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l. INTRODUCCION

Toda empresa que se dedica a procesar alimentos, debe garantizar que esta
produciendo productos de calidad e inocuos, para evitar posibles dafios a la salud
de las personas que los consuman, estas enfermedades producidas por los
alimentos las conocemos como ETAS (Las enfermedades transmitidas por
alimentos). Dichas empresas deben de dar cumplimiento a varios requisitos, entre
estos son las mas importantes: la inocuidad, el valor nutricional, y las

caracteristicas organolépticas.

Para lograr el objetivo de obtener un producto inocuo, toda empresa de alimentos
debe contar con un programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que es
la base esencial para asegurar dicha calidad de los alimentos.

La elaboracion del presente documento técnico permitird a la Cooperativa
ACAASS de R.L, conocer y aplicar los requerimientos que exigen las leyes
nacionales e internacionales en materia de la implementacion de Buenas Practicas
de Manufactura (BPM), con el propdsito de reducir al minimo los riesgos de
contaminacion biolégica, quimica o fisica, que pueden ocurrir durante el

procesamiento de alimentos.

En este manual se describen las &reas para la aplicacion y funcionamiento, de las
BMP, los cuales incluyen: infraestructura, medidas higiénicas, limpieza de equipos
y utensilios, personal, material primas, operaciones y el sistema de verificacién de

las BMP, transporte y distribucion.

Este manual podra ser utilizado como material de apoyo a la asistencia técnica y a
la formacion del recurso humano en materia de asegurar la calidad e inocuidad de

alimentos que se van a procesatr.




OBJETIVOS

General:

Determinar los requisitos generales de higiene y de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) para elaboracion de alimentos, disminuyendo los
riesgos para la salud de los consumidores del producto, aplicandose a
infraestructura, medidas higiénicas, equipos y utensilios, personal, material
primas, operaciones y el sistema de verificacion de las BMP, transporte y

distribucién.

Especificos:

Establecer los procedimientos y registros que se deben llevar para el
cumplimiento y control de los procesos establecidos en el Manual.

Adoptar conocimientos por parte de los manipuladores de alimentos sobre
las buenas préacticas de manufactura en condiciones de higiene.

Brindar informacion técnica y recomendaciones practicas para la
implementacién de un sistema que asegure la calidad e inocuidad de la
planta de procesamiento de frijol rojo volteado.

Garantizar condiciones de higiene y limpieza para las instalaciones, equipos

y utensilios y personal que labore en la planta de procesamiento.




[I. DEFINICIONES BASICAS

Alimento: es aquello que los seres vivos comen y beben para su subsistencia. El
término procede del latin alimentum y permite nombrar a cada una de las
sustancias sélidas o liquidas que nutren a los seres humanos, las plantas o los

animales.

Buenas préacticas de manufactura: son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo humano,
con el objeto de garantizar que los productos sean seguros para el consumo

humano, que se centralizan en la higiene y la fo&a de manip

Calidad: es el grado en que un produc ervicio cumple con los requisitos de

-

los grupos de interés | er apreciado como igual, .mejor o peor

entre otros productos

-

Cofia: gorro de lino u otx ue cubre toda | ezajhasta la nuca y se ata

bajo la barbillg: es l&
cabello p es de higien

Contaminacién: se entiende

ilizado para mantener recogido o escondido el

ntiguamente como signo de respetabilidad

0 toda materia que se incorpora al alimento sin

ser propia de él y con la cap ad de producir enferm lo consume.

Basicamente esas materias pueden ser de tipo bioldgi 0y de tipo

fisico.

Contaminacion cruzada: es la transmisién de microorg de un alimento

contaminado, ensla.mayoria de los casos crudo, a otro qu

'estaba Yy que ya
esta cocinado.

Desinfeccion: accion o efecto de eliminar o reducir los microrganismos

patdgenos, por medio de agentes quimicos o de meétodos fisicos aplicados a
edificios, instalaciones, maquinaria y herramientas, de modo que se impida la

contaminacion del producto elaborado.




Inocuidad: Es un término que implica seguridad, es decir, seguridad que
tiene el consumidor al ingerir un alimento de que no va a causarle un dafo. Esto
significa que debe aportar los nutrientes que necesita el organismo humano para
mantener la vida y reunir los requisitos higiénicos sanitarios que garanticen que no

se producira una enfermedad cuando se consuman.

Instalaciones de proceso: lugar sujeto a regulaciones readecuaciones en la cual
se llevan a cabo una seria de procesos de manipulacién de alimentacion la

finalidad de obtener un producto terminado.

Limpieza: Conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o

microscépica. Estas operaciones se realizarwediante pr detergentes

elegidos en funcién del tipo de suciedad superficies donde se asienta.

Manipulador de mne

laboral, tienen conta

uellas personas que, por su actividad
durante: su preparacion,

fabricacion, transformaci

u‘in

distribucion, vepta, s
Marmita:@una olla de m

ajustada. Se utiliza general

aN]amiento, transporte,

cubierta con una tapa que queda totalmente
te a nivel industrial para procesar alimentos
, bocadillos,

nutritivos, mermeladas, jaleas, €hocolate, dulces y co

salsas, etc., Ademas sirven enlaindustria quimica far

Microorganismos: son aque seres vivos mas diminu Unicamente

pueden ser apreciados a tra de un microscopio. extenso grupo

podemos incluirsa,os virus, las bacterias, levaduras y m

e pululan por el
planeta tierra.

Procedimiento: Son médulos homogéneos que especifican y detallan un proceso,
los cuales conforman un conjunto ordenado de operaciones o actividades
determinadas secuencialmente en relacion con los responsables de la ejecucion lo
cuales deben de cumplir con politicas y normas establecidas, sefialando la

duracion y el flujo de documentos.




Consideraciones sobre las bacterias

Algunas condiciones para que las bacterias se reproduzcan tenemos las

siguientes:

* Presencia de nutrientes

+  Temperatura

* Humedad
* Tiempo
 PH

+ Contenido en Agua

Cuando se darme-l_sos factores
las bacterias es muy rapi

bacterias en solo 15 ho

orma oOptima, la reproduccion de

bacteria puede producir 536 millones de

S ekque se los procesa y
gun el grado de riesgo de producir enfermedad

Los nutrientes que conti

manipula wn cI&ficarl
gue pres . Asi por ejem

recalentados de “mediano rie

ento y las condici

los lacteos son de “alto riesgo”, los alimentos
los alimentos secos, mermeladas, encurtidos, de
arrollo de los

“bajo riesgo”. La temperatura n factor muy important

microorganismos.

Puede decirse que las temperaturas bajas (inferiores a 5° an seguras

para la conservacion de los alimentos, pero hay ordar que los

microorganismosyno se destruyen'y pueden volver a est 0s si sube hasta
valores mas altos, por otra parte, por encima de 60° o 65° roorganismos se

destruyen por lo que la seguridad es mayor.

Queda entonces una zona (entre5°y 60° C) que es adecuada para la
proliferacion microbiana, por lo que se llama “zona de peligro” y es totalmente

prohibido mantener alimentos dentro de esos valores térmicos.

La cadena de transmision esta constituida por los elementos que transportan las
bacterias, pudiendo citarse insectos, animales domésticos, utensilios,

manipulador de alimentos (por sus manos, ropas, Su propio organismo si esta
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enfermo, etc.), equipo de trabajo, superficies en contacto con los alimentos,

practicas incorrectas de manipulacion, etc.

Los hongos Un capitulo especial dentro de los microorganismos, dada su
importancia para la seguridad alimentaria, lo constituyen los hongos, dentro de los
cuales se encuentran los mohos. En el desarrollo de los mohos influyen, igual que

para las bacterias, la presencia de nutrientes, aire, humedad, temperatura.

También pueden crecer en medios con alta proporcién de azucar (mermeladas u
otros) con mas facilidad que las bacterias aun cuando permanezcan en la
heladera. Muchas veces los microorganismos, tanto bacterias como hongos,
son utilizados por la industria en la produccion de alimentos, como son los
casos de los fermentados (yogurt, vinagres, vinos, pan, etc., en los que se
emplean microorganismos adecuados como agente fermentativo), o de algunos
guesos como el roquefort (en el que se desarrollan ciertos hongos que le
confieren caracteristicas tipicas), etc. Se comprende que, controlando

convenientemente los factores expuestos, se aumenta la seguridad del alimento.
V. PERSONAL

Manipular alimentos es un acto que, sin importar nuestro oficio, todos realizamos a
diario. Bien sea como profesionales de la gastronomia, como amas de casa, como

expendedores.

El manipulador de alimentos cumple un rol fundamental para reducir la

probabilidad de contaminacién en los productos que elabora.

Solo el numero minimo necesario de personal debe estar presente en las areas
limpias; esto es especialmente importantes durante los procesos asépticos. De ser
posible, las inspecciones y los controles deben efectuarse desde fuera de las

areas respectivas.

Todos los empleados (incluyendo el personal de limpieza y mantenimiento) que
trabajan en dichas é&reas deben someterse regularmente a programas de
capacitacion en disciplinas relacionadas con la correcta fabricacion de productos

estériles, incluyendo la higiene y conocimientos basicos de microbiologia. En caso
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de gue sea necesario el ingreso a las areas de personas extrafias que no hayan
recibido dicha capacitacion (personal de construccion o mantenimiento contratado

afuera), deben ser supervisadas cuidadosamente.

Deben mantenerse elevados niveles de higiene y limpieza personal, y los
empleados involucrados en la fabricacién de preparaciones estériles deben recibir
instrucciones de que tienen la obligacion de informar sobre cualquier situacion que
pueda causar el desprendimiento de un nimero anormal de contaminantes, o de
contaminantes de diversos tipos; es conveniente que se efectien examenes
periédicos para determinar si existen dichas condiciones. Una persona
competente designada especialmente debe responsabilizarse de decidir acerca de
las medidas que deban adoptarse con respecto al personal que podria estar

causando situaciones anormales de peligro microbiolégico.

Se consideran dos tipos de requerimientos: los per ocupacionales y los post

ocupacionales.
4.1. Requerimientos pre ocupacionales

Requisitos minimos que debe tener un trabajador o trabajadora de una instalacion

de proceso/empaque. En general, los requisitos serian los siguientes:

e Mayor de 16 afos

e Saber leer y escribir

e Examen pre ocupacional. Este tiene como objetivo identificar las
condiciones de salud del trabajador o trabajadora cumplan con lo estipulado
por el articulo 86 del cédigo de salud y asistencia social de El Salvador, es
decir:

e Examen médico inicial a las personas que manipulan productos
alimentarios, para descubrir a los que padecen alguna enfermedad
transmisible o que son portadores de gérmenes patégenos

e Aprobar el curso de manipulacién de alimentos que se imparta por las

unidades de salud de la localidad en las que se ubique la cooperativa.
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Requerimientos post ocupacionales

Estan definidos por el cumplimiento del reglamento interno que se encuentre en
vigencia en la organizacion, por el presente manual de Buenas Practicas de
Manufactura y otras normas de obligatorio cumplimiento que sean determinadas
en funcién de las necesidades especificas de las instalaciones de proceso o

establecidas por la clientela.

En general, el requisito mas importante es cumplir con los exdmenes médicos de
forma periédica. Lo mas recomendable es que todo el personal se realice
examenes médicos generales cada tres meses y que se entregue una copia de los
resultados de dichos exdmenes a la persona encargada/supervisora de las
instalaciones de proceso a fin de llevar un control de esta préactica sanitaria.

4.2. Higieney salud del personal

Dado que la prevencién de la contaminacion de los alimentos se fundamenta en la
higiene del manipulador, por lo cual toda persona que entre en contacto con los
productos alimenticios, asi como con los equipos y utensilios utilizados en el

proceso, debe cuidar de cumplir con lo siguiente:

e Antes de manipular los alimentos se debe realizar un correcto lavado de
manos con agua potable caliente y jabon. Realizamos el mismo
procedimiento después de ejecutar algun tipo de actividad donde se puedan
haber contaminado las manos.

e Ducharse antes de ir a trabajar, ya que la ducha diaria, con abundante agua
y jabdn, debe formar parte de la rutina del manipulador.

e Usar ropa limpia y apropiada al tipo de trabajo que desarrolla, incluyendo el
calzado. La ropa debe ser de color blanco o claro para visualizar mejor su
estado de limpieza y Unica para esta actividad.

e El calzado debe mantenerse limpio y en buenas condiciones, ademas debe
ser de uso exclusivo dentro del area de trabajo.

e Mantener las ufias cortas, limpias y libres de esmaltes o cosméticos.
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Para los hombres barba afeitada, pelo lavado y recortado, obligatorio el uso
de redecilla o cofia, el tamafio de la malla de la red debe ser mayor de 3
milimetros.

Para las mujeres sin maquillaje y pelo recogido con redecilla o cofia el
tamano de la malla de la red debe ser mayor de 3 milimetros.

No se permite Fumar, mascar, comer o beber alimentos en el area de
produccion so6lo podra hacerse en areas preestablecidas, en donde
el riesgo de contaminaciébn sea minimo.

No se deben usar joyas, ni adornos: broches para el cabello, pasadores,
pinzas, aretes, anillos, pulseras vy relojes, collares u otros que
puedan contaminar el producto, aun cuando se usen debajo de una
proteccion.

Queda prohibido estrictamente escupir en el area de proceso.

Evitar estornudar y toser sobre el producto (uso obligatorio de mascarilla).
Queda prohibido laborar bajo el efecto de bebidas alcohdlicas o alguna
sustancia estimulante.

Evitar que personas con enfermedades contagiosas, erupciones, heridas
infectadas o mal protegidas, laboren en contacto directo con los productos.
Sera conveniente aislarlos y que efectden otra actividad que no ponga en
peligro la calidad del producto.

Cortadas o heridas, deberan cubrirse apropiadamente con un material
sanitario (gasas, vendas) y colocar encima algun material impermeable
(dedillo plastico, guante plastico), antes de entrar al &rea de proceso.

Los refrigerios y almuerzos solo pueden ser tomados en el area destinada
para ello. Los miembros que trabaje dentro de las instalaciones no pueden
tomar sus alimentos sentados en el piso o en lugares contaminados.
Cuando los trabajadores/as hagan uso del servicio sanitario, deben dejar la

bata (gabacha) antes de ingresar al mismo para evitar contaminarla.




Lavado de manos
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El lavado de las manos siempre antes de tocar los alimentos y luego de cualquier

situacion o cambio de actividad que implique que éstas se hayan contaminado,

debe ser considerada la clave de oro de manipulador. De esa manera, este habito

debe ser practicado antes de empezar a trabajar, al tocar alimentos crudos y

después tener que tocar otros alimentos o superficies, luego de utilizar el bafio,

luego de rascarse la cabeza, tocarse el pelo, la cara, la nariz u otras partes del

cuerpo, de estornudar o toser aun con la proteccion de un pafuelo o luego de

tocar basura o mascotas.

Un correcto lavado de manos debe incluir estas etapas:

llustracion I: procedimiento para lavado de manos

Paso

llustracion

Paso 1: Remangar el uniforme hasta el codo de

manera que quede descubierto el antebrazo.

Paso 2: humedecer las manos y aplicar la cantidad
necesaria de jabon para cubrir las manos y
antebrazos Frotar las manos con el jabon hasta
gue se forme espuma y extenderla de las manos

hacia los codos.

Enjuagarse hasta
el antebrazo.

Paso 3: lavarse las manos y antebrazos hasta el
codo frotando vigorosamente con movimientos
circulares y con un cepillo limpie debajo de las
ufias, entre los dedos, palma y dorso de la mano.

Se hard por un tiempo no menos de 20 segundos
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Paso 4: Enjuagar bien con abundante agua desde
las manos hacia los codos. Este proceso debe

durar cerca 30 segundos.

Paso 5: Lo ideal es poder secar las manos con
toalla de papel. Los secadores de aire demoran en
secar las manos, requieren mas de un ciclo para
lograrlo y casi siempre el manipulador termina de

secarlas con la ropa.

Paso 6: Depositar la toalla de papel dentro del bote
de basura y no fuera de este. Cuide de no tocar el

deposito de basura en este paso.

Paso 7: Desinfectar las manos en una solucién
apropiada de ser necesario. Puede también i \)g
utilizarse alcohol con este proposito.

Lavado de botas

El calzado méas apropiado para la persona que entra a la planta de procesamiento
de alimentos, deber botas de hule, color blanco, las cuales deben estar limpias y

desinfectadas cada vez que dé inicio y finaliza su jornada de trabajo.
Las botas deben lavarse cada vez que se dé una de las siguientes situaciones:

e Ingresar al area de trabajo

e Al volver al trabajo después de haber salido por cualquier motivo
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e Después de ir al bafio

e Finalice su turno de trabajo

llustracion 2: pasos basicos para lavarse las botas

Paso llustracion

Paso 1: con las botas puestas y con un cepillo
0 escoba y detergente, eliminar los rastros de

polvo y suciedad en las mismas.

Paso 2: enjuagarse con suficiente agua
potable hasta eliminar los residuos de

detergente y desinfectante.

4.3. Proteccién personal (vestimenta)

La ropa puede ser una fuente de contaminacién de alimentos ya que contiene

microbios y tierra que provienen de nuestras actividades diarias.
Vestimenta apropiada para manipulador de alimentos:

¢ Redecilla o cofia que cubran totalmente el cabello para evitar su caida.

e Gabacha, camisa y pantalon blancos o de color claro utilizado solamente en
el area de trabajo.

e Mascarilla que cubra nariz y boca.

e Anteojos de seguridad o careta: necesarios solo cuando exista el peligro de
chispeo de sustancias quimicas.

e Delantal plastico impermeable.

e Guantes de hule.

e Botas de hule impermeables y antideslizantes.
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Higiene del personal (ropa de trabajo)

Buen estado de conservacion y limpieza

llustracion 3: Uniforme de un trabajador de una instalacién de proceso

El uniforme completo es DE USO OBLIGATORIO para todos los trabajadores y
trabajadoras que ingresen a las instalaciones de proceso/empaque. En el caso de
los guantes, careta y delantal, estos se utilizaran segun las necesidades
especificas del proceso, como por ejemplo para la manipulacion de sustancias
guimicas. Es necesario que mientras los trabajadores/as permanezcan dentro de

las mismas, lo usen adecuadamente.
4.4. Ensefianza de la higiene

Todo el personal debe estar entrenado en las buenas practicas de higiene y

sanidad, asi como conocer la parte del proceso que le toca realizar.

La jefatura del area, deberd tomar medidas para que todas las personas,
incluyendo las de nuevo ingreso que manipulen productos y a los que supervisan
a éstos, reciban instruccion continua en materia de manipulacion higiénica de los
productos e higiene personal, a fin de que sepan adoptar las precauciones
necesarias para evitar la contaminacion de los productos. Tal instruccion
podra comprender entre otras, las partes pertinentes del presente manual que se

relacionen con su actividad.
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Uso de carteles

Los carteles son una forma de recordarle al personal sobre la importancia del tema
abordado en el cartel. En general son.muy efectivos para recordar al personal
sobre las buenas practicas de manufactura, siempre y cuando estén colocados en
lugares visibles y accesibles para todo el-personal. También son -un-excelente

recurso para la capacitacion interna del mismo.
4.5. Enfermedades contagiosas

Todo personal que labora en las instalaciones. tiene la responsabilidad de informar
de casos de enfermedad, especialmente cuando se presenten episodios de
diarreay, tos, infecciones cronicas de garganta-y rvias respiratorias, lesiones,

cortaduras o quemaduras infectadas.

Se debe evitar gue las personas que presenten algln sintoma o enfermedad,

entren en contacto.directo con el producto que se maneja en las instalaciones.

Ante cualquier sintoma visible que presente un trabajador o trabajadora tal como
diarreas, infecciones' cutaneas, fiebres, ojos rojos y/o lloroses, tos, estornudos;
secreciones en 0idos; 0jos 'y. nariz, la persona encargada de las instalaciones de
proceso debe tomar medidas tales como remitirlos a la Unidad de Salud mas
cercana y/o reubicarlo(a) e otras actividades mientras finaliza su proceso de

recuperacion, dependiendo de la gravedad de la situacion.
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4.6. Visitantes

A  todos los visitantes, internos y externos se les recomienda cubrir su
cabello, barba y bigote (si son largos), ademas de usar ropas adecuadas antes
de entrar a las areas de proceso. No deberan presentar sintomas de enfermedad
o lesiones y no deberan comer, fumar, masticar o escupir durante el transito por
las areas de produccidn, lavar y desinfectarse las manos antes de entrar, no tocar

los equipos, utensilios, materias primas o productos en proceso y/o procesados.

Deben existir letreros que adviertan la prohibicion de la entrada y transito de
visitantes sin vestimenta apropiada a las areas en donde se lleva a cabo la

manipulaciéon de materiales y en las areas de proceso.
V. INFRAESTRUCTURA (Instalaciones Fisicas)

Las instalaciones deben ser ubicadas, designadas, construidas, adaptadas, y
mantenidas de tal forma que sean apropiadas para las operaciones que se
realizardn en ellas. Es necesario que en su planificacion y disefio se trate de
reducir al minimo el riesgo de error, y de permitir una adecuada limpieza y
mantenimiento del orden, a fin de evitar la contaminacion cruzada, presencia de
plagas e insectos, el polvo y la suciedad, y en general toda condicion que pueda
influir negativamente en la calidad de los productos.

Las instalaciones son el lugar donde se desarrolla el proceso productivo,
procesamiento y/o empaque. Es por ella que es de suma importancia garantizar
las condiciones adecuadas de la planta, para asegurar que el proceso se lleve a
cabo cumpliendo las condiciOnes basicas con el entorno, dentro de las cuales se

encuentran: el piso, la iluminacion, ventilacion, etc.

Todo material utilizado en pisos, paredes y techos donde se preparen alimentos
deben ser lisos e impermeables, accesibles para facilitar su limpieza vy
desinfeccién. Sin grietas, roturas, disefios que permitan acumulacion de suciedad

o de bacterias.
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Alrededores y vias de acceso

En los alrededores del establecimiento se recomienda evitar condiciones que

puedan ocasionar contaminacion del producto y proliferacion de plagas, tales

como:

Almacenamiento y acumulacion de equipo en desuso.

Existencia de basura, desperdicios y chatarra.

Formacion de malezas, hierbas o pastos de manera excesiva.

Existencia de areas que originen polvo o tierra en exceso.

Encharcamiento por drenaje insuficiente o inadecuado.

Los drenajes deben tener tapa apropiada para evitar la entrada de plagas

provenientes del encharcamiento o areas externas.

Condiciones que ayudan a evitar la contaminacion en los alrededores de la planta:

Mantener una valla perimetral que sirva como barrera contra el ingreso de
cualquier animal o persona ajena a las labores de la planta.

Colocar malla en ventanas y puertas para evitar el ingreso de insectos.
Deben manejarse los desechos soélidos adecuadamente para evitar
basureros a cielo abierto.

El almacenamiento de equipo debera realizarse en forma ordenada de
acuerdo al procedimiento.

Mantener limpias calles, patios y lugares de estacionamiento de modo que
estos no constituyan una fuente de contaminacion para las areas en donde
el producto o la materia prima estén expuestos.

Mantener un sistema de drenajes adecuados, de manera que no puedan
contribuir a la contaminacion de los productos por medio de infiltraciones, o
de lodo traido por los zapatos.

Los sistemas para el tratamiento de desperdicios y su disposicion deberan
operar en forma adecuada de manera que estos no constituyan una fuente
de contaminacion en las areas donde los productos se encuentren

expuestos.
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e Si los terrenos que rodean la planta de procesamiento estan fuera de
control del encargado, se ejercerd el cuidado hacer inspecciones,
exterminaciones, o cualquier otro medio para eliminar plagas y cualquier

suciedad que pueda ser una fuente de contaminacion de los productos.

Se recomienda que las vias de acceso (a los caminos) que rodean el
establecimiento, y que se encuentren dentro del recinto, estén pavimentadas, con
acabado de superficie lisa, sean de facil limpieza y con pendiente hacia coladeras

o rejillas de desagie para facilitar el drenado, a fin de evitar encharcamientos.

Las vias de acceso e inmediaciones de edificios o la planta de procesamiento
deberan estar iluminadas, ademas deben mantenerse libres de acumulaciones de
materiales y equipos, basura, desperdicios, chatarra, maleza, agua estancada, o
cualquier otro elemento que favorezca el albergue y proliferacion de plagas. Todo
el entorno de la planta ser& mantenido en condiciones que protejan contra la

contaminacion de los productos.
5.2. Edificios

La correcta distribucion de las zonas y la separacion de las corresponda segun el
proceso que se lleve a cabo, es una consideracion muy importante relacionada
con la higiene de los alimentos. Es deseable que exista separacion entre areas
donde se manejan materias primas y areas de preparacion, entre cocina caliente y
cocina fria, entre otros ejemplos. Lo deseable es debe hacer una division
funcional. Por ejemplo, preparando en tiempos distintos materias primas crudas y
alimentos listos para consumo o programando primero la preparacion de alimentos

de bajo riesgo y luego los mas riesgosos.

En general las instalaciones las instalaciones destinadas al procesamiento de
alimentos siguen la secuencia natural del flujo del proceso productivo y/o de

procesamiento, identificandose las siguientes areas principales:

e Area de recepcion.
e Area de almacenamiento.

e Area de proceso.
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e Area de despacho.
5.3. Pisos

Cuando existen pisos rugosos da lugar a la acumulacién de materia organica, la
cual es fuente de contaminacion: microbiana: “Si- los: pisossonlisos es muy
probable que los empleados puedan sufrir accidentes por resbalones. Si los pisos
no tienen una inclinacion hacia el desagle se presenta una acumulacion de agua,
lo que significa una pérdida de tiempo para desplazarla y a la vez puede permitir
gue el agua salpigue sobre el producto cuando el empleado este caminando sobre

esta.
Consideraciones para gue se tomen en cuenta para un buen piso:

e Los pisos, tienen que estar de tal manera que puedan. mantenerse y
limpiarse adecuadamente: o Que los ductos, las goteras o la condensacion
en los tubos del equipo no contamine el alimento.

e Los pisos de los establecimientos, se recomienda sean construidos con
materiales tales, que sean resistentes a la carga que van a soportar, a los
cambios de temperatura y a los productos quimicos o materiales que se
manejan y poseen propiedades que alteren las caracteristicas del mismo,
ya _que no _se permiten pisos deteriorados y no deben presentar fisuras o
irregularidades en su superficie.

e Se recomienda un piso de concreto liso, con una inclinacién del 2% hacia el
desagiie, se puede pintar con una pintura epodxica, no se recomienda
colocar ladrillos, ya que permite acumulacion de suciedad, en la sisa entre
ladrillo y ladrillo. Ademas, tiene que ser impermeable.

e Las uniones pared y piso deben ser concavas para facilitar la limpieza y

desinfeccién (curva sanitaria).
Pediluvio

Se refiere a un foso, bandeja o recipiente generalmente ubicado en los lugares de
acceso, que contiene una solucion desinfectante para el calzado de las personas

gue ingresan a la planta de procesamiento para eliminar bacterias y posibles focos
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de contaminacion. Se recomienda este tipo de barrera sanitaria, cada vez que se

ingrese del exterior hacia el interior de las instalaciones.

: "w’i-.‘v,
5.4. Paredes

Al igual que los pisos, si las paredes son muy rugosas dan lugar a la acumulacion

de microbios y también, pueden crearse nidos de aracnidos.
Las paredes deben de ser:

e Impermeables.

e Lisas de color claro y sin grietas.

e No deben ser absorbentes y de facil limpieza. Las uniones entre pared y
pared o pisos deben ser redondeadas (curva sanitaria) para evitar la
acumulacion de residuos y facilitar la limpieza y sanitizacion.

ebefloe e Es recomendable que se pinte con pintura
epoxica a una altura minima de 1.5 metros con el
proposito de tapar los poros que puedan quedar en el

concreto, cuando se realiza el alisado.

Para recubrir las paredes del area de proceso y los
almacenes que asi lo quieran, se recomienda: losetas,
ceramica, azulejo, laminas de P.V.C. o pinturas como la

acrilica, la vinilica, u otras que confieran una superficie

lisa e impermeable.

Se recomienda la aplicacion de pinturas de color claro, con la finalidad de facilitar

la supervision de la limpieza.
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5.,5. Techos

En los techos se presentan acumulacién de polvo cuando estos no estan
construidos de una manera que pueda deslizarse sin necesidad de remocion

mecanica.

e Los techos deben ser construidos y acabados para que facilite la limpieza
de los mismos y reduzca la acumulacion de suciedad, la'formacion de
mohos y costras, y desprendimiento de particulas. Si se utiliza cielo falso
debe ser liso, sin uniones y facil de limpiar.

e Cuando la altura del techo sea excesiva, se puede colocar falso plafén con
algunas condiciones: entre el falso plafén y el techo conservar una altura
minima de 1.80 m que permita realizar el control de plagas, evitando que
dicho espacio sea lugar de anidacién y refugio de estas.

e Los materiales de construccion pueden sera base de metal desplegado,
asbesto, pero lo mas recomendable es lamina galvanizada.

5.6. Servicios sanitarios, Lavamanos e inodoros, vestidores

Es deseable que en los posible existan sanitarios separados para el personal y
para el publico, y en niameros suficientes acorde al nimero de empleados. Los
inodoros estaran localizados sin comunicacion directa al area de produccion y su
ventilacién debe ser hacia la calle o hacia el area sucia. Estaran dotados de papel
higiénico y recipientes para desechos. Las condiciones de limpieza, por su

importancia, seran optimas en esta area.

Cada planta debe de contar con los sanitarios que cumplan como minimo con las

siguientes instalaciones:

Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con
ventilacién hacia el exterior, provista de papel higiénico, jabon, dispositivo para
secado de manos, basureros, separados de la seccion de proceso y poseeran

como minimo los siguientes equipos, segun el numero de trabajadores por turno.
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* Inodoros: uno por cada veinte hombres o
fraccion de veinte, uno por cada quince mujeres o
fraccion de quince.

* Orinales: uno por cada veinte trabajadores
o fraccion de veinte.

* Duchas: uno por cada veinticinco
trabajadores, en los establecimientos que se

requieran.

« Lavamanos: uno por cada quince

trabajadores o fraccion de quince.

Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de produccion.
Cuando la ubicacion no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas que
protejan contra la contaminacion, tales como puertas dobles o sistemas de

corrientes positivas.

Debe contarse con un area de vestidores separadas del area de servicios
sanitarios, tanto para hombre, como para mujeres, y estardn provistos de al

menos un casillero por cada operario por turno.
5.7. Vestidores

Cuando se requiera la empresa proveera de regaderas a sus empleados, los
vestidores deberan contar como minimo con un casillero para cada persona. Para
guardar ropa, objetos e implementos de higiene. No deberan depositarse ropa ni

objetos personales en el area de produccioén, carga, descarga, etc.

Deben estar separados por sexo debidamente identificados con letreros a la vista
de cualquier persona, esto brinda un lugar seguro al personal donde pueda

guardar sus pertenecias.
5.8. Estaciones de lavado de manos dentro del area de proceso

En este sector se deben incluir lavamanos o estaciones de lavado de manos

debidamente equipados:
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» Deberan proveerse instalaciones
convenientemente situadas para lavarse vy
secarse las manos siempre que asi lo exija la
naturaleza de las operaciones.

* Debera disponer también de

instalaciones para la desinfeccién de las manos,

con jabon, agua y de un preparado conveniente
para la desinfeccion de las manos, cepillo para
unas.
 Debera haber un medio higiénico apropiado para el secado de
las manos. Si se usan toallas de papel deberd haber junto a cada
lavabo un nimero suficiente de dispositivos de distribucion y receptaculo.
+ Conviene que los grifos no requieran un accionamiento manual., en lo
posible debme,r con tapa basculante o accionada a pedal. < ".‘

eran estar provistas de tuberia debidamente sifonadas

CIOS BASICOS

ecimiento de agua

pues se utll%\ para muchas operacmne
contaminarse en cualquiera de las etapagg )

¢
-

Recomendaciones generales: e
Debe disponerse de un abastecimiento de agu able.

« Debe ajustarse a lo especificado en la Norma §Svadorena Obligatoria
NSOl&O?.Ol.Wgua. Agua Potable.
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» Debe de contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y
distribucion, de manera que, si ocasionalmente el servicio es suspendido,
no se interrumpa el proceso. Puede utilizar un tanque de captacion para un
volumen de 5000 litros, que le garantizar4 una buena cantidad de agua
para sus procesos.

* El vapor de agua no debe contener sustancias que puedan ser peligrosas
para la salud. Se recomienda que cuando utilice vapor sobre los alimentos
la tuberia debe ser de acero inoxidable, ademas de ser recubierta con
materiales aislantes de vapor para evitar guemaduras en los empleados.

« El hielo debe de fabricarse con agua potable, y debe manipularse,
almacenarse y utlizarse de modo que esté protegido contra la
contaminacion.

* El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo, para el
sistema contra incendio, la produccion de vapor, la refrigeracion y otras
aplicaciones analogas en las que no contaminen los alimentos) deben ser
independientes. Ademéas, deben estar identificados y no deben estar
conectados con los sistemas de agua potable, ni debe de haber reflujo
hacia ellos.

» Para el cloro residual libre, el limite minimo permisible es de 0.3 mg/L para
condiciones donde no haya brote de enfermedades por consumo de agua
contaminada y el limite maximo permisible 1.1 mg/L (miligramos por Litro).

Es recomendable evaluar cada 6 meses la calidad del agua a través de analisis
fisicoquimicos, bacteriolégico y mantener los registros respectivos. Esto se
puede realizar con ayuda del equipo de promocion de salud, asi como de
laboratorios privados que cuenten con equipo de analisis de agua, para

determinar:

» Contenido de Cloro
* Dureza de agua (Contenido de calcio)

* Andlisis microbiolégicos: (Mesdfilos aerobios, Coliformes totales)
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6.2. Drenajes

Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de rejillas
gue impidan que plagas (ratones u otra clase de animal) ingresen a la planta a

través de los mismos.

Condiciones ideales de los drenajes:

* Lleven através de la planta el agua a las areas que se requieren.

« Transporten adecuadamente las aguas negras 0 aguas servidas de la
planta y asi evitar que constituyan una fuente de contaminacion para los
alimentos. Proveer un drenaje adecuado en las areas donde estan sujetos
a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales liberen o
descarguen aguas u otros desperdicios liquidos.

* Las tuberias elevadas se colocardn de manera que no pasen sobre las
lineas de procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no
sean fuente de contaminacion.

» Prevenir que no exista un reflujo o conexion cruzada entre el sistema de
tuberia que descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee
a los alimentos o durante la elaboracion de los mismos.

» Todos los conductos de evacuacion (incluidos el sistema de alcantarillado)
deben ser lo suficientemente grandes para soportar cargas maximas y se
construiran separados a 3 metros como minimo de las instalaciones de
abastecimiento de agua potable, a manera de evitar contaminacion de la

misma.




» Las cafierias de drenajes deben ser de terminacion lisa para evitar la

acumulacion de residuos y formacion de malos olores.

Debe de considerarse la limpieza de los sistemas de drenaje de forma periddica a
fin de evitar obstrucciones den los mismos. El producto quimico mas utilizado para
este fin es el hidroxido de sodio comunmente conocido como soda caustica que es
un producto altamente toxico y que un mal manejo del mismo podria producir

guemaduras 0 envenenamiento.

Antes de aplicar el producto, es importante leer las instrucciones de uso definidas
en la vifieta del producto y es recomendable utilizar guantes y protector de ojos
para su manipulacién. Ademas, lo mas conveniente es utilizarlo durante la noche o

cuando no se estén utilizando las instalaciones.
6.3. Desechos solidos

Es necesario destinar un area para el deposito temporal de los desechos sélidos
resultantes del proceso, la cual debe estar alejada del area del procesamiento a fin

de evitar la contaminacion.

» Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado
de desechos sdlidos de la planta.

* No se debe permitir la acumulacion de desechos en las areas de
manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de
trabajo 0 zonas circundantes.

* Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar insectos y
roedores.

» El depdsito general de los desechos debe ubicarse alejado de las zonas de
procesamiento de alimentos, bajo techo o debidamente cubierto en un area
provista para la recoleccion de lixiviados y pisos lavables.

* La basura debe ser removida de la planta diariamente. Y se recomienda

separar los desechos organicos de los inorganicos.




De acuerdo con la situacion, sobre todo en el area
rural donde no es frecuente que pase el camion
recolector de basura, lo recomendable es que de
adopten préacticas para la disposicién final de los

desechos soélidos. En el caso de desechos

organicos tales como restos de hortalizas y frutas,
estos podrian utilizarse para elaborar abono
organico enterrarse segun el criterio de la organizacién: en cambio otros como
visceras deben enterrarse para evitar la proliferacion de moscas, ratas,

cucarachas, mosquitos y olores desagradables.
6.4. Servicios eléctricos

Es recomendable que algunos equipos que vaya a utilizar, sean accionados por
energia eléctrica 220V, de preferencia aquellos cuyo motor sea superior a 3 HP
(Horse Power, caballos de potencia) resulta mas bajo el consumo de energia, se

deberd identificar los tomacorrientes para evitar una mala conexion.

Los tomas de corriente eléctrica deben estar a una altura adecuada para evitar
gue tengan contacto con el agua, por ello se recomienda que los tomas estén
protegidos de la humedad y el chispeo proveniente de las aguas provenientes de
las areas de lavado y empaque para evitar posibles choques eléctricos

ocasionados por el contacto con el agua.

La altura mas recomendable en las plantas procesadoras para tomas de corrientes

eléctricas debe serde 1.2 m. a 1.5 m.

Es muy comun que se adquieran equipos para utilizarlos con energia 220V
porque puede ser mas barato su consumo, sin embargo en muchas planta
no se considera dejar energia 220V, sino solo 110V por falta de prevision o
porque no alcanzaron los recursos para suministrar el transformador que

requiere la planta o también no se considera la expansion de la planta y se
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inicia con gas propano Yy luego no se consideraran los ambientes y las

instalaciones para pasar a utilizar vapor.

En el caso de existir maquinaria eléctrica, los tableros de control deber estar
ubicados en un-maximo de 5 metros de distancia del equipo y no ubicarse en el

area de pasillos o de alto trafico de personas.
6.5. lluminacién

Se debe disponer de iluminacion natural o artificial adecuada para el desarrollo de
las operaciones de manera higiénica y eficiente. La intensidad de la iluminacion
debe ser adecuada para las operaciones que se realicen, como la inspeccion y la
lectura de controles, entre otros. La iluminacion no debe dar lugar a colores
falseados pues esto puede llevar a decisiones erréneas, particularmente en los
procesos de inspeccion o de tratamientos térmicos, donde el cambio de color de
los productos (per ejemplo, la eoccién o el tostado) es:un indicador impaortante.

Las lamparas deben de estar protegidas en caso de roturas. Toda conexion
eléctrica debe de estar recubierta por tubos o cafios aislantes, no se permiten
cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos, debido a que

estos dan lugar a la acumulacion de suciedad y son dificiles de limpiar.
La intensidad de la luz no debera ser menor de:

Tabla 1: intensidad minima recomendada para la iluminacién en una planta

de proceso

Area Intensidad minima

Areas de recepcion, empaque, despacho y otros puntos de 540 lux (50 candelas por pie 2)

inspeccién

Area de procesos y/o elaboracion de productos y areas de 220 lux (20 candelas por pie 2)

almacenamiento

Areas de oficina, pasillos, y otras areas de instalaciones 110 lux (10 candelas por pie 2)

Fuente: Reglamento Técnico Centroamericano RTCA67.01.33:06
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6.6. Ventilacion

Debe de existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita la
circulacion de aire y evite la condensacion de vapores acorde a las necesidades.
La direccion de la corriente de aire no debe de ir de una zona contaminada a una
zona limpia y las aberturas de ventilacion estaran protegidas por mallas para evitar
el ingreso de agentes contaminantes. Puede utilizar extractores de aire, de
manera que estos puedan evitar la entrada de agua en la estacién lluviosa y que

no sea entrada para plagas.

La falta de una ventilacion natural resulta inapropiada para los operarios, pues la
temperatura interna en la sala de proceso, puede dar lugar a una excesiva
transpiracion del operario y esto convertirse en un foco de contaminacion directa

operario-producto.

P

llustracién 4: esquema de ventilacion dentro de una planta

La ventilacion sugerida para una instalacion de procesamiento de alimentos se

muestra en la siguiente tabla:

Tabla 2: sistema o instalacion de ventilacion requerida, segun instalaciones

en proceso

Tipo de establecimiento Sistema o instalacion de ventilacion
requerido

Procesadoras de conservas de dulces, fruta en | Sistemas mecanicos de ventilacibn con

conserva, jaleas y mermeladas, encurtidos, | extraccion de aire o en su defecto, ventilacién
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salsas, envasadoras de semillas y otros | natural que permita la ventilacién cruzada.

establecimientos alimentarios similares.

Procesamiento de lacteos Sistema mecanicos de ventilacibn con
extraccion de aire o en su defecto ventilacion

natural que permita la ventilacion cruzada

Bodegas secas Ventilacion natural cruzada o en su defecto,

extractor de aire.

Fuente: Norma Técnica de Alimentos, Ministerio de Salud.

De igual forma, las ventanas deben estar protegidas con tela zaranda a fin de
evitar ingresar las particulas que lleva el viento o cualquier tipo de insectos o plaga
gue exista en los alrededores de la planta de procesos. Las defensas de hierro,
deben disefiarse y colocarse de tal forma que no sean una obstruccion para la

limpieza de las zarandas.
6.7. Ductos

Los ductos de aire, viga y otros elementos de las instalaciones de proceso, deben
ser de facil acceso, para su limpieza e inspeccion, es decir que las trayectorias de
los ductos, cables, circuitos de alimentacion, vigas, puedan seguirse con facilidad

a través de las instalaciones a fin de verificar su estado.
Se recomienda observar el siguiente, cédigo de colores para pintar las tuberias:

e ROJO: Paro, alto, prohibicién, este color se usa también para identificar el
equipo contra incendio.

e AZUL: Accibn de mando. Este color se considera color de seguridad
solamente cuando se usa en una forma geométrica circular.

e AMARILLO Precaucion, peligro.

e VERDE Condicion segura.

6.8. Control de plagas

Las plagas son una amenaza para un establecimiento por que pueden propagar
varias enfermedades. Una vez que han infestado un area, puede ser muy dificil
eliminarlas. La clave es desarrollar y poner en practica un programa integrado de
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manejo de plagas. Este programa maneja medidas preventivas y medidas de

control.

llustracion 5: elementos minimos para un programa de control de plagas

Una de las mayores amenazas a las que se enfrenta la industria de alimentos, es
la contaminacion provocada por animales, tales como moscas, ratas, cucarachas,
en algunos casos las aves que anidan en los alrededores o en los techos de las
plantas de alimentos. ¢Por qué razdn estas siempre estan en las cocinas y
fabricas? Por algo muy sencillo, son seres vivos y siempre buscan refugio y
alimento. La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo tipo

de plagas, que incluya como minimo:

e Identificaciéon de plaga.
e Mapeo de estaciones o trampas
e Productos o métodos y procedimientos utilizados.

e Hoja de seguridad de los productos (cuando requiera).
Recomendaciones generales:

e Los productos quimicos utilizados dentro y fuera de la planta procesadora,
deben estar registrados por las autoridades competentes.

e Se debe llevar un control de los productos utilizados para el control de
plagas, que se establezcan su ingreso, su destino/uso, las fechas de
vigencia del producto, es responsable de su manipulacion entre otros.
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e La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de
plagas.

e La planta debe inspeccionarse periédicamente y llevar un control escrito
para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.

e En caso de que alguna plaga invada la planta deben adoptarse las medidas
de erradicacion o de control que comprendan el tratamiento con agentes
guimicos, bioldgicos vy fisicos autorizados por las autoridades competentes,
las cuales se aplicaran bajo la supervision directa de personal capacitado.

e Solo deben emplearse plaguicidas, sino puede aplicarse con eficiencia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debe tener
cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar la
contaminacion.

e Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas
deben limpiarse minuciosamente.

e Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente, fuera
de las areas de procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente

identificados.

Algunas medidas para disminuir la posibilidad de que ingresen plagas a las

instalaciones son las siguientes:

En el caso de que se decida por el uso de plaguicidas para el control de plagas, se
requerira contar en todo momento de las HOJAS DE SEGURIDAD DE LOS
PRODUCTOS QUIMICOS. Los recipientes deberan etiquetarse en forma muy
visible, indicando toxicidad, modo de empleo, precauciones especiales y antidoto;
la hoja de seguridad en un area bajo llave y seran manipulados solo por personal

capacitado y autorizado para su-manipulacion.




uso de tela zaranda par
evitar aves y murcielagos

control de malezas en los
alrededores de la planta

uso de trampas de luz para
los insectos

trampas y cebos para las
ratas y cucarachas

llustracién 6: barreras fisicas recomendadas para el control de plagas
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Tabla 3: distancia requerida de las posibles fuentes de contaminacién

cruzada

Tipo de establecimiento

Distancia requerida

Procesadoras de conservas de dulces, fruta en
conserva, jaleas y mermeladas, encurtidos,
salsas, envasadoras de semillas y otros

establecimientos alimentarios similares.

Quinientos metros (500m) de distancia de
fabricas y bodegas de quimicos, establos,

beneficios de café y rellenos sanitarios

Procesamiento de lacteos

Quinientos metros (500m) de distancia de
fabricas y bodegas de quimicos, establos
benéficos de café y rellenos sanitarios.

Bodegas secas y cuartos frios

No es necesario establecer distancias, pero
de

contaminantes fisicos, quimicos, vectores y

deben proteger las instalaciones

roedores.

Fuente: Norma Técnica de Alimentos, Ministerio de Salud.
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VIl. EQUIPOS Y PROGRAMA DE LIMPIEZA
7.1. Equipo y utensilios

Los equipos y utensilios empleados en la planta son hechos principalmente de
acero inoxidable y otros metales que no liberan las particulas que puedan
contaminar los concentrados, no son absorbentes y facilitan su limpieza y

desinfeccién y la de areas aledafias.

Se deben evitar disefios que generen zonas inaccesibles y dificiles de limpiar y
gue por tanto acumulen suciedad; por ejemplo, mesas de acero inoxidable con
bordes que terminan en angulo, equipos con patas sin sellar, tuberias en desuso

con la cavidad expuesta, entre otros.

Hay que tener en cuenta que los equipos pueden introducir peligros ajenos a los

alimentos, tales como:

e Astillas de metal, por desgaste de los bordes o de algun otro material.

e Lubricantes, que pueden introducirse a los alimentos si los equipos estan
expuestos a lubricantes o si hay cerca equipos que necesiten ser
lubricados.

¢ Restos de detergente y desinfectante, si los equipos no se enjuagan bien.

e Contaminacion microbiana, si el equipo conserva restos de alimentos en los
bordes o en angulos dificiles de limpiar o en zonas con soldaduras que no
son lisas.

7.2. Programade limpiezay desinfeccion

Es necesario limpiarlos adecuadamente cada vez que se utilizan en el proceso,
deben contar con un programa de limpieza, que permita evitar posibles focos de
contaminacion. Un procedimiento general de limpieza y desinfeccion para

instalaciones de proceso se describe en los siguientes pasos:

llustracion 7: procedimiento general de limpieza y desinfeccion para equipos
y herramientas

Paso Descripcion

Preparacion el area y equipo Comprende la remocion de materia
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organica e inorganica con la finalidad de
facilitar las labores de limpieza y evitar la
contaminacion. Aqui se incluye barrer y
recoger la basura que se encuentre

esparcida en el piso (limpieza en seco)

Pre-enjuague

Enjuagar con agua limpia, para remover
tierra, sedimentos, o0 cualquier otro
desecho. En este paso puede utilizarse
manguera tomando las precauciones con

los aparatos e instalaciones eléctricas.

Limpieza con detergente

Este paso se refiere a limpiar las
superficies de las Instalaciones o
equipos con detergente de uso industrial
adecuado para el tipo de superficie a
limpiar. No es recomendable el
detergente de uso casero. La limpieza se

puede realizar con cepillos, baldes,

entre otros. t"_" !

enjuague

Con agua limpia para remover la

suciedad y los residuos de detergentes

Inspeccion visual

En este punto es necesaria realizar una

inspeccion visual a fin de verificar que se
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haya removido la suciedad y los residuos
de detergentes.

Desinfeccion con un quimico de

saneamiento

En caso de usar desinfectantes, los mas
utilizados son los compuestos a base de
cloro, amonio cuaternario y cuaternario y
yodo. Es importante leer las
especificaciones que aparecen en la
etiqueta y se debe contar con la hoja de
seguridad del producto quimico a utilizar.

Post-enjuague

Un enjuague final apropiado con agua
potable para remover los residuos de
quimicos utilizados

Eliminar el exceso de humedad y agua

Una vez eliminados los residuos, se
procede a eliminar el exceso de agua en
el piso. Nunca utilice papel toalla para
secar las mesas y utensilios. Esto se

secan al aire.

Pisos EPOXICOS

- XD
S TECNOCONCRETS
cEETESEE e

Almacenamiento adecuado

Los utensilios, jabas y equipos deben

estar limpios y desinfectados antes de

ser almacenados para evitar su
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contaminacion.

Verificacion de la limpieza Se deberéa verificar si las instalaciones,
equipos, utensilios y otras herramientas.
Fueron limpiados de forma eficaz. La
verificacion puede realizarse de manera

visual.

Fuente: manual de buenas practicas de manufactura del Programa de
Competitividad Territorial Rural “Amanecer Rural” 2014

Los programas de limpieza y desinfeccion deben satisfacer las necesidades
particulares del proceso y del producto que se trate. Cada establecimiento debe
tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes a utilizar, la
frecuencia, los productos quimicos necesarios (nombre comercial y principio
activo), las cantidades necesarias para hacer las diluciones y como prepararlas,
las precauciones para el manejo de los productos quimicos, el responsable de la
higiene y los procedimientos de verificacion o monitorizacion de la eficacia de la
limpieza y desinfeccion. La periodicidad también debe estar incluida vy

reglamentada.

Los sanitizantes mas utilizados, considere que las concentraciones y tiempos de
exposicién, son datos indicativos, siempre es necesario leer la etiqgueta que

acompafia al producto.
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Tabla 4: sanitizantes mas utilizados y dosis recomendadas

Tipo Uso concentracion | Tiempo indicativo | Uso recomendado
ppm de exposicién

Detergente No aplica 2 — 10 minutos General

clorado (polvo) (instalaciones,

vehiculos, jabas,

accesorios, etc.)

Hipoclorito de | 2% a 3% de cloro | 10 — 30 minutos Instalaciones,
sodio (liquido) activo cortinas, equipos,

utensilios
Hipoclorito de | 5% (50 g por litro) | 10 — 30 minutos Instalaciones,
calcio (polvo) equipos, utensilios
Amonio 2% (20 g por litro) | 10 minutos Instalaciones,
cuaternario cortinas, equipos,
(polvo) utensilios.

Fuente: Manual Técnico sobre Buenas Practicas de Manufactura para empresas

procesadoras de Frutas en el Salvador.

Los detergentes y desinfectantes deber ser seleccionados cuidadosamente para
lograr el fin perseguido. Los residuos de estos agentes que queden en una
superficie susceptible de entrar en contacto con los productos, deben eliminarse

mediante un enjuague minucioso con agua, cuando asi lo requieran.
7.3. Mantenimiento de maquinariay equipo

Lo ideal es que los equipos no se ubiquen a ras del suelo o del piso. Estos deben
estar situados de manera que se facilite una limpieza adecuada de las
instalaciones. Se recomienda que se coloquen a 40 cm sobre el nivel del piso.

Se deben evitar disefios que generen zonas inaccesibles y dificiles de limpiar y
gue por tanto acumulen suciedad; por ejemplo, mesas de acero inoxidable con
bordes que terminan en angulo, equipos con patas sin sellar, tuberias en desuso

con la cavidad expuesta, entre otros.
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Los equipos son esenciales en la elaboracién de alimentos; por eso, es necesario
gue el fabricante proporcione un programa escrito de mantenimiento preventivo
para garantizar que los equipos mantengan un estado adecuado de operacion.

Dicho programa debe incluir:

e Una lista de los equipos que requieran mantenimiento en forma regular.

e Los procedimientos y la frecuencia de mantenimiento (por ejemplo,
inspeccion del equipo, ajuste y reemplazo de piezas, tornillos y tuercas)
establecidos con base en lo que indique el manual del fabricante del equipo
0 un manual equivalente, o segun las condiciones de operacion que podrian

afectar el estado del equipo.

Los equipos estaran instalados en forma tal que el espacio entre la pared, el cielo
raso y el piso permitan su limpieza. Cuando para repararlos o lubricarlos sea
necesario desarmarlos, no deben colocarse sobre el piso ninguno de sus

componentes o partes.

Los lubricantes y productos de limpieza de la maquinaria deben resguardarse en
un lugar seguro y ventilado, no estar expuesto a la luz directa y deben estar
debidamente rotulados indicando su nombre, fecha de compra, su uso y su debida
identificacion. El lugar donde estos se ubiquen debe estar debidamente

sefalizaos, indicando que se trata de sustancias inflamables.

VIll.  CONTROL DE PROCESOS
8.1. Recepcion de materia prima

La recepcion de materias primas es la primera etapa en la elaboracién de los
alimentos y en este paso, es fundamental observar ciertas caracteristicas de color,

olor, textura, temperatura de llegada, empaque y etiquetado.

e El establecimiento no debera aceptar ninguna materia prima que contenga
parasitos, microorganismos 0 sustancias toxicas, descompuestas o
extrafas que no pueden ser reducidas a niveles aceptables por los

procedimientos normales de clasificacion y preparacion o elaboracion.
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Las materias primas deberdn inspeccionarse y clasificarse antes de
llevarlas a la linea de elaboracién y en caso necesario, deberan efectuarse
pruebas de laboratorio.

En la elaboracion solo deberan utilizarse materias primas o ingredientes
limpios y en buenas condiciones

Las areas destinadas a la carga y descarga. Deben estar techadas, para
evitar la entrada de lluvia, la exposicion prolongada del sol y la
contaminacion cruzada.

Las inspecciones a la materia prima deben ser breves pero completas, y
ejecutadas por personal capacitado para tal fin. Se debe exigir que la
recepcion de la materia prima se realice en las primeras horas de la
mafana, asi se evitara el calor  del mediodia que genera la pronta
descomposicion de los alimentos.

No deben depositarse las mercaderias en el suelo, si no en recipientes de
conservacion especificos para cada alimento.

Si los envases de los alimentos enlatados estuvieran deteriorados (rotos,
oxidados, abombados, etc.), deben rechazarse inmediatamente.

Deben revisarse. escrupulosamente las fechas de expiracion y los. consejos
de utilizacion.

La materia prima proveniente del lugar de venta, deberd cambiarse de
envase original (cajas, cartbn o costal) y éste debe ser eliminado

automaticamente, ya que puede introducir agentes contaminantes al local.

La persona encargada de la administracion dentro de la planta de proceso, debe

mantener registros de cada lote de materia prima y materiales que recibe para el

proceso de produccion. Este registro debe contener como minimo:

El nombre de la materia prima
Fecha de vencimiento
Numero de lote

Proveedor

Entradas y salidas
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8.2. Operaciones de limpieza y desinfeccion

Son operaciones indispensables durante el ingreso de materias primas a la planta,
y resultan muy importantes para el procesamiento posterior de los alimentos.
Durante este proceso, se presentan condiciones que afectan sus caracteristicas e
inocuidad, por ejemplo: preparacion con mucha anticipacioén al consumo, tiempos
prolongados para la elaboracion y en ocasiones, falta de condiciones para su
conservacion. Estas operaciones generalmente se refieren a los procedimientos

para limpieza, seleccion y clasificacion de las materias primas.

Cuando se requiera aplicar un proceso de limpieza y desinfeccion de las materias

primas, se recomienda tener en cuenta lo siguiente:

e Las areas de recepcion deberan estar limpias y desinfectadas antes de
comenzar el proceso.

e Los servicios tales como agua y energia eléctrica deben estar funcionando
y los elementos auxiliares como lavamanos, jabon, desinfectantes estaran
provistos adecuadamente. Es conveniente hacer un chequeo previo de
condiciones previo al inicio de la recepcién de la recepcion de materias
primas.

e Durante el proceso de recepcién, no se pueden realizar actividades de
limpieza que generen polvo ni salpicaduras que puedan contaminar las
materias primas. El proceso de limpieza debe realizarse como un paso
previo a la recepcion.

e Las jabas, tarimas, hieleras, huacales, barriles, entre otros, que se utilizan
en la recepcién de las materias primas, deben estar limpias y libres de
polvo, suciedad, moho, y de piezas o fragmentos o incrustaciones que sean
fuente de contaminacion o dafio a la materia prima.

8.3. Operaciones de procesos

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento deben realizarse en condiciones sanitarias siguiendo

los procedimientos establecidos. Estos deben estar documentados, incluyendo:
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Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del
proceso y el analisis de los peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos a los
cuales estan expuestos los productos durante su elaboracion.
Es necearia una distribucion adecuada de las areas de
procesamiento/empaque y una ubicacion de los equipos en la secuencia
l6gica del proceso.
Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos y evitar la contaminacion del alimento tales como: tiempo,
temperatura, pH y humedad.
Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con
metales o cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede
cumplir utilizando imanes, detectores de metal o cualquier otro medio
aplicable.
Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

Recepcion

de materia
prima

Lavado de
friiol

Remoijio

Drenaje de
aguay
enjuague

Coccion de
frijol

Molido




Preparacién
de aceite

Fritura

Empacado

Sellado

Almacenado

ILUSTRACION 8: DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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Las personas que manipulen las materias primas, o realicen actividades tales

como la limpieza y desinfeccion, no podran tener contacto con el producto en

proceso ni con ninguna area de equipo del area de proceso.

Todas las jabas, barriles y demas utensilios deberan lavarse y desinfectarse en un

area destinada para ello, separada de las areas de recepcién, proceso o

despacho.

8.4. Operaciones de empaque y envase

Todo el material de empaque debe almacenarse de tal forma que esté protegido

del polvo, plaga o cualquier otra contaminacion.
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e Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en
lugares adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

e El material debe garantizar la integridad del producto que ha de envasarse,
bajo las condiciones previstas de almacenamiento.

e Los envases o0 recipientes no deben ser utilizados para otro uso diferente
para el que fue disefiado.

e Los envases o recipientes deben inspeccionarse antes del uso, a fin de
tener la seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y
desinfectados.

e En los casos en que se reutilice envases o0 recipientes, estos deben
Inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso.

e En la zona de envasado o llenado solo deben permanecer los recipientes

necesarios.

De cada lote deberda llevarse un registro continuo, legible, con la fecha y detalles
de elaboracion. Dependiendo de tipo de producto (fresco,. envasado, con
transformacion fisica), sus registros deben conservarse de uno a dos afios, con el
objetivo de contar con un control de vencimiento del mismo por cualquier reclamo

posterior por parte del cliente resultante de un deterioro anticipado del mismeo.
8.5. Almacenamiento

Cuando en las instalaciones de procesos se requieran areas de almacenamiento,

es aconsejable cumpli con las condiciones basicas siguientes:

e Los pisos deben ser de material sanitario, resistentes, de facil limpieza'y
desinfeccién, sin grietas no ranuras que faciliten el almacenamiento de
suciedad o agua.

e Los techos estaran en perfecto estado, sin goteras ni oxidacion.

e La iluminacion deber se la necesaria en funcion de las condiciones
requeridas para el almacenamiento del producto.

e En general, se debe establecer un apolitica de rotacion de inventarios,

PEPS, (primeros en entrar primeros en salir). Para ello, se requiere contar
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con un sistema de rotulacién de producto de sefalizacion y demarcacion en
las areas de almacenamiento y un proceso de rotacion manual para
garantizar una politica PEPS.

e El producto final debe separarse por lo menos 30 cm de la pared para evitar
gue las plagas se esconda.

Dependiendo de la naturaleza de la actividad, el almacenamiento podra variar Si
se trata del producto fresco o empaquetado:

Tabla 5: tipo de almacenamiento por actividad econémica

Sector Tipo de almacenamiento

Hortalizas y frutas e Almacenamiento breve temporal al piso utilizando jabas
colocadas sobre tarimas preferiblemente de plastico.

e Las tarimas, jabas/hieleras/huacales que se utilicen deben
ser diferentes a las que se utilizan en el almacenamiento y
despacho de producto terminado. Esto ayudaria a evitar la
contaminacion cruzada. Cuando esta separacién no sea
posible, debe establecerse un procedimiento de limpieza a
fin de garantizar que los productos terminados no sean
contaminados.

e Es recomendable que la distancia entre la pila e jabas y la
pared del area de almacenamiento, tenga una distancia de

70 centimetros (0.7 metros)

Procesamiento de e Almacenamiento en freezer o cuartos frios, en los que se

Lacteos pueda conservar el producto a la temperatura requerida y
gue no esté expuesta directamente a la luz del sol.

e En el caso de freezer, el almacenamiento sera en bloques
de producto segun lo permita el tamafo del mismo.

e Si se utilizan cuartos frios, el almacenamiento sera al piso,
utilizando jabas plasticas apilandolas hasta una altura
maxima que. no obstruya en el paso del aire frio y que se
mantengan uniforme en todas las secciones del cuarto frio.

Procesamiento de ¢ Almacenamiento en estanterias estéticas tradicionales, en
frutas las cuales se pueden colocar el producto en bandejas o
cajas plasticas de 5 litros. La seleccion de la altura de la

estanteria dependera del espacio disponible establecido
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para el area de almacenamiento y considerando la altura
del techo y las condiciones climaticas externas que no
alteren las propiedades del producto almacenado.

e Si se tiene producto congelado, como es el caso de las
pulpas, el almacenamiento en freezer serd el bloque de

producto, segun lo permita el tamafio del mismo.

Captura de peces, e Almacenamiento en freezer o cuartos frios, en los que se
procesamiento y pueda conservar el producto a la temperatura requerida y
comercializacion gue no esté expuesta directamente a la luz del sol.

e En el caso de freezer, el almacenamiento sera en bloques
de productos segun lo permita el tamafio del mismo.
. e Si se utilizan cuartos frios, el almacenamiento sera el piso,

utilizando jabas- plasticas apilandolas hasta una altura

méx_inpa que no obstruya en el paso del aire frio y que se ;
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) - | ' 4 4 ’J .
8.6. Ope.raLiones he despacho ‘ : : L el
. n p " ‘ He e ,' ! ’
Es recomendab‘lé,que' el procedimiento esi:rito de Retiro de ‘alimentosincluya el * i

nombre de la persona responsable de retirar.el producto, los .métodos que se van -
a seqguir para identificar, almacenar y cont lar el de'siino de Ioé productb’sl
retirados, el requerimiento para investigar. dtro;s_ productos que podrian estar
afectados y que por lo tanto también deberian ser retirados, la vigilancia de la
eficacia del retiro a nivel de la dist[ibl]cién. Ademas, se debe precisar la cantidad
de alimento que se produjo, lo ﬁ’u@ay en existen%a y distribuido, el nombre, el
tamafio, el codigo o el numero del_lote del alirgﬂahto que se retirg, el area de
distribucion del producto (por ejemplo, 'Iocall, nacional, internacional) y el motivo del

o
»

retiro.

Los registros de distribucion deben contener informacion suficiente para permitir el
rastreo del codigo o el numero del.lote especifico. Como minimo, estos registros
deben incluir la siguiente informacién: identificacion y tamafio del producto,

ndmere o codigo del lote, cantidad, nombre, direccion y nimeros de teléfono de
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los distribuidores o clientes en la etapa inicial de la cadena de distribucion del

producto.

Al igual que las operaciones de recepcion, las de empaque y despacho de
producto deben estar separadas de las otras areas, a fin de evitar posibles focos

de contaminacion.

Las jabas, hieleras, huacales, sacos, etc., a utilizar para el embalaje y despacho
deben estar separados de los utilizados para las operaciones de recepcion.

El empacado debe realizarse en condiciones higiénicas, el empaque debe estar

limpio, en buen estado.

No debe haber presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro de las

instalaciones donde se almacenan productos alimenticios.

Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha que
ingresan a la bodega. Los productos almacenados deben estar debidamente

etiquetados.
8.7. Sefializacién y demarcacion

La sefalizacion y demarcacién son importantes en las instalaciones de proceso
con el fin de mantener un orden en las instalaciones y evitar accidentes del

trabajo.

Los pasillos. Areas de almacenamiento permanente y temporal, ubicacion de
equipos de manejo de materiales (paletas, montacargas), entre otras, deben estar

identificadas con una franja de 10 cm de pintura amarilla de trafico.

Para que una sefalizacion sea efectiva y cumpla con su objetivo de prevencion,

debe responder a las siguientes caracteristicas:
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llustracién 9: caracteristicas de una sefalizacidon efectiva

Fuente: manual de buenas
practicas de manufactura
del Programa de
Competitividad  Territorial
Rural “Amanecer Rural”
2014

La ubicaciéon de rotulos conteniendo diferentes sefiales como por ejemplo de
primeros auxilios, de incendios, salidas de emergencia, zona de peligro,
instalaciones eléctricas, almacenamiento de quimicos, entre otras, son
importantes para prevenir accidentes y garantizar la seguridad de los

trabajadores/as, por lo que se deben instalar siguiendo las siguientes pautas:

e Ubicacion de equipo contra incendios

e Ubicacion de equipos de primeros auxilios

e Salidas de emergencia

e Sitios y elementos que presenten riesgos tales como almacenamiento de
sustancias peligrosas, circulacion de montacargas, areas de uso de equipo
de proteccion personal (gafas, guantes, mascarillas, etc.,) y cualquier otra

area critica segun sea necesario en la instalacion de procesos.
Significado de los colores de seguridad

Las sefales de seguridad resultan de la combinacion de formas geomeétricas,
colores y simbolos, a los que se les atribuya un significado. Para el personal que
labora es mucho mas féacil reconocer el color y la forma geométrica que letras. Ello
también permite contar con un lenguaje universal que se maneja en el tema de
seguridad. Los colores de seguridad y su significado se presentan en la siguiente

tabla;
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Tabla 6: colores de seguridad y su significado

Color de seguridad Significado

Indicacion

Sefial de prohibicién

Indicaciones especificas de prohibicion de
ciertas acciones

Peligro

Paro, detener la marcha

Material y equipo contra

incendios

Ubicacion, de material y equipo para el

combate de incendios

COLOR AMARILLO Advertencia de peligro

Atencion, precaucion, verificacion e

identificacion de situaciones peligrosas

COLOR AMARILLO Delimitacién de areas

Limite de areas restringidas o zonas para
usos especificos previamente
establecidos

COLOR AMARILLO | Advertencia de peligro por

radicacion

Sefial que indica la presencia de material
radioactivo

Condicion segura

Identificacion y sefialamientos para indicar
salidas de emergencia, rutas de
evacuacion, zonas de seguridad vy
primeros auxilios, lugares de reunion,
regaderas de emergencia, lavaojos, entre
otros.

Obligacion, informacion

Sefialamientos para realizar acciones
especificas. Brindar informacion para las

personas.

Fuente: guia de sefalizacion de ambientes y equipos de seguridad, CONRED,

Guatemala.

Cuando el color de fondo sobre el cual se colocara la sefializacion de seguridad

pueda dificultar la percepcién de la misma por parte del trabajador/a, se utilizan

colores de contraste que alterne con el de seguridad de tal forma que permita

resaltar el color de seguridad principal, los colores de contraste se aplican de la

siguiente forma:



http://www.conred.gob.gt/
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Tabla 7: colores de seguridad principales y colores de contraste

Color de seguridad Color de contraste

Blanco

Color amatrillo

Blanco

Blanco

Fuente: guia de sefializacion de ambientes y equipos de seguridad, CONRED,

Guatemala.

Tabla 8: ejemplos de sefiales de seguridad mas utiliz

adas

Sefiales de prohibicion

@) ®

PROHIBIDO
PROHIBIDO
COMER O BEBER EL INGRESO CON

CELULARES O
EN ESTA AREA RADIOS

PROHIBIDO PROHIBIDO
BEBER DE ESTA TOMAR FOTOS O
AGUA FILMAR VIDEOS

®

PROHIBIDO
HACER FUEGO
ABIERTO

PROHIBIDO
TRANSPORTAR
PERSONAS

9
e
INGRESO SOLO
PERSONAL PROHIEIDO
AUTORIZADO CORRER
AREA RESTRINGIDA.

®

PROHIBIDO
EL INGRESO CON

ALIMENTOS

Sefales de obligacion

DE CASCO DE o€

£5 0BLIGATORIO
USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO MANTERER

SEGURIDAD AISLANTES SUJETADOS

GUANTES
LOS CILINDROS

USO OBLIGATORIO USO OBLIGATORIO
D REDECILLA DE GUANTES
PARA EL CABELLO QUIRURGICOS

Senal de peligro

o) e [ = R [ =

1
1201
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Sefales de emergencia qm}o
i S

SALIDA | ] BOTIQUIN
+

)

| r—

LAVADICS DUCHA DE
—— | DE ENERGENCIA EMERGENCIA

Sefiales para combate de

fuego

EXTINTOR DE
INCENDIOS

Fuente: elaboracion propia
8.8. Transporte
Los productos a transportar pueden ser:

e Refrigerado / Congelado

e No refrigerados

Se verifica que todos los transportes que ingresan
con materias primas O iNnsumos O egresan con
productos terminados, ya sean propios 0 externos
cumplan con los requisitos de mantenimiento y
limpieza, y que estén habilitados para el transporte
de sustancias alimenticias de acuerdo a la
reglamentacion vigente y que dispongan de la

documentacion necesaria para el transporte de las

mismas (remitos, etc.)

YOV ANAR COMY

e En caso que corresponda se verifica también la temperatura del mismo,
para productos refrigerados no debe ser mayor de 4°C, y para productos

congelados no debe ser mayor de -18°C.
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e Los productos nunca se depositan sobre el suelo directamente durante el
transcurso de la carga o descarga de los vehiculos.

e Los productos se colocan dentro de la caja del vehiculo de manera de
protegerla de golpes y movimientos bruscos.

e El vehiculo debe ser destinado exclusivamente para transporte de producto
procesado.

e Se verifica que los productos preparados para el despacho coinciden con la
orden de despacho o pedido.

e Se apoyan los productos sobre tarimas, nunca sobre el piso del transporte.

e Para todas estas acciones se llevan registros de control de despacho de
acuerdo al procedimiento de manejo y almacenamiento de materias primas,
insumos y productos terminados (ver ejemplo anexo 6 de dicho
procedimiento) y se tienen a mano las ordenes de pedido o despachoy

remitos.

Antes de dar inicio al proceso de carga del vehiculo, este debe ser inspeccionado
y verificar su estado, es decir que estén libres de manchas o derrames
contaminantes y que no transporten al mismo tiempo materiales distintos a los
productos autorizados. También lo aconsejable es que también una vez utilizado
el vehiculo este sea limpiado y desinfectado para dejarlo listo para el proximo
viaje.

De igual forma, los trabajadores y trabajadoras que participen en el proceso de

carga y descarga deben cumplir con practicas basicas de higiene y limpieza.
IX.  SUPERVISION Y CONTROL

La persona encargada de una instalacion e proceso, debe supervisar y establecer
los controles necesarios para dar continuidad a la aplicacion de las buenas
practicas de manufactura que garanticen la calidad sanitaria de los productos

alimenticios.
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El objetivo principal es garantizar la entrega de producto de calidad que cumplan
con las condiciones de inocuidad que el cliente espera. Es por ello que este debe

velar por que se cumplan con lo.siguiente:

e Las practicas de higiene por parte de trabajadores y trabajadoras, en
cuanto a la higiene personal.

e Uso adecuado del uniforme

e Cumplimiento de controles de sanidad establecidas por la unidad de salud.

e Adecuado mantenimiento a las instalaciones de proceso para minimizar
posibles focos de contaminacion cruzada, como lo es cumplir con el
programa de limpieza tanto interna como externa a las instalaciones.

e Los procedimientos deilimpieza de los equipos y herramientas utilizadas en
las instalaciones de proceso

e Supervisar directamente el programa.de.control de plagas establecido para
las instalaciones de proceso.

e Mantener actualizados los registros de entrada, procesos y salida de los

productos.
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ANEXOS
Procedimientos de limpieza.
Procedimiento 1: Limpieza de equipo de acero inoxidable
Procedimiento 2: Limpieza de equipo de recepcion y despacho
Procedimiento 3: Limpieza de maquinaria de molido
Procedimiento 4: Limpieza de basureros
Procedimiento 5: Limpieza de ventanas
Procedimiento 6: Limpieza de areas de proceso
Procedimiento 7: Limpieza de pisos y paredes en area de producto
terminado
Procedimiento 8: Limpieza de pisos y paredes en area de recepcion de
materia prima
Procedimiento 9: Limpieza de pisos y paredes de instalaciones de acopio y
almacenamiento de granos basicos
Procedimiento 10: Limpieza en areas de almacenamiento de quimicos
Procedimiento 11: Limpieza de techos y areas circundantes

Procedimiento 12: Limpieza de exteriores a las instalaciones de proceso

Verificacion e inspeccién.

Formato 1: Verificacion de higiene del personal

Formato 2: Supervision de instalaciones sanitarias

Formato 3: Localizacion de trampas y cebos

Formato 4: Control de insectos

Formato 5: Verificacién de limpieza de equipo

Formato 6: Inspeccion de vehiculo de transporte de producto terminado

Formato 7: Plan trimestral de limpieza
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PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA

ANEXO I:

Procedimiento I: [impieza de equipos de acero inoxidable
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PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE EQUIPOS DE ACERO INOXIDABLE (MESAS DE
TRABAJO, MARMITA, ARTESA, ENVASADORA, TERMOSELLADORA, TINA DE

HIDRATACION)

Objetivo: mantener limpio el equipo para evitar la contaminacion a los alimentos

Frecuencia | Se debe realizar al inicio de la jornada y al finalizar la misa y/o cada que se utilice
el equipo
Tipo de Visual
evaluacion:
ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO

Preparatoria | 1 Preparar los materiales a utilizar en esta etapa Escobas
Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso Pala para
Barrer completamente el piso, debajo y | basura
alrededor del equipo y de las mesas. Basurero
Recoger la basura y depositarla en el basurero | Manguera
habilitado para tal fin. Cubetas

Pre limpieza | 2 Aplicar agua fria para remover restos del | Cepillo
producto en las superficies de los equipos de | ESPOnia
acero inoxidable. Detergente
Evitar que los equipos permanezcan sucios por industria
mas de una hora luego de haber sido utilizados. | Desinfectante

Limpieza 3 Limpieza general: cepillar con detergente sin Toalla de

algodon

olor y se desplaza con la ayuda de una esponja
o fibras sintéticas sobre las paredes internas y
externas de los equipos.

Enjuagado: se aplica agua fria para remover el
detergente de las paredes internas y externas y
en el fondo de los equipos, asi como en las
mesas de acero inoxidable.

solucion

Desinfeccion: se aplica una

desinfectante segun la dosis de la etiqueta.
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Se desplaza con una esponja en el interior de
los equipos, en su interior y en el fondo de
estas. El tiempo de contacto es de 5 minutos
Enjuagado final: se aplica suficiente agua limpia
para remover el desinfectante

Secado: utilizando una toalla de algodén limpia
y seca, se elimina el resto de agua hasta dejar

todo seco.

Final

Después de haber procedido a lavar los
equipos, lavar el area donde estos de ubican.

Al tener al area limpia, colocar el equipo segin
corresponda (si este se ha movido para su

limpieza)

Procedimiento 2: limpieza de equipo de recepcion y despacho

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE EQUIPO PARA RECEPCION Y DESPACHO (JABAS

Y TARIMAS)

Objetivo: Eliminar todo tipo de suciedad de jabas y tarimas

Frecuencia | Se debe realizar antes y después de utilizar los utensilios, las jabas y tarimas
Tipo de | Visual
evaluacion:
ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 Preparar los utensilios de limpieza. Mascones
Pre limpieza | 2 Desmontar las partes del molino de Nixtamal Detergentes
Aplicar agua fria a presién con manguera o | desinfectantes
hidrolavadora a las jabas y tarimas después | Cepillos, etc.
que han sido utilizado, restregando | Manguera o
principalmente los lugares donde se adhiere | hidrolavadora
mas suciedad. Cubetas
Evitar que los utensilios permanezcan sucios | Mascones
por mas de una hora luego de haber sido | ESPonja
utilizados.

Limpieza 3 Limpieza general: cepillar con detergente sin

olor las paredes internas y externas en el fondo

del equipo auxiliar.
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Enjuagado: se aplica agua fria para remover el
detergente de las paredes internas y externas
en el fondo del equipo auxiliar.

Desinfeccion: se aplica con un cepillo una
solucion desinfectante segun la dosis de la
etiqueta.

El tiempo de contacto es de 5 minutos
Enjuagado final: se aplica suficiente agua limpia
con manguera o hidrolavadora para remover el
desinfectante

Escurrido: dejar escurrir en un éarea lavada

previamente, a fin de que se sequen.

Final

Después de haber procedido a lavar los

equipos, lavar el area donde estos de
almacenan.
Al tener al area limpia, colocar las tarimas y

jabas debidamente ordenadas

Procedimiento 3: limpieza de maquinaria de molido

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE MAQUINARIA DE MOLIDO DE FRIJOLES(MOLINO

DE NIXTAMAL)

Objetivo: mantener limpio la maquinaria para evitar la contaminacién a los alimentos

Frecuencia | Se debe realizar al inicio de la jornada y al finalizar la misa y/o cada que se utilice
el equipo
Tipo de | Visual
evaluacion:
ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 Retirar cualquier objeto colocado sobre la | Cepillo
magquinaria. Manguera

Preparar los materiales a utilizar en esta etapa.
Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso.
Barrer completamente el piso, debajo vy
alrededor del equipo y de las mesas.

Recoger la basura y depositarla en el basurero

habilitado para tal fin.

Desinfectante
Cubetas
Esponja
Detergente
industria

Desinfectante
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Pre limpieza

2 o Desmontar las partes del molino de Nixtamal

e Aplicar agua fria a presion (hidrolavadora) para
remover restos del producto en las superficies
del molino en especial los discos

e Evitar que el molino permanezcan sucio por

mas de una hora luego de haber sido utilizados.

Limpieza

3 e Limpieza general: cepillar con detergente sin
olor y se desplaza con la ayuda de una esponja
o fibras sintéticas sobre las paredes internas y
externas, discos (preferiblemente cepillo) y cono
del molino

¢ Enjuagado: se aplica agua fria para remover el
detergente de las paredes internas y externas,
discos y cono del molino

e Desinfecciébn: se aplica una  solucién
desinfectante segun la dosis de la etiqueta.

e Se desplaza con una esponja en el interior del
molino, discos y cono. El tiempo de contacto es
de 5 minutos

e Enjuagado final: se aplica suficiente agua limpia
para remover el desinfectante

e Secado: utilizando una toalla de algoddn limpia
y seca, se elimina el resto de agua hasta dejar

todo seco.

Final

4 o Después de haber procedido a lavar el molino,
lavar el &rea donde estos de ubican.

e Al tener al area limpia, montar de nuevo las

partes del molino.

Toalla
algodon

Escoba

de

Procedimiento 4: limpieza de basureros

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA DE BASUREROS

Objetivo: mantener limpia el area de recepciéon de materia prima.

Frecuencia

1 a 2 veces por semana

Tipo de

evaluacion:

Visual
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ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los utensilios de limpieza. Mascones
e Retirar basura del basurero Detergente
Pre limpieza | 2 e Enjuagar con abundante agua, preparar y | industrial
aplicar solucién jabonosa: por cada dos litros | Desinfectantes
de agua, agregar 2 gramos de detergente. Cepillos, etc.
e Se adiciona primero el agua y luego el | Manguera o
detergente. hidrolavadora
e Prepara Unicamente la que se utilizara y no
dejar residuos. Cepillo
Limpieza 3 e Limpieza general: estregar y/o cepillar el Cubetas
interior y el exterior del basurero con un cepillo
de bafio. Repetir las veces necesarias.
e Enjuagado: se aplica agua potable, para
remover el detergente, verificando que las
areas estén totalmente limpias y que no
gueden residuos del detergente.
e Desinfecciébn: se aplica una solucién
desinfectante segun la dosis iniciada en la
etiqueta.
e Eltiempo de contacto es de 15 minutos
e Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia con manguera o hidrolavadora para
remover el desinfectante sin dejar residuos.
e Secado: colocar primero boca abajo para que
escurra.
Final 4 e Dejar secar.

Procedimiento 5: limpieza de ventanas

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA DE VENTANAS

Objetivo: mantener limpia las ventanas en el are de proceso

Frecuencia | Semanalmente o cuando se considere necesario
Tipo de | Visual
evaluacion:
ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
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Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Escobas

Pre limpieza | 2 e Retirar el polvo Baldes

Limpieza 3 o Limpieza general: cepillar con agua caliente o | Agua limpia
fria y detergente de arriba hacia abajo Detergente

o Enjuagado: se aplica agua potable, para | 11apos
remover el detergente, siempre en la direccién | Cepillo

de arriba hacia abajo. Trapo

e Desinfeccion: se aplica una solucién Desinfectante

desinfectante segin la dosis iniciada en la | Manguera
etiqueta.

e El tiempo de contacto es de 5 minutos

e Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia para remover el desinfectante sin dejar
residuos.

e Secado: utilizando una toalla de algodoén

limpia y seca

Final 4 e Verificar la limpieza realizada

Procedimiento 6: limpieza del area de proceso

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE AREAS DE PROCESO (PISOS Y PAREDES)

Objetivo: mantener limpia las areas de trabajo para evitar la contaminacion de los alimentos

Frecuencia | Semanalmente o cuando se considere necesario
Tipo de | Visual
evaluacion:
ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Escobas
e Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso | Baldes
e Barrer completamente el piso, debajo y | Agua limpia
alrededor del equipo y de las mesas. Detergente
e Recoger la basura y depositarla en el basurero | Desinfectante
habilitado para tal fin. Estropajo
Pre limpieza | 2 « Aplicar agua fria para remover restos que han | CePillo
quedado del proceso. Manguera
Limpieza 3 « Limpieza general: cepillar con detergente sin | CUPetas
olor; enjuague o retire el detergente con un Trapeador o
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trapeador limpio en toda el area de trabajo.
Enjuagado: se aplica agua fria para remover el
detergente en las areas que se estan
limpiando.
Desinfeccion: se aplica una solucién
desinfectante segun la dosis iniciada en la
etiqueta, con una esponja en toda el area de
trabajo.

El tiempo de contacto es de 10 minutos.
Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia para remover el desinfectante sin dejar
residuos.

Secado: utilizando el trapeador o escurridor de
hule, se elimina el resto de agua hasta quedar

Seco.

Final

Dejar secar el &rea y evitar el paso de

personas por el mismo.

escurridor de

hule

Procedimiento 7: limpieza de piso y paredes de area de producto terminado

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE PISO Y PAREDES DE AREA DE PRODUCTO

TERMINADO

Objetivo: mantener limpia las areas de almacenamiento de producto terminado

Frecuencia | Semanalmente
Tipo de | Visual
evaluacion:
ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Escobas
e Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso. | Baldes
e Retirar o proteger el equipo y mobiliario que se | Agua limpia
encuentre en el area. Detergente
e Barrer completamente el piso, debajo y | Desinfectante
alrededor del equipo y de las mesas. Estropajo
o Recoger la basura y depositarla en el basurero | Cepillo
habilitado para tal fin. Escurridos  de
Pre limpieza | 2 e Enjuagar con abundante agua, preparar y hule
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aplicar solucion jabonosa: por cada dos litros
de agua, agregar 2 gramos de detergente. Se
adiciona primero el agua Yy luego el
detergente. Preparar Unicamente la que sera

utilizada y no dejar residuos,

Limpieza

Limpieza general: estregar y/o cepillar el area
con la ayuda de una escoba destinada para el
lavado.

Enjuagado: se aplica suficiente agua fria para
remover el detergente en las areas que se
estan limpiando. Verificar que las areas estén
totalmente limpias,

Desinfeccion: se aplica una solucién
desinfectante segun la dosis iniciada en la
etiqueta.

El tiempo de contacto es de 10 minutos.
Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia para remover el desinfectante sin dejar
residuos.

Secado: utilizando el escurridor de hule, se
elimina el resto de agua hasta que queda

Seco.

Final

Dejar secar el area y evitar el paso de

personas por el mismo, hasta que este seco.

Manguera
Cubetas

Procedimiento 8:

limpieza de pisos y paredes en area de recepcion de

materia prima

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE PISOS Y PAREDES EN AREA DE RECEPCION DE

MATERIA PRIMA

Objetivo: mantener limpia las areas de recepcion de materia prima

Frecuencia | Semanalmente
Tipo de | Visual
evaluacion:
ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Escobas
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Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso.
Retirar o proteger el equipo y mobiliario que se
encuentre en el area.

Barrer completamente el piso, debajo y
alrededor del equipo y de las mesas.

Recoger la basura y depositarla en el basurero

habilitado para tal fin.

Pre limpieza

Enjuagar con abundante agua, preparar y
aplicar solucion jabonosa: por cada dos litros
de agua, agregar 2 gramos de detergente. Se
adiciona primero el agua y luego el
detergente. Preparar Unicamente la que sera

utilizada y no dejar residuos,

Limpieza

Limpieza general: estregar y/o cepillar el area
con la ayuda de una escoba destinada para el
lavado.

Enjuagado: se aplica suficiente agua fria para
remover el detergente en las &reas que se
estan limpiando.

Desinfeccion: se aplica una solucién
desinfectante segun la dosis iniciada en la
etiqueta.

El tiempo de contacto es de 10 minutos.
Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia para remover el desinfectante sin dejar
residuos.

Secado: utilizando el escurridor de hule, se
elimina el resto de agua hasta que queda

Seco.

Final

Dejar secar el &rea y evitar el paso de

personas por el mismo, hasta que este seco.

Baldes

Agua limpia
Detergente
Desinfectante
Estropajo
Cepillo
Escurridos de
hule

Manguera

Cubetas
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Procedimiento 9: l[impieza para piso y paredes de instalaciones de acopio y

almacenamiento de granos basicos

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE PISO Y PAREDES DE INSTALACIONES DE ACOPIO

Y ALMACENAMIENTO DE GRANOS BASICOS

Objetivo: eliminar la suciedad de las instalaciones de acopio y almacenamiento de granos

bésicos

Frecuencia | Semanalmente
Tipo de | Visual
evaluacion:

ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Escobas
Limpieza 2 e Eliminar desechos (telas de arafia, polvo, nidos | Cepillo

de aves, etc.) con una escoba cubierta con un | Estropajos

estropajo o directamente con una escoba limpia.

Eliminar residuos (basura) resultante del
proceso de limpieza del grano.

Apartar las mesas y cualquier otro equipo que
se encuentre en la zona a limpiar.
Cubrir/proteger con plastico u otro material
resistente y adecuado disponible la maquinaria.
Limpiar las paredes y piso con escobas
destinadas Unicamente para la limpieza de las

instalaciones.

Procedimiento 10: limpieza de areas de almacenamiento de quimicos

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DEL AREA DE ALMACENAMIENTO DE QUIMICOS

Objetivo: eliminar la suciedad de las paredes, piso y area donde se almacenan productos

qguimicos
Frecuencia Dos veces al mes en el lugar donde se almacenan los productos quimicos
Tipo de | Visual
evaluacion:

ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Escobas
Limpieza 2 e Apartar los productos quimicos del area a | Manguera
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limpiar

Limpiar las paredes y piso del area.

Revisar si los productos quimicos tienen su
debida etiqueta.

Al tener limpia el area, ordenar los quimicos,

colocandolos con la etiqueta visible.

Desinfeccion

Desinfectar el area

Cubetas
Detergente

Desinfectante

Procedimiento 11: limpieza de techo y areas circundantes

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE TECHOS Y AREAS CIRCUNDANTES (MALLA

CICLON)

Objetivo: eliminar la suciedad del techo y malla ciclon

Frecuencia Semanalmente
Tipo de | Visual
evaluacion:

ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Agua
Limpieza 2 e Eliminar desechos (telas de arafia, polvo, nidos | Manguera

de aves, etc.) con agua, manguera y un cepillo | Cepillo

con mango de extension. Detergente
e Quitar restos de agua con estropajos, dejar | Escobas

secar. Estropajos

Procedimiento 12: limpieza de exteriores a las instalaciones de proceso

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DEL AREA EXTERNA A LA SALA DE PROCESO

Objetivo: eliminar las hojas, malezas, excremento de animales y otro tipo de suciedad, para

evitar malos olores y contaminacion por aire.
Frecuencia 1 a 2 veces por semana

Tipo de | Visual

evaluacion:

ETAPA PASO PROCEDIMIENTO RECURSO
Preparatoria | 1 e Preparar los materiales a utilizar Manguera
Limpieza 2 e Podar la maleza a fin de evitar que se | Cubeta

esconda alguna plaga. Rastrillo
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Barrer con rastrillo, recoger la basura
generada y depositar en los basureros
habilitados para este fin. De igual forma,
recoger y eliminar el ripio y otros objetos que
se encuentren en los alrededores.

Quitar la suciedad de las paredes exteriores y
areas encementadas y tapar orificios con
algun material disponible, en donde pudiesen
entrar las plagas.

Humedecer las paredes y restregarlas con
detergente comercial y luego remover con

abundante agua.

Podadora
Escoba
Bolsas para
la basura
Detergente

de ser

necesario




ANEXO 2: FORMATOS PARA VERIFICACION E
INSPECCION
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Formato 1: verificacion de higiene del personal

(Nombre de la Organizacion)

HOJA DE VERIFICACION DE HIGIENE DEL PERSONAL
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Turno Mafiana Nombre del supervisor de calidad Firma
Tarde _

Fecha

Encargado Firma

Nombre del | Aseo personal Corte de | Sanitizacion | Vestido Calzado Cofia calificacion: | Accidn correctiva

personal pelo de manos limpio limpio/sucio

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Criterio de | Limpio= Lavado y Sanitizado X

certificacion

Sucio= Con fallas o Desviaciones XX

Firma del encargado




Formato 2: Supervision de instalaciones sanitarias

SUPERVISION DE LIMPIEZA DE INSTALACIONES SANITARIAS

(Nombre de la Organizacion)

Maque con un cheque (V) en los puntos cuando se hayan realizado correctamente. Coloque una equis (X) si no fue realizado correctamente
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Fecha

Hora

Tipo

limpieza

Olor

Agua
potable

Jabon

Toallas

desechables

Papel
higiénico

observaciones

Superviso

Tipo: lavamanos, sanitario, ducha

Firma del encargado




Formato 3: localizacién de trampas y cebos

(nombre de la organizacion)
MAPA DE UBICACION DE TRAMPAS Y CEBOS

Fecha: semana del __ al de 20

Area:

76

Croquis de las trampas en la organizacién

Fecha No. De No. De cebo | No. De cebos Observaciones Responsable
trampas por trampa repuestos generales

Firma del encargado




Formato 4: control de insectos

(Nombre de la organizacion)
HOJA DE CONTROL DE INSECTOS
Fecha: semana del al del20
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Fecha Hora Estacion Condiciones

Responsable

Firma del responsable




Formato 5: verificacion de limpieza de equipo

(nombre de la organizacion)
HOJA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA DE EQUIPO Y UTENSILIOS
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Fecha: del al de 20
fecha hora Procesos realizados Equipo Reviso Observaciones
Inicio | Final | Limpieza | Sanitizacion Nombre del Nombre del Nombre del Nombre del Nombre del Nombre del Nombre del
equipo equipo equipo equipo equipo equipo equipo

Realizado: Sl
No realizado: NO

No aplica: NA

Firma del encargado




Formato 6: Inspeccién de vehiculo de transporte de producto terminado

(Nombre de la organizacion)

HOJA DE INSPECCION DE CEHICULO DE TRANSPORTE DE PRODUCTO TERMINADO

79

Semana del al de 20
Fecha Nombre del No. De placas Destino Paredes del Sin Sin olores Interior de Cajon con Observaciones Reviso
conductor cajoén o lona objetos extrafios cajon perforaciones
limpia extrafios limpio y/o huecos

Firma del encargado




Del

al

de 20

Formato 7: plan trimestral de limpieza

(Nombre de la Organizacion)

PLAN TRIMESTRAL DE LIMPIEZA
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Actividad

Responsable

Semanas

4 5 6

7

10

11

12

PIR|P|R|P|R

=)

R

Observaciones

Verificado por

Aprobado




