha técnica.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

4. Al inicio de la jornada laboral se debe verificar y garantizar que las areas se

encuentren limpias sin presencia de material extrafio, residuos solidos o

vectores.

Equipos y Utensilios (Superficies de contacto)

En la panaderia Mayra los equipos y utensilios que se ven involucrados en el

proceso de produccion son:

e Hornos.

e Mezcladora.

e Pasteadora.

e Cazuelejas.

e Chavetas.

e Mesas de acero inoxidable.
e Estantes de madera.

e Artesa.

e Clavijero.

e Plasticos.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Artesa, Mesas de Acero Inoxidable, Cazuelejas y Chavetas.

Area Produccion
Equipos y | o Cazuelejas.
Utensilios e Artesa.
e Mesas de Acero Inoxidable.
e Chavetas.
Operacion Limpieza y Desinfeccion.
Método de | Himeda.
Limpieza
Frecuencia Diariamente, Pre y Post-Operacional.
Materiales a| e Cepillo.
Utilizar e Manguera
e Recipiente con capacidad minima de 1 galén (para preparar
solucion con productos quimicos establecidos).
Productos e Detergente Supreme

Quimicos a

Utilizar

e Desinfectante Saniyod

Procedimiento

e Enjuagar cada uno de los utensilios con suficiente agua

potable para eliminar los residuos presentes.

e Preparar solucion con detergente supreme utilizando 160 ml

por galon de agua. (Segun ficha del producto para superficies

metalicas se diluye a una concentracion del 4%).

e Haciendo uso de un cepillo de cerda de fibra frotar en forma

circular de manera que sean removidos todos los solidos

adheridos.

e Enjuagar con suficiente agua potable hasta eliminar todo el

detergente.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE

SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

e Preparar solucion desinfectante con Saniyod diluyendo 20 ml
por galébn de agua para obtener una concentracion de 50-
55ppm de yodo (concentracion recomendada para superficies
metalicas segun ficha del producto).

e Aplicar y dejar actuar durante 15 min.

e Enjuagar con abundante agua hasta remover totalmente el

desinfectante aplicado.

Ejecutor

Operario de Lavado.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Clavijeros
Area Produccion
Equipos y | Clavijeros.
Utensilios
Operacion Limpieza y Desinfeccion.
Método de | Himeda.
Limpieza
Frecuencia Semanalmente.
Materiales a | e Cepillo.
Utilizar e Manguera
e Recipiente con capacidad minima de 1 galén (para preparar
solucion con productos quimicos establecidos).
Productos e Detergente Supreme

Quimicos a

Utilizar

Hipoclorito de Sodio al 4% (Cloro)

Procedimient

o

Enjuagar cada uno de los estantes del clavijero con suficiente
agua potable para eliminar los residuos presentes.

Preparar solucion con detergente supreme utilizando 160 ml
por galon de agua. (Segun ficha del producto para superficies
metalicas se diluye a razon 1 parte de supreme en 25 de
agua).

Haciendo uso de un cepillo de cerda de fibra frotar en forma
circular de manera que sean removidos todos los solidos
adheridos.

Enjuagar con suficiente agua potable hasta eliminar todo el
detergente.

Preparar solucién desinfectante con Hipoclorito de sodio al
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4% diluyendo 29 ml por cada 5 litros de agua para obtener
una concentraciéon de 200ppm (concentracion recomendada
para superficies, segun Norma de Panificacion).

e Aplicar y dejar actuar durante 15 min.

e Enjuagar con abundante agua hasta remover totalmente el

desinfectante aplicado.

Ejecutor

Personal de Limpieza.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Estantes de Madera.

Area Enfriamiento y Empaque.
Equipos y | Estantes de Madera.
Utensilios
Operacion Limpieza y Desinfeccion.
Método de | Himeda.
Limpieza
Frecuencia Semanalmente.
Materiales a| e Cepillo.
Utilizar e Manguera
e Recipiente con capacidad minima de 1 galén (para preparar
solucion con productos quimicos establecidos).
Productos e Detergente Supreme

Quimicos a

Utilizar

Hipoclorito de Sodio al 4% (Cloro)

Procedimiento

Enjuagar cada uno de los estantes de madera con suficiente
agua potable para eliminar los residuos presentes.

Preparar solucion con detergente supreme utilizando 100 ml
por galén de agua. (Segun ficha del producto para superficies
no metalicas se diluye a una concentracion del 2%).

Haciendo uso del un cepillo frotar en forma circular de manera
gue sean removidos todos los sélidos adheridos.

Enjuagar con suficiente agua potable hasta eliminar todo el
detergente.

Preparar solucion desinfectante con Hipoclorito de sodio al
4% diluyendo 29 ml por cada 5 litros de agua para obtener

una concentracion de 200ppm (concentracion recomendada
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

para superficie, segiin Norma de Panificacion).

e Aplicar y dejar actuar durante 15 min.

desinfectante aplicado.

e Enjuagar con abundante agua hasta remover totalmente el

Ejecutor

Personal de Limpieza.
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Plasticos Utilizados para Favorecer la Fermentacion.

Area Produccion

Equipos y Utensilios | Plasticos para Fermentacion.

Operacion Limpieza y Desinfeccion.

Método de Limpieza Humeda.

Frecuencia Diariamente, Post-Operacional

Materiales a Utilizar Cepillo
Agua Potable

Recipiente amplio

Productos Quimicos | Detergente Supreme

a Utilizar Hipoclorito de Sodio al 4% (Cloro)

Procedimiento e Enjuagar los plasticos con abundante agua a fin de remover
cualquier tipo de solido adherido.

¢ Llenar a media capacidad el recipiente.

e Agregar la cantidad de detergente supreme necesaria para
gue la solucion a una concentracion del 2% y dejar actuar
durante 30 minutos.

¢ Frotar vigorosamente de forma circular cada plastico.

¢ Enjuagar con abundante agua hasta remover totalmente el
detergente.

e Sumergir en solucién de hipoclorito de sodio preparada a
100ppm (14 ml de hipoclorito de sodio al 4% en 5 It de
agua) y dejar actuar durante 5 min.

e Retirar los plasticos de la solucién, extenderlos y secar con

un trapeador o toalla seca.

Ejecutor Operario de Lavado
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Mezcladora

Area

Produccién

Equipos y Utensilios

Mezcladora.

Operacion

Limpieza y Desinfeccion.

Método de Limpieza

HUumedo.

Frecuencia

Diariamente, Pre y Post-Operacional

Materiales a Utilizar

Paste
Esponja

Pana para trasladar el agua

Productos Quimicos
a Utilizar

» Detergente Supreme.
» Hipoclorito de Sodio al 4% (Cloro)

Procedimiento

» Se desconecta el equipo de la corriente eléctrica a fin de
garantizar la seguridad al momento de la limpieza.

» Se acciona el seguro, de modo que permita levantar la
cubierta metalica que protege al tazén.

» Cuidadosamente se deprende el aspa, se toma con ambas
manos y se presiona hacia arriba, luego se gira en sentido
opuesto a las agujas del reloj.

e Se toma el tazon de acero inoxidable, con abundante agua
se procede a eliminar los residuos que hayan quedado
adheridos a sus paredes.

e Preparar solucion con detergente supreme utilizando 160 ml
por galon de agua. (Segun ficha del producto para
superficies metalicas se diluye a una concentracion del 4%)
y frotar vigorosamente con la esponja, con el propdsito de
desprender las particulas por la accion del producto y la
fuerza del movimiento.

e Se frota con paste el aspa o brazo mdvil, con cuidado y
recorriendo toda su superficie. Sus curvas y sus contornos.

e Se enjuaga con abundante agua. Eliminando por completo
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE

SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

la espuma y los restos del producto.

Preparar solucion desinfectante con Hipoclorito de sodio al
4% diluyendo 14 ml por cada 5 litros de agua para obtener
una concentracion de 100ppm (concentracién recomendada
para superficies de contactos, segun Norma de
Panificacion).

Aplicar y esperar 15 min antes de escurrir

El resto de la mezcladora, se limpia con toallas, evitando
gue la humedad afecte al motor y a los demas componentes
eléctricos que tiene. Retirando cualquier residuo que se
haya adherido a las paredes del equipo.

Con una toalla limpia previamente impregnada de agua
clorada se desinfecta la parte externa frotando todas partes
del equipo que no se han podido sumergir en esta solucion.

Ejecutor

Operario de Lavado.
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PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Pasteadora
Area Produccion
Equipos y | Pasteadora.
Utensilios
Operacion Limpieza y Desinfeccion.

Método de Limpieza | Himedo.

Frecuencia Diariamente, Pre y Post-Operacional

Materiales a Utilizar | ¢ Paste

Productos e Detergente Supreme

Quimicos a Utilizar | e Desinfectante Saniyod

Procedimiento e Se desconecta el equipo de la corriente eléctrica a fin
de garantizar la seguridad al momento de la limpieza.

e Se acciona el seguro que permite separar la fuente
(pieza del quipo) de la pasteadora.

e Con abundante agua se procede a eliminar los
residuos que hayan quedado adheridos en la fuente y
el resto del equipo.

e Preparar solucion con detergente supreme utilizando
160 ml por galén de agua. (Segun ficha del producto
para superficies metalicas se diluye a una
concentracion del 4%) y frotar vigorosamente con el
paste.

e Enjuagar con abundante agua hasta remover por
completo el detergente.

e Preparar solucion desinfectante con Hipoclorito de
sodio al 4% diluyendo 14 ml por cada 5 litros de agua
para obtener wuna concentracion de 100ppm

(concentraciébn recomendada para superficies de
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contactos, segun Norma de Panificacion).

e Aplicar y esperar 15 min antes de escurrir la superficie

de la mesa a la que se encuentra atornillada el equipo.

Ejecutor

Operario de Lavado.
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PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Horno Artesanal

Area Produccién

Equipos y | Horno.

Utensilios

Operacion Limpieza y Desinfeccion.

Método de | Seco y Himedo.

Limpieza

Frecuencia Diariamente, Pre y Post-Operacional
Materiales a| e Lefia.

Utilizar e Barredor (Hisopo de Bramante).

Dispositivo para sacar las brazas.
Escoba.

Carretilla.

Sacos.

Pala.

Soplete

Procedimiento

Se inicia la quema de la lefia, previamente acomodada dentro
del horno; encendiendo primero la que esta en el fondo. Luego
cuando se ha quemado, se inicia a agregar la lefia restante
hacia diversas partes del piso del horno.

Cuando se ha quemado toda la lefia, se procede a “barrer” el
piso del horno, retirando las brazas con un dispositivo de metal
con forma de curva en un extremo. Se colocan las brasas sobre
una carretilla y se les vierte agua para apagarlas, estas una vez
fria se depositan en sacos.

Luego se introduce el barredor, que tiene en un extremo un
hisopo hecho con bramante o yute. Este hisopo se sumerge en
agua potable y se barre el piso del horno a fin de limpiar la

ceniza.

Escuela de Ingenieria de Alimentos
Pagina |45

£y

v \'
TS

=
AR

PR el



DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE

SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

e Se enciende ahora el soplete para compensar el calor perdido
en la etapa anterior.

o Se deja ahora un tiempo de reposo, para que el calor se
empareje en el interior.

e Las temperaturas alcanzadas en el interior del horno no

permiten la proliferacion de microorganismos.

Ejecutor

Operario del Horno
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE

“PANADERIA MAYRA”- LEON

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Pisos y Paredes.

Area Produccion, Comedor, Vestidores, Sala de Ventas, Enfriamiento y
Empaqgue

Equipos y | Pisos y Paredes.

Utensilios

Operacion Limpieza y Desinfeccion.

Método de | Himeda.

Limpieza

Frecuencia Semanalmente

Materiales a| e Hisopo

Utilizar e Cepillo.
e Manguera
¢ Recipiente con capacidad minima de 1 galén (para preparar

solucién con productos quimicos establecidos).
Productos e Detergente Supreme

Quimicos a

Utilizar

Hipoclorito de Sodio al 4% (Cloro)

Procedimiento

Haciendo uso del Hisopo remover toda suciedad que se observe en
paredes, techos y uniones entre paredes y techos.

Enjuagar todas las paredes con abundante agua haciendo uso de
la manguera.

Preparar solucién con detergente supreme utilizando 100 ml por
galén de agua. (Segun ficha del producto para pisos y paredes se
diluye a una concentracion del 2%).

Haciendo uso de un cepillo y/o escobillon frotar en forma circular
paredes y pisos de manera que sean removidas toda sustancia
adherida.

Enjuagar con suficiente agua potable hasta eliminar todo el

detergente.
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e Preparar solucion desinfectante con Hipoclorito de sodio al 4%
diluyendo 29 ml por cada 5 litros de agua para obtener una
concentracion de 200ppm (concentracion recomendada en paredes
y pisos, segun Norma de Panificacion).

e Aplicar y dejar actuar durante 15 min.

¢ Enjuagar con abundante agua.

Ejecutor Personal de Limpieza.

Nota:

En estas areas se realizara diariamente limpieza en seco ANTES y DESPUES
de finalizar el trabajo. Se deberd barre y remover de paredes y pisos
suciedad acumulada y posteriormente se limpiara solo los pisos con un

trapeador que haya sido sumergido en agua clorada a 200ppm.
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PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA PARA:

Pisos y Paredes (Bodegas).

Area

Bodegas de Materia Prima y Bodega de Insumos

Equipos y Utensilios

Pisos y Paredes.

Operacion

Limpieza.

Método de Limpieza

Seco.

Frecuencia

Diariamente, Post-Operacional

Materiales a Utilizar

e Hisopo
e [Escoba

e Pala Recolectora.

Productos Quimicos

a Utilizar

Ninguno

Procedimiento

e Haciendo uso del Hisopo remover toda suciedad que se
observe en paredes, techos y uniones entre estos.

e Con la escoba y pala recolectar la suciedad acumulada en
los pisos y desprendidas del techo o paredes.

e Depositar la basura recolectada en los depésitos ubicados

en el &rea de parqueo.

Ejecutor

Personal de Limpieza

Nota:

Antes de recepcionar materia prima y rellenar las bodegas, se realizara

limpieza humeda aplicando el mismo procedimiento que a las paredes y

pisos del area de produccion.
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Il. Higiene del personal.

Todo el personal que tiene contacto directo o indirecto con el producto debera
poner en practica habitos de higiene personal antes, durante y después que inicie

labores cumpliendo con lo siguiente:

e Mantener vestimenta adecuadas al proceso (gorros, camisetas, pantalones
largos, boquillas con el que cubran boca y nariz, delantal y zapatos
cerrados).

e Unfas recortadas, sin esmaltes y limpias.

e Los hombres deberan permanecer sin barba y bigote.

e No deben acceder al area de proceso con objetos personales tales como:
aretes, anillos, reloj, etc. durante la elaboracién de los productos.

e Se prohibe el ingreso de comidas y bebidas al area de proceso.

¢ No se debe fumar, ingerir bebidas alcohélicas o algun alucinégeno en areas
de proceso al igual que estos no pueden presentarse en estado de
ebriedad.

e Evitar practicas anti-higiénicas como: estornudar, hablar encima de los
alimentos, rascarse, probar las mezclas elaboradas con instrumentos
utilizados para su preparacion.

e Lavarse las manos constantemente, al iniciar y finalizar labores, cada vez

gue haga uso de los servicios sanitarios y al ingerir cualquier alimento.
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Lavado de manos:

Area Operacion Materiales a | Método de | Frecuenci | Producto | Ejecucidn
utilizar limpieza a guimico
Servicios Lavado y Agua potable, | Himedo Pre y post | Jabdn Todo el
Sanitarios | desinfeccion | jabdn liquido, operacion | Liquido personal.
(Lavamano toallas al Yodado
s) desechables. (Clean
Master)

Procedimiento:

e Humedecer con suficiente agua manos y antebrazos.

e Aplicar Jabon Liquido Yodado en las manos.

e Frotar las manos, entre los dedos y antebrazos.

e Enjuagar con abundante agua hasta eliminar la suciedad Yy residuos de

jabon.

Secar las manos y antebrazos con toalla desechable.
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Servicios sanitarios:

Los servicios sanitarios se encuentran alejados del area de proceso y separados

por género, ambos cuentan con sus respectivos lavamanos.

Area Operacion | Materiales a | Método | Frecuenci | Producto Ejecucidn
utilizar de a guimico
limpieza

Servicio | Lavadoy Agua, Humedo Diaria Detergente | Personal de
sanitario | desinfeccion | escoba, Supreme. limpieza.

pala,

manguera, Hipoclorito

guantes, de Sodio

cepillos, (Cloro).

escobillas,

trapeador,

detergente y

cloro.

Procedimiento:

Barrer y recoger con pala la suciedad acumulada.

Colocarse los guantes.

Desechar la basura de la papelera en los depésitos de basura que se
encuentran en el area de parqueo.

Enjuagar con abundante agua las paredes y pisos.

Preparar solucion con detergente supreme utilizando 100 ml por galén de
agua. (Segun ficha del producto para pisos y paredes se diluye a una
concentracion del 2%).

Aplicar en las paredes, pisos, inodoro y lavamanos.

Haciendo uso de cepillo, escobillon y escoba frotar vigorosamente en las
paredes, pisos y el inodoro.

Enjuagar con abundante agua.
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e Aplicar la solucion desinfectante (hipoclorito de sodio al 4%) preparada a
una concentracion de 200ppm (para 5 lts de agua agregar 29 ml de

hipoclorito de sodio al 4%).
e Dejar actuar por 15 minutos.

e Escurrir el agua y secar con un trapeador.

Monitoreo:

Se verificara diariamente antes de iniciar labores, este debe ser realizado por el
personal de limpieza, en caso que los resultados no fuesen los esperados se

mandara a repetir los procedimientos.

Medidas correctivas:

e Si el procedimiento de limpieza y desinfeccion no fue el adecuado, se
debera repetir hasta obtener los resultados requeridos.

e En caso de que los operarios no realicen adecuadamente las instrucciones
de limpieza y desinfeccién, se le hara un llamado de atencién por parte del

encargado hasta que este apligue nuevamente los procedimientos.

Medidas preventivas:

e Capacitar a los operarios y personal de limpieza sobre el manejo y

procedimientos de limpieza y desinfeccion personal.

¢ Revisar constantemente el procedimiento de limpieza y desinfeccién de las

areas.

¢ Inspeccionar diariamente la higiene personal de los operarios.
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Il. Salud de los empleados.

Es de vital importancia garantizar que la salud e higiene del personal que se
encuentra en contacto directo en la elaboracion del producto cumpla
correctamente las practicas de higiene, ya que esta determina la calidad
microbiana del alimento, por lo cual es importante llevar un control periédico del
estado de salud de los trabajadores permitiendo garantizar que estos no sean

portadores de cualquier enfermedad que pueda contaminar el producto.

Toda persona que ingrese a trabajar a la panaderia Mayra, debera realizarse
examenes y presentar certificado de salud, para garantizar que sus condiciones
fisicas y de salud son apropiadas y no representen ningun riesgo de
contaminacion tanto para el producto que manipulara como al resto de

trabajadores.

Los examenes que deben realizarse son:
e Sangre.
e Orina.

e Heces.

Si los analisis reflejan un buen estado de salud, la persona serd contratada y

ubicado de acuerdo al puesto.

Monitoreo:

Los analisis seran realizados en el puesto de salud mas cercano, donde se le

extendera una constancia.

Frecuencia:

Al momento de un nuevo ingreso, y cada 6 meses para el personal ya laborante.
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Acciones preventivas:

No contratar personas que no se encuentren en condiciones adecuadas de salud.

Acciones correctivas:

En caso que un trabajador se encuentre enfermo sera suspendido de sus labores

y reincorporado hasta el momento de su recuperacion.

Manejo del personal con problemas de salud:

Es fundamental que si existe una persona enferma no se encuentre en contacto
directo con el producto ya que este es un riesgo de contaminaciéon y a la vez

representa un riesgo de contagio para el resto de empleados.

Si alguno de los trabajadores presenta lesiones en la piel, infecciones
gastrointestinales o respiratorias, debe notificarlo al responsable de produccién, el
cual lo notificara a la propietaria para que esta tome las medidas pertinentes,

como brindarle asistencia médica, medicamentos, o sea dado de subsidio.

Frecuencia:

Diariamente antes de iniciar labores de produccion.

Acciones correctivas:
Todo trabajador que presente problemas de salud sera retirado del area de
proceso, pues representa una fuente de contaminacién y sera reincorporado a sus

labores al recuperarse completamente.

Acciones preventivas:
Concientizar al trabajador sobre la importancia y efecto que provoca el estado de

su salud en la inocuidad del producto.
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ANEXOS
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DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
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Distribucion de planta “PANADERIA MAYRA”.
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PANADERIA MAYRA.
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Hoja de registro de supervision de limpieza en equipos y utensilios.

Evaluacioén:

Fechay hora:

B: bueno

M: malo

Equipo

Método de Materiales

limpieza utilizados

Seco

Humedo

Detergente
utilizados

Concentracién | Evaluacion
y Cantidad

B M

Hornos

Chavetas

Cazuelejas

Pasteadora

Mesas de
acero

inoxidable

Estantes de

madera

Mezcladora

Artesa

Clavijero

Plasticos

Observaciones:

Medidas correctivas:

Responsable
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Si alguno de los equipos y/o utensilios no se limpios adecuadamente, se
volvera a realizar el mismo procedimiento nuevamente, hasta que este
cumpla con los requisitos establecidos.

Si no se cuenta con el material o detergente recomendado se debe sustituir

por otro con caracteristicas similares.

Medidas preventivas:

La persona encargada de realizar el procedimiento debe estar capacitada
sobre el método de limpieza, material, equipo de limpieza y las
concentraciones de las soluciones que utilizara.

Verificar antes de iniciar labores y hacer uso de los equipos y utensilios que

estos se encuentren en buen estado higiénico-sanitario.

Evaluacion:

Bueno: cuando la limpieza de los equipos y utensilios no muestren presencia de

suciedad este se debe realizar antes y después de las jornadas laborales,

haciendo uso de productos quimicos aprobados para el uso en la industria

alimentaria a concentraciones establecidas por el fabricante del producto en su

respectiva ficha técnica.

Malo: cuando los equipos y utensilios no se encuentran adecuadamente limpios.
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PANADERIA MAYRA.

Higiene de los empleados.

Evaluacién: B: bueno

D: deficiente

Higiene

Evaluacién

Limpieza de los operarios

URas cortas, limpias y sin esmalte

Cabello recortado

Bigotes y barbas recortados, cubiertos con

boquillas

Sin maquillaje y sin ningln objeto personal
(aretes, anillos, etc.)

Cabello recogido y cubierto completo con
Gorros.

Ausencia de heridas en el cuerpo

Ausencia de enfermedades

Uniforme adecuado para el proceso

Calzado adecuado para el proceso

Observaciones:

Escuela de Ingenieria de Alimentos

Responsable

Pagina |60

¥
3

£y

e
AR

B
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PANADERIA MAYRA.

Control de salud de los empleados.

Nombre del empleado Tipo de examen realizado Fecha de analisis

Observaciones:

Responsable
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Acciones Correctivas:

e Todo trabajador que presente problemas de salud debe ser retirado del
area de proceso, puesto que representa una fuente de contaminacién y

debe ser reincorporado a sus labores al estar recuperado completamente.

Acciones Preventivas:

e La empresa debe acreditar permanentemente el buen estado de salud de
cada contratacion nueva de personal que realice.
e Los empleados que entran en contacto directo e indirecto con los alimentos

se deben someter a examenes médicos rutinarios cada 6 meses.
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PANADERIA MAYRA.

Registro de capacitaciones del personal.
Hora: Fecha: Lugar:

Tema:

Responsable:

Nombre del operario Firma

Observaciones:

Responsable
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PANADERIA MAYRA.

INSPECCION PREOPERACIONAL DIARIA DE EQUIPO Y AREAS DE PROCESO.

Fechay hora:

A = Aceptable NA = No Aceptable

Persona que realiza la inspeccion:

Equipo o | Domingo | Lunes Martes Miércoles Jueves | Viernes | Observaciones
areaa

. A | NA | A| NA A NA A NA |A|[NA|A|NA
revisar

Responsable
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Acciones correctivas:

Si el procedimiento de limpieza y desinfeccion no fue el adecuado ya sea
en el area de proceso o en quipos y utensilios, se debera repetir el

procedimiento hasta obtener los resultados necesarios.

En caso que no cuenten con los quimicos establecido en el documento de
limpieza y desinfeccion, se debera utilizar un producto con caracteristicas

similares aplicando las concentraciones establecidas por el fabricante.

Acciones preventivas:

Todos los equipos y utensilios utilizados durante el proceso deben estar
limpios y desinfectados al iniciar y finalizar labores segun el procedimiento

descrito en el programa de limpieza y desinfeccion de “Panaderia Mayra”.

Capacitar a los operarios y personal de limpieza sobre el manejo y
procedimientos de limpieza y desinfeccion de cada area, equipos Yy

utensilios.

Evaluacion:

Aceptable: cuando el area, equipos o utensilios estan debidamente limpios y

desinfectados, con productos aprobados para el uso en la industria alimentaria.

No Aceptable: cuando el area, equipo o utensilios no estan debidamente limpios

ni desinfectados y aun se observan materias extrafias en el mismo las cuales

pueden representar un foco de contaminacion en el producto.
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FICHA TECNICA CLOROX
™

DATOS FISICOS

Estado fisico: Liquido

Gravedad especifica: 1.089

Olor: Caracteristico o Fragancia Limon
Color: Amarillo

Solubilidad en agua: Infinita

pH: 10 - 11

Viscosidad: 60 cp

COMPOSICION

Agua, Hipoclorito de Sodio, Agentes secuestrantes, con o sin Fragancia Limon
Ingrediente activo: Hipoclorito de Sodio 4 % P/V

CARACTERISTICAS

- A Con fragancia a limén
- A Con alto poder desinfectante
- A Con ingredientes activos que evitan amarillamiento de la ropa blanca

PRECAUCIONES

* Manipular con guantes de caucho. No devolver sobrantes al envase original.

* Se recomienda no mezclar el blanqueador con otros productos puesto que puede causar reacciones que
inactiven el producto

* En caso de contacto con los ojos lavar con abundante agua

* Mantener el producto alejado de los nifios
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FICHA TECNICA
JABON YODADO

JABON DESINFECTANTE ESPUMOSO EN BASE A COMPLEJO YODADO
(YODOPOVIDONA)

PARA USO PROFESIONAL-INSTITUCIONAL

° Amplio espectro frente a bacterias patgenas, virus y hongos.
° Contiene agentes humectantes y suavizantes.

° Remueve residuos proteicos por su accion detergente.

° Facil de enjuagar sin dejar residuos ni manchas.

° Producto biodegradable que cuidad el medio ambiente.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

° Aspecto: Liquido ambar oscuro.

° Olor: Caracteristico a yodo.

° Ingredientes activos: Tensoactivos anionicos 44%, agentes humectantes 5%
° Estabilidad de almacenamiento: 1 afio a temperatura ambiente

*pH5.0-5.5

INSTRUCCIONES DE USO:

Aplique unas gotitas de JABON YODADO CLEAN MASTER sobre la superficie
previamente humedecida. Frote bien 60 segundos, asegurando la adecuada limpieza. Luego
enjuague con abundante agua.

PRIMEROS AUXILIOS:

EN CASO DE CONTACTO CON LOS 0JOS: Mantenga el ojo abierto y lave con
abundante agua por 15-20 minutos. LIame un médico.

INGESTION: Si es ingerido tome leche, clara de huevo. Llame un médico.

SALUD INFLAMABILIDAD PELIGRO FiSICO
CLEAN MASTER

Carrera 24B #2A-89, Cali, Colombia

PBX: (2) 5248384, FAX (2)5248385

Email: contacto@cleanmaster.co

Catalogo Virtual: www.cleanmaster.co
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SanltlzaCI on SUPREME es un producto especialmente disefiado para utilizarse en la

industria que procesa alimentos, tales como legumbres, verduras de
exportacion, etc.

Es un multilimpiador y detergente, formulado con humectantes especiales que
penetran y disuelven suciedades, adherencias de mugre y grasa, emulsificandola y
haciendo fécil la remocién.

VENTAJAS

Es un producto seguro de usar por ser un detergente neutro, puede ser facilmente
empleado en superficies como: metales, vinyl, tela, férmica, hule, madera, marmol, asi como
también en pisos, azulejos y porcelana.

SUPREME no deja residuos, no es toxico, niirritante para la piel.
Es econémico, ya que por ser concentrado permite altas diluciones sin perder su efectividad.

Es un producto de fécil aplicacion, removiendo efectivamente la suciedad sin mucho esfuerzo
mecanico.

RECOMENDACIONES DE USO

SUPREME se diluye a conveniencia dependiendo del tipo y grado de suciedad y la superficie a
limpiar.

Pisos y paredes: diluya 1 parte de SUPREME en 40 partes de agua.

Superficies metalicas: diluya 1 parte de SUPREME en 25 partes de agua.

Plantas procesadoras de frutas y legumbres: diluya 1 parte de SUPREME en 25 partes de
agua.

Para obtener mejores resultados, consulte con su Asesor Técnico de Alkemy®.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Liquido viscoso de color azul
pH: 7.1+/-05
Peso Especifico: 1.03 +/-0.05

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por Promady® S, A. Certificada ISO 9001
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SANIYOD

SANIYOD es un producto bactericida y desinfectante formulado a base de yodo,
agentes humectantes y estabilizantes para ser utilizado en lecherias, empacadoras,
embotelladoras, rastros, enlatadoras, cervecerias, asi como en la sanitizacién de
verduras y legumbres en cocinas industriales y de restaurantes.
Puede ser utilizado para la sanitizaciéon final de los equipos como pasteurizadores,
llenadores, tanques de fermentacion, lineas de produccién, etc. Puede aplicarse por medio
de un sistema de recirculacién o manualmente sobre el equipo, paredes y areas que se
desean asépticas.

Puede ser utilizado antes del ordefio para el lavado de la ubre, balde y utensilios. Gracias a sus
tensoactivos biodegradables no ocasionara problemas en los rios o efluentes donde entre en
contacto.

Es efectivo para controlar bacterias Gram positivas y Gram negativas.

VENTAJAS

SANIYOD al ser utilizado para el lavado de ubre, no necesita enjuague.
Limpia y desinfecta equipos y utensilios en plantas alimenticias, debido a su combinacién de compuestos
de yodo y humectantes (Yodoforos).
Su accion detergente con espuma permite una excelente limpieza y una mejor enjuagabilidad.
Es econémico, ya que al aplicar pequefias dosis se logra el residual necesario para la adecuada sanitizacion
de los diferentes utensilios, verduras, legumbres o areas a sanitizar.

RECOMENDACIONES DE USO

La solucién de SANIYOD debera ser preparada al momento de limpiar y desinfectar.
SANIYOD puede ser usada en cuatro diferentes concentraciones:
Solucién A: diluya 10 ml. de SANIYOD en 1 galén de agua para obtener 25-27 ppm de yodo.
Solucién B: diluya 20 ml. de SANIYOD en 1 galén de agua para obtener 50-55 ppm de yodo.
Solucién C: diluya 30 ml. de SANIYOD en 1 galén de agua para obtener 75-80 ppm de yodo.
Solucién D: diluya 40 mi. de SANIYOD en 1 galén de agua para obtener 100-110 ppm de yodo.
Para plantas en donde se procesan alimentos y lacteos utilizar la solucién A.
Para utensilios de cocinas, recipientes con metal y para manos utilizar la solucién B.
Para la limpieza y desinfeccion de bafios, paredes, pisos, refrigeradora, etc. utilizar la solucién C.
Para superficies porosas con alto contenido de contaminantes utilizar la solucién D.
Debera ser almacenado en un area fresca, alejado de alimentos y sus recipientes deberan mantenerse bien
cerrados.

Para obtener mejores resultados, consulte con su Asesor Técnico de Alkemy®.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia Liquido Viscoso Café Obscuro
pH 1.5+/-05
Peso Especifico 1.06 +/- 0.05

hecho en

por Pr y"'S. A. Certi 1SO 9001
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VIII. CONCLUSION

La empresa obtuvo una puntuacion de 69/100 lo que representa que la
cuenta con condiciones regulares para la elaboracion de productos de
panificacidn, basados en los requisitos establecidos en el RTCA67.01.33:06, pues
supera el puntaje minimo requerido para la obtencion de su respectiva Licencia

Sanitaria.

Por medio de la inspeccion higiénico-sanitaria realizada a la empresa se
logro obtener un diagnostico situacional en el cual se pudieron identificar tanto las
fortalezas como las debilidades con los que cuenta la empresa los cuales de
manera positiva 0 negativa pueden verse involucradas en la inocuidad del

producto.

El principal aspecto a corregir es la incorrecta limpieza y desinfeccion de los
equipos y utensilios utilizados en el proceso, ya que esta puede ser la causante de
contaminacion cruzada alterando asi la inocuidad del producto convirtiéndolo en
un riesgo para el consumidor. El personal es otro aspecto que se ve
estrechamente relacionado en garantizar la inocuidad de los productos por lo cual
es importante capacitarlos y concientizar sobre la importancia que representa la
implementacion de Buenas Préacticas de Manufactura, Buenas Practicas Higiénico-
Sanitarias y gozo de buen estado de salud por parte de ellos pues al ser
manipuladores directo del producto durante su elaboracién estos representa una

posible via de contaminacién cruzada.

Los aspectos con mayor fortaleza fueron el Edificio y sus alrededores;
Almacenamiento y Distribucion, cumpliendo con exigencias establecidas en la
ficha de Inspeccion Implementada por el MINSA (RTCA 67.01.33:06) tales como la
ubicacion en una zona que no se expone a un medio contaminado que constituya

una amenaza grave de contaminacion de los alimentos, el establecimiento se
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encuentra debidamente separada del ambiente utilizado como vivienda y cuenta
con vehiculos de distribucién debidamente autorizados e inscritos ante las

autoridades correspondientes y destinados exclusivamente para esta actividad.

Se logro el disefio de un Programa de Procedimientos Operativos Estandar
de Sanitizacion (SSOPSs) para superficies de contacto, en el cual se establecen la
manera correcta en que deben realizarse los procedimientos de limpieza y
desinfeccidn en las diferentes areas y superficies de contacto con los que cuenta
la empresa vy las correctas practicas higiénico sanitaria y condiciones de salud del
empleador que deben ser supervisado de forma periddica, consiguiendo asi una

mejor implementacion de buenas practicas de manufactura.

La documentaciéon del programa fue realizada con el objetivo de
proporcionar a la empresa una base para la futura implementacion de sistemas de
aseguramiento de la calidad al mejorar sus condiciones técnicas y sanitarias al
contribuir en el desarrollo y fortalecimiento de los procesos productivos de la
misma, lo cual le permitird ampliar sus mercados de comercializacién ofertando

productos inocuos.
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IX. RECOMENDACIONES

1. Implementar el Programa de Procedimientos Operativos Estandar de
Sanitizacion (SSOPs) para superficies de contacto disefiado para Panaderia

Mayra.

2. Disefar un programa de rol de actividades entre los trabajaros con el fin de
asignar encargados de supervision por area, que garanticen el cumplimiento

de los procedimientos debidamente establecidos.

3. Conformar un plan de capacitacibn que vaya dirigido a todo el personal,
basado en Buenas Practicas de Manufactura y temas relacionados a fin de

mejorar las practicas higiénico-sanitaria de los trabajadores.

4. Colocar sefalizaciones en las diferentes areas de la empresa como bafios,
ingreso al area de proceso, lavamanos, etc, que recuerden a los empleados

las practicas higiénico-sanitarias que deben implementar.
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ANEXOS
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ANEXO 1:
Tabla 1
Nivel de Cumplimiento del Reglamento Técnico Centroamericano de acuerdo

ala Ficha de Inspeccion para cada variable establecida para el estudio.

Resultado de ficha de inspeccion de buenas practicas de manufactura
(RTCA 67.01.33:06).

Puntaje Obtenido en

Variable Puntaje asignado en la % de cumplimiento
ficha de inspeccion Inspeccion por acapite
Edificio y sus
alrededores 3 2.5 83
Instalaciones Fisicas 58 40 69
Equipos y Utensilios 4 3 75
Personal 14 9 64
Control en el proceso
y en la produccion 15 9.5 63
Almacenamiento y
Distribucién 6 5 83
Total 100 69
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Nivel de cumplimiento del reglamento tecnico
centro americano (RTCA 67.01.33:06).

Edificio y sus alrededores

Almacenamiento y

. L, Instalaciones Fisicas
Distribucidn

Control en el proceso y en
la produccién

Equipos y Utensilios

Personal

——
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ANEXO 2:

Tabla 2

Nivel de Cumplimiento por Acapite del Reglamento Técnico

Centroamericano de acuerdo ala Ficha de Inspeccion.

Variable Porcentaje de

cumplimiento
Edificio y sus alrededores 83
Instalaciones Fisicas 50
Instalaciones Sanitarias 72
Manejo y disposicion de desechos liquidos 86
Manejo y disposicion de desechos sélidos 70
Limpieza y desinfeccidn 83
Control de plagas 83
Equipos y Utensilios 75
Personal 64
Control en el proceso y en la produccion 63
Almacenamiento y Distribucion 83
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Nivel de cumplimiento del reglamento tecnico
centro americano (RTCA 67.01.33:06).

Edificio y sus

alrededores

Almacenamien

Instalaciones

toy ..
s ., Fisicas
Distribucié
Control en el .
Instalaciones
procesoy en la o
., Sanitarias
produccidn
Manejoy
Personal yedisposicion de
desechos...
. anejo
Equip vianejoy
- disposicion de
Utensilios
desechos...

= Porcentaje de...
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ANEXO 3:
Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fébricas de Alimentos y Bebidas, Procesados
Ficha No.
INSPECCION PARA: Licencianueva |:| Renovacion |:| Control |:|
NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)
DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)
TELEFONO DE LA FABRICA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA OFICINA
TELEFONO DE LA OFICINA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA
LICENCIA SANITARIA
No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR
NOMBRE DEL PROPIETARIO D REPRESENTANTE LEGAL|:|
RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION
NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS
TIPO DE ALIMENTOS
PRODUCTOS
NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS
NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE
FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 22 INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 32 INSPECCION CALIFICACION /100

Escuela de Ingenieria de Alimentos
Pagina |79



DISENO DE UN PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR DE
SANITIZACION (SSOPs) PARA SUPERFICIES DE CONTACTO DE
“PANADERIA MAYRA”- LEON

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables.
Considerar cierre.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
hacer correcciones.

81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer
algunas correcciones.

12, 23, 32,
Inspeccién Inspeccién Inspeccion
1. EDIFICIO
1.1 Plantay sus alrededores

1.1.1 Alrededores
a) Limpios 1
b) Ausencia de focos de contaminacion 0.5

SUB TOTAL 1.5
1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacion adecuada 1

SUB TOTAL 1

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio
a) Tamafio y construccion del edificio 0.5
b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos y
roedores y otros contaminantes 1
c) Area especifica para vestidores y para ingerir 05
alimentos )

SUB TOTAL 2
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza 1
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular 0
c) Uniones entre pisos y paredes redondeadas 0
d) Desagues suficientes 0

SUB TOTAL 1
1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material 1
adecuado
b)Paredes de éareas de proceso y almacenamiento 0.5
revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL 15
1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule basuray 1
anidamiento de plagas

SUB TOTAL 1
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar 0.5
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con 1
declive
c) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles 0.5
de limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco

SUB TOTAL 2

1.2.6 lluminacién
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a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM 0.5
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados 0
para la industria alimenticia y protegidos contra
ranuras, en areas de: recibo de materia prima;
almacenamiento; proceso y manejo de alimentos
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 0
SUB TOTAL 0.5
1.2.7 Ventilacién
a) Ventilacion adecuada 1
b) Corriente de aire de zona limpia a zona
contaminada 1
c) Sistema efectivo de extraccion de humos y vapores 0.5
SUB TOTAL 2.5
1.3 Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable 3
b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y 1
distribucién de agua potable
a) Sistema de abastecimiento de agua no potable 2
independiente
SUB TOTAL 6
1.3.2 Tuberia
a) Tamafo y disefio adecuado 0.5
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no 0
potable y aguas servidas separadas
SUB TOTAL 0.5
1.4 Manejo y disposicién de desechos liguidos
1.4.1 Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagie y eliminacion 2
de desechos, adecuados
SUB TOTAL 2
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y 2
separados por sexo
b) Puertas que no abran directamente hacia el area de 2
proceso
c) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1 0.5
punto)
SUB TOTAL 45
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o 2
fria
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b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de aire y 1

rétulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL 3

1.5 Manejo y disposicion de desechos s6lidos

1.5.1 Desechos Sélidos

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado 1
b) Recipientes lavables y con tapadera 0.5
c) Depésito general alejado de zonas de procesamiento 2
SUB TOTAL 35

1.6 Limpiezay desinfeccion

1.6.1 Programa de limpiezay desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y 1

desinfeccion

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion 2
aprobados
¢) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion 2

almacenados adecuadamente

SUB TOTAL 5

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas 1
b) Productos quimicos utilizados autorizados 2
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas 2
de procesamiento
SUB TOTAL 5
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso 2
b) Equipo en buen estado 1
¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo 0
SUB TOTAL 3
3. PERSONAL
3.1 Capacitacion
a) Programa de capacitacion escrito que incluya las 2
BPM
SUB TOTAL 2
3.2 Practicas higiénicas
a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de 2
BPM
b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa 3
protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado
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SUB TOTAL |

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada vy
documentada

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

[EEY

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de
contaminacién

c) Inspeccion y clasificacion de las materias primas e
ingredientes

0.5

d) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente

SUB TOTAL

3.5

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones
de sanidad y limpieza

b) Material para envasado especificos para el producto
e inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL

4.4 Documentacién y registro

a) Registros apropiados de elaboracién, produccion y
distribucién

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUC

ION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periédica de materia prima y
productos terminados

c) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién

e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios

para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL

TOTAL

69
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NUMERAL
DE LA
FICHA

DEFICIENCIAS ENCONTRADAS /
RECOMENDACIONES

CUMPLIO CON LAS
RECOMENDACIONES

PRIMERA INSPECCION
Fecha:

SEGUNDA TERCERA
INSPECCION INSPECCION
Fecha: Fecha:

DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién son verdaderos y

acordes a la inspeccién practicada. Para la correccion de las deficiencias

sefialadas se otorga un plazo de dias, que vencen el

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable (letra de molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

OIIEIa100I0 [3p BWHT] A 3IGWON

J030adsul [ap ewliy A aiquION
O1IEIa100]0 [9p eWHT) A SIqUION
J030adsul [ap ewlly A alquioN

VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:

Firma del propietario o responsable

Firma del supervisor

Nombre del propietario o responsable

(Letra de molde)

Nombre del supervisor
(Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.
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