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| RESUMEN

El presente trabajo consiste en el desarrollo del Ejercicio Profesional Supervisado
(EPS), ejecutado por estudiantes de la carrera Ingenieria Agroindustrial de la
Universidad de El Salvador, Facultad Multidisciplinaria Paracentral, el cual se realiz6
en Embutidos la Espafiola, ubicada en calle doctor José Matias Delgado, casa #13,
Departamento de Cuscatlan Municipio de Cojutepeque.

La elaboraciéon de este documento surge a partir de una necesidad planteada por la
gerente y el asistente administrativo de Embutidos la Espafiola, la cual consistia en la
carencia de sistemas de gestion de la calidad (BPM, POES Y HACCP) para garantizar
la inocuidad de los productos elaborados en planta de procesos de dicha empresa.
Por otra parte, el apoyo en la capacitacion del todo el personal; siempre encaminado

a mejorar la calidad e higiene de los alimentos.

Para reforzar lo anteriormente planteado por la Srta. Gerente se realizd un recorrido
por la planta para identificar las etapas del proceso de produccion, ademas de

equipos, utensilios y personal involucrado en el proceso de produccion.

En el marco tedrico de este documento se describen las etapas del proceso para la
elaboraciéon de embutidos, asi mismo se definen los procedimientos operativos
estandarizados de limpieza y desinfeccién (POES), Buenas practicas de manufactura
(BPM) y analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP). para mejorar la

inocuidad y calidad de los productos elaborados.

Por otra parte, en los materiales y métodos se define la macro y micro localizacién de
Embutidos a espafiola. como también, la identificacion del problema y el

planteamiento problema — solucion.

En consecuente, y en respuesta a las problematicas planteadas, se elaboraron los
manuales necesarios, asi como también la adecuada descripcibn de los
procedimientos operativos estandarizados de limpieza y desinfeccién (POES) Buenas
practicas de manufactura (BPM) y analisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP). y sus respectivos registros. Ademas, se elaboraron recomendaciones que

contribuyan a la mejora continua de la planta de Embutidos la Espafiola.



Il ASBTRACT
The present work consists of the development of the Supervised Professional Exercise
(EPS), executed by students of the Agroindustrial Engineering career of the University
of El Salvador, Paracentral Multidisciplinary Faculty, which was carried out in
Embutidos la Espafiola, located in Calle Doctor José Matias Delgado, house # 13,

Department of Cuscatlan Municipality of Cojutepeque.

The preparation of this document arises from a need raised by the manager and the
administrative assistant of Embutidos la Espafiola, which consisted in the lack of
guality management systems (GMP, SOP and HACCP) to guarantee the safety of the
products. products made in the company's process plant. On the other hand, support

in the training of personnel always aimed at improving the quality and hygiene of food.

To reinforce what was previously stated by Ms. Manager, a tour of the plant was made
to identify the stages of the production process, as well as equipment, utensils and

personnel involved in the production process.

In the theoretical framework of this document, the stages of the process for the
production of sausages are described, as well as the standardized operating
procedures for cleaning and disinfection (SOP), Good Manufacturing Practices (GMP)
and analysis of hazards and critical points of control (HACCP). to improve the safety

and quality of processed products.

On the other hand, the materials and methods define the macro and micro location of
Spanish sausages. as well as the identification of the problem and the problem -

solution approach.

Consequently, and in response to the problems raised, the necessary manuals were
developed, as well as the adequate description of the standardized operating
procedures for cleaning and disinfection (SOPs) Good manufacturing practices (GMP)
and analysis of hazards and critical points of control (HACCP). and their respective
records. In addition, recommendations were drawn up that contribute to the continuous

improvement of the La Espafiola Sausage plant.



Il INTRODUCCION
En el siguiente trabajo se presentaran 3 manuales los cuales consisten en garantizar
la calidad e inocuidad de los productos elaborados en la planta procesadora de
EMBUTIDOS LA ESPANOLA, utilizando todas las normativas HACPP, POES, BPM.

Como se sabe, toda industria que manufactura alimentos debe garantizar a los
consumidores productos seguros y confiables, para evitar posibles dafios en su salud,
tales como, enfermedades comunmente conocidas como ETAS (Enfermedades
Transmitidas por Alimentos). Por lo cual, las empresas deben de dar cumplimiento a
varios requisitos, entre estos las mas importantes que son: 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 Procedimientos Operacionales Estandarizados de
limpieza y desinfeccion (POES), las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el
analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) son herramientas que tienen
como prioridad eliminar o reducir al minimo los riesgos de contaminacién bioldgica,
fisica y quimica. Estas herramientas se aplican antes durante y después de las
operaciones de elaboracién y transformacion de alimentos, siendo condicién clave
para asegurar la integridad de los productos en cada una de las etapas en la cadena

alimentaria.

La elaboracion del presente documento técnico permitira a la planta procesadora de
embutidos LA ESPANOLA, conocer y aplicar los requerimientos que exigen las leyes
nacionales e internacionales en materia de la implementacion de los manuales antes
mencionados, con el proposito de reducir al minimo los riesgos de contaminacion,

gue pueden ocurrir durante el procesamiento de los alimentos.

En este manual se describen las areas 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 verificacion de las

BMP, transporte y distribucion.

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

alimentos que se van a procesar.



IV  OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

v Elaborar un sistema de gestion de calidad utilizando las normativas HACCP,
POES, BPM, asegurando la calidad de los productos alimenticios en la planta
procesadora de embutidos LA ESPANOLA.

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la planta
de procesamiento de Embutidos LA ESPANOLA.

v Describir Procedimientos Operativos de Limpieza y desinfeccion (POES) para

prevenir la contaminacion directa de los productos alimenticios.

v' Desarrollar un sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) en cada linea de producto.



V  GLOSARIO
BPM:

Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta basica para la obtencion
de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y la
forma de manipulacion, y se aplican en todos los procesos de elaboracion y
manipulacion de alimentos, y son una herramienta fundamental para la obtencion de
productos inocuos. Constituyen un conjunto de principios basicos con el objetivo de
garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion y distribucion.
CONTROLADO:

Condicién obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios

marcados.
CONTROLAR:

Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de

los criterios establecidos en el plan de HACCP.
DIAGRAMA DE FLUJO:

Representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones llevadas a cabo

en la produccién o elaboracion de un determinado producto alimenticio.
DESVIACION:

Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

EMBUTIDO COCIDO:

Se entiende por embutidos cocidos, los embutidos, cualquiera sea su forma de
elaboracién, que sufren un proceso de coccién por calor seco en estufa o en agua

con o sin sal, o al vapor.



EMBUTIDO CRUDO:

Son todos aquellos que han sido sometidos Unicamente al adobo y amasado antes
de llenado en tripa, -madurados o0 no-, y sometidos posteriormente al secado -y

ahumado o no.
FASE:

Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria, incluidas

las materias primas, desde la produccién primaria hasta el consumo final.
HACCP:

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), es un sistema en el que se
aborda la seguridad alimentaria a través de la identificacion, andlisis y control de los
peligros fisicos, quimicos, biolégicos y ultimamente radiolégicos, que abarcan desde
las materias primas y las etapas del proceso de elaboracion, hasta la distribucién y

consumo del producto terminado.
LIMITE CRITICO:

Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una

determinada fase.
MEDIDA CORRECTIVA:

Accion gque hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC indican

pérdida en el control del proceso.
MEDIDA DE CONTROL:

Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un peligro

para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.
PELIGRO:

Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condiciéon en que

éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.
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PLAN DE HACCP:

Documento preparado de conformidad con los principios del sistema de HACCP, de
tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan
significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena

alimentaria considerado.
POES:

Procedimientos Operativos Estandarizados de saneamiento. Todo Procedimiento que
un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes y durante las operaciones para

prevenir la contaminacion directa del alimento.
PP:

Producto pequerio, es una presentacion de chorizo que utiliza la empresa embutidos

la espafiola
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC):

Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar
un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel

aceptable.
TRANSPARENTE:

Caracteristica de un proceso cuya justificacion, légica de desarrollo, limitaciones,
supuestos, juicios de valor, decisiones, limitaciones, e incertidumbres de la
determinacién alcanzada estdn explicitamente expresadas, documentadas Yy

accesibles para su revision.
VALIDACION:
Constatacion de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.

VERIFICACION: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras
evaluaciones, ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de
HACCP.
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VI MARCO TEORICO

6.1 EMBUTIDOS
Se entienden por embutidos aquellos productos y derivados carnicos preparados a
partir de una mezcla de carne picada, grasas, sal, condimentos, especias y aditivos e

introducidos en tripas naturales o artificiales. (Jimenes, s.f.).
6.1.1 PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS

Es el procesamiento de carnes de animales sanos y bien nutridos con el PH adecuado

con condiciones de higiene éptimas. (Artemonte s.f.).

6.1.2 MOLIDO O PICADO

El tamafio del molido dependera del tipo de embutido a elaborar. Cuanto mas fina sea
la masa de carne resulta mas blanda, uniforme y permite una mejor distribucion de
los ingredientes, sin embargo, se conserva peor y se altera antes. Las cuchillas juegan
un papel muy importante y tienen que estar muy afiladas, para no machacar la carne.
Las carnes y grasas deberan afiadirse troceados en tiras o tacos y cortados en

direccién a las fibras musculares que facilitaran el picado. (el portal, s.f.).
6.1.3 CONDIMENTOS Y ESPECIAS

Se utilizan para conferir a los embutidos ciertas caracteristicas sensoriales
especificas al producto. La sal comudn es el ingrediente no carnico mas empleado en
embutidos. Cumple una triple funcién: contribuye al sabor, actia como conservador,
y ayuda a la solubilizarian de las proteinas. Para sazonar los embutidos se emplean,
mezclas de una amplia variedad de componentes tales como pimenton, pimienta, ajo,
orégano, azucar, etc., de acuerdo con la especificidad del producto de que se trate.

(Jiménez & Carballo, s.f.).
6.1.4 MEZCLADO Y AMASADO

En esta etapa la carne picada se mezcla y amasa con el resto de los ingredientes,
como condimentos y especias, y con los aditivos usados para la conservacion. (Brito,
2019).
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6.1.5 EMBUTIDO

Una vez preparada la masa se procede a llenar las tripas previamente lavadas. Para
ello se hace mediante maquinarias llamada embutidora. Es crucial que en el proceso
de embutido la masa no entre en contacto con agua o con zonas humedas que
puedan favorecen la aparicién de coloraciones anormales. Se recomienda la tripa fina

de ternera ya que es la tripa ideal para embutir chorizos. (AERSA, s.f.).
6.1.6 COCCION

La coccion tiene por finalidad impartir al embutido una consistencia firme debido a la
coagulacion de las proteinas y a la deshidratacion parcial del producto, fijar su color
por desnaturalizacion de la mioglobina dando Ilugar a la formacién del
nitrosilhemocromo y prolongar su vida util debido a la pasterizacién que supone. La
coccidn se realiza, dependiendo del tipo de embutido, a temperaturas comprendidas
entre 75-80° C, durante periodos de tiempo variables (10 a 120 minutos) y con

humedades relativas altas (98-100 por 100). (principios basicos, s.f.).
6.1.7 AHUMADO

Posteriormente al llenado de las tripas, y antes de su maduracion, algunos embutidos
son sometidos a procesos de coccion. El ahumado es un tipo de asado o coccién
lenta de un alimento a fuego bajo. El equipo y las preferencias del mercado

determinan qué alimentos elegir para asar o ahumar. (Vitamix, 2016)

6.2 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Son los principios basicos y practicos generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano, con el objetivo de garantizar que los productos
sean seguros para el consumo humano, focalizados en la higiene y manipulacién.
(Moran & Duran, 2017).
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6.2.1 CALIDAD

Proporcionar de manera eficiente productos y servicios que cumplan o superen las
expectativas del cliente, de igual forma es lo que mide entre mejor o peor a los

productos de la misma clase. (Iribarren, 2015).
6.2.2 CONTAMINACION

Es aquel que contiene agentes vivos (virus, microorganismos o parasitos que
presentan un riesgo para la salud), quimicos, minerales u orgénicos, extrafios a su
composicién normal, sean o no toxicos. Por supuesto que un alimento contaminado
es aquel que contiene componentes naturales toxicos en una concentracién mayor a

las permitidas por la legislacion vigente. (Martinez, s.f.).
6.2.3 CONTAMINACION CRUZADA

Se entiende como el paso de peligro presente de un alimento a otro que se encontraba
inocuo, utilizando como vehiculo superficies o utensilios que han estado en contacto

con ambos alimentos sin la debida limpieza y desinfeccién requerida. (FAO, 2016.).
6.2.4 DESINFECCION

En este proceso se eliminan los agentes patdgenos reconocidos, pero no
necesariamente todas las formas de vida microbianas. Es un término relativo, donde
existen diversos niveles de desinfeccion, desde una esterilizacion quimica, a una
minima reduccibn del numero de microorganismos contaminantes. Estos

procedimientos se aplican Unicamente a objetos inanimados. (Vignoli, s.f.).

6.2.5 HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL

Las personas que manipulan alimentos son una de las principales fuentes de
contaminacion. Los seres humanos albergan gérmenes en ciertas partes de su cuerpo
gue pueden transmitirse a los alimentos al entrar en contacto con ellos y causar

enfermedad. La piel, las manos, la nariz, la boca, los oidos y el pelo son partes del
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cuerpo humano a las que se debe prestar especial atencion cuando se manipulan

alimentos. (Buenas practicas, s.f.).
6.2.6 LAVADO DE MANOS

Es importante el lavado manos en momentos claves, cuando los microbios se pueden
propagar, en la cocina, algunos de estos momentos claves son: Antes, durante y

después de preparar cualquier alimento. (CDC, s.f.).
6.2.7 LAVADO DE BOTAS:

Enjuagar con suficiente agua y jabén para eliminar la suciedad adherida en las
paredes y suelas de las botas, enjuagar el cepillo y aplicar detergente, restregar
fuertemente la bota y suela para remover toda la suciedad posible, previamente
enjuagar con suficiente agua para eliminar el exceso de detergente. (UNA, 2019).

6.2.8 UNIFORME

La ropa puede ser una fuente de contaminaciéon 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, gabacha, camisa y pantalén blancos o de color claro
utilizado solamente en el area de trabajo, mascarilla que cubra nariz y boca, Anteojos
de seguridad o careta: necesarios solo cuando exista el peligro de chispeo de
sustancias quimicas. Delantal plastico impermeable, guantes de hule, botas de hule
impermeables y antideslizantes. (Moran & Duran, 2017).

6.2.9 CAUSAS DE INTOXICACION ALIMENTARIA

Muchos microbios que causan enfermedades, pueden contaminar los alimentos, por
lo tanto, hay muchas infecciones que se trasmiten por medio de alimentos. El centro
para el control y prevencién de enfermedades, (CDC). estiman que todos los afios
48 millones de personas se enferman por una afeccion transmitida por los alimentos,
128 000 son hospitalizadas y 3000 mueren. Los investigadores han identificado mas
de 250 enfermedades transmitidas por los alimentos, La mayoria de ellas son

infecciones producidas por una variedad de bacterias, virus y parasitos. Ademas de
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toxinas y sustancias quimicas dafiinas que contaminan y causan enfermedades

transmitidas por los alimentos. (CDC, s.f.).
6.2.10 INFRAESTRUCTURA

Una adicién o modificacion a una planta de procesamiento de alimentos comienza
con un disefio conceptual seguido de: 1. Un disefio fisico de los sistemas mecéanicos
y eléctricos: 2. Seleccidon y dimensionamiento de equipos 3. Disefio de estructuras y
cimientos 4. Creacion de planos de construccion 5. Planificacion de las actividades

de construccién para que no se interrumpa el funcionamiento de la planta. (TPI, 2020).

6.3 POES
6.3.1. ¢ QUE ES EL POES?

Son Todos Procedimiento que un establecimiento lleva a cabo diariamente, antes y
durante las operaciones, para prevenir la contaminacion directa del alimento. (Garcia,
2016).

Segun Basicfarm, 2020, nos dice que POES se refiere a los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento que detallan, cdmo y con qué frecuencia
se debe limpiar, asi como qué registros se deben utilizar para el monitoreo de la

limpieza y desinfeccion de un establecimiento que manipula insumos alimenticios.

6.3.2 BENEFICIOS QUE SE OBTIENE AL UTILIZAR LOS POES.

Segun Varédn, 2017, nos menciona algunos beneficios de utilizar los POES: 1.
Produccién de alimentos seguros, garantizando un ambiente limpio, reduciendo asi
los recuentos microbiolégicos por microorganismos que puedan causar deterioro de
los alimentos. 2. Un aumento de la vida util de los productos derivado de la reduccion

microbioldgica en los mismos.

3. Disminucion de quejas y reclamos por productos defectuosos o contaminados. 4.
Aumento en la productividad ya que, al estar dando cumplimiento a la legislacién
sanitaria, se pueden evitar “tiempos muertos” en la produccion y/o sanciones de los

inspectores. (Varén, 2017)

Otros beneficios por el cumplimiento de un POES tenemos. 1. Reduccion de los
recuentos microbiolégicos. 2. Produccion de alimentos seguros. 3. Reduccion de

guejas y reclamos por productos defectuosos. 4. Aumento de vida util. 5.
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Cumplimiento de la reglamentacion. 6. Medida preventiva en el control de plagas.
(Garcia, 2016).

6.3.3 ¢ QUE CONTENIDO DEBE LLEVAR UN POES?

En los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), se
deberan describir: 1. Los métodos de higiene y sanitizacion empleados, la frecuencia,
los productos utilizados, su concentracion y las personas responsables de la tarea. 2.
El plan de limpieza y desinfeccion diario, semanal y mensual de los distintos sectores
y superficies. 3. Los registros de control de las acciones correctivas y de verificacion.
4. Fichas técnicas de los productos quimicos para la limpieza y desinfeccion.
(Fernandez, s.f.).

6.4 TIPOS DE DETERGENTES (planes de limpieza, s.f)
6.4.1 DETERGENTES ALCALINOS (ALCALIS)

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

las maquinas lavavajillas son fuertemente alcalinos.

6.4.2 DETERGENTES NEUTROS
También llamados de uso general, utilizados para la limpieza de superficies lisas de

escasa suciedad. Principalmente empleados en jabones para manos.

6.4.3 AGENTES ABRASIVOS
Estos compuestos se utilizan sélo como ayuda suplementaria cuando la grasa se ha
adherido a una superficie con tal fuerza que ni limpiadores alcalinos ni acidos la

eliminan. Su uso obliga a un cepillado adecuado y enjuague con abundante agua.

Cuando se hace necesario el uso de abrasivos, por lo general se recomienda polvos
o0 pastas (generalmente feldespato o silice finamente granulado) junto con los agentes
gue actuan en las superficies. Estos agentes de limpieza son utiles para los suelos
muy sucios o la porcelana desgastada e irregular. Deben utilizarse con cuidado

cuando se trate de superficies lisas, pues puede dafarlas.
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6.3.4 DETERGENTES ENZIMATICOS

Son detergentes en los que, en su composicion, se han incluido enzimas como:
proteasas, amilasas, lipasas. Los productos enzimaticos son utilizados para
instrumentos de dificil accesibilidad y dificil de limpiar (AEEED, 2009).

6.3.5 DETERGENTES SECUESTRANTES

Su principal accion es secuestrar a los cationes divalentes del agua dura (calcio,
magnesio) La eliminacion se hace en forma de solubilizacion (quelato) o precipitacion.
Otra de las acciones de los mejoradores es mantener el pH de la solucion detergente

a un valor alcalino, neutralizar los acidos grasos libres y formar jabones in-situ.

(Salager s.f.)
COMPOSICION PRODUCTOS DE LIMPIEZA
DE LA FAMILIA EJEMPLO CARACTERISTICAS
SUCIEDAD
OTROS Productos Amilasas Hidrolizante
HIDRATOS DE | enzimaticos Desengrasante
CARBONO
PROTEINAS Alcalinos Soda caustica Solubilizante
Saponificante
Productos proteasas Hidrolizante
enzimaticos Desengrasante
MATERIAS Tensoactivos Anidnicos Humectante
GRASAS catiéonicos, no Emulsificante
i6nicos
Productos lipasas Hidrolizante
enzimaticos Desengrasante
MINERALES Acidos Clorhidrico Solubilizante
Nitrico
Fosfato
Secuestrantes EDTA Secuestrantes
(quelatantes) Polifosfatos
Gluconato
SARRO Alcalino Soda caustica Solubilizante
ENOLOGICO

Cuadro 1: Productos de limpieza Fuente: (fuentes, s.f.)

6.4 TIPOS DE DESINFECTANTES SEGUN SU ACTIVIDAD (manual de limpieza,
s.f)

6.4.1 ALCOHOLES

Los alcoholes actian destruyendo la membrana celular y desnaturalizando las
proteinas. Su accion es rapida, incluso desde los 15 segundos, aunque no tiene efecto

persistente. Sus efectos biologicos de dafio microbiano permanecen por varias horas.
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Los alcoholes poseen una rapida accion y amplio espectro de actividad, actuando
sobre bacterias Gram negativas y Gram positivas, incluyendo mico bacterias, hongos
y virus, pero no son esporicidas. El etanol al 70% destruye alrededor del 90% de las

bacterias cutaneas en dos minutos.

El alcohol se utiliza muy frecuentemente para la desinfeccién o limpieza de la piel,
Su aplicacién estd también indicado en la desinfeccion de material no critico como

termoémetros.

6.4.2 ALDEHIDOS, FORMALDEHIDOS Y GLUTARALDEHIDO

Actian mediante la alquilacién de los grupos quimicos de las proteinas y acidos
nucleicos de las bacterias, virus y hongos. El formaldehido actia sobre las proteinas
por 29 desnaturalizacion. El glutaraldehido actia de forma similar en pH alcalino.
Sobre la pared celular, el glutaraldehido actta al nivel de los puentes cruzados del
peptidoglicano

Los aldehidos tienen un amplio espectro de actividad contra microorganismos y virus,
mientras que el formaldehido es bactericida, esporicida y viricida, pero trabaja mas
lentamente que el glutaraldehido. El formaldehido es un producto quimico

extremadamente reactivo y que interactia con proteinas, ADN y ARN in vitro.

Se utiliza en la esterilizacién de objetos inanimados, como instrumentos. Desinfeccion
de material de metal, caucho y plastico. Desinfeccibn de alto nivel de

hemodializadores Al 20% a 30% es astringente.

6.4.3 HIPOCLORITOS
El mecanismo de accién sobre los microorganismos es poco conocido, pero se
postula que actian inhibiendo las reacciones enzimaticas y desnaturalizando las

proteinas.

Los hipocloritos tienen un extenso espectro de actividad, son bactericidas, viricidas,
fungicidas y esporicidas, pero actividad variable frente a micobacterias, segun la

concentracion en que se use.

El hipoclorito de sodio se presenta en solucién a una concentracion de 5,25%. Para
las desinfecciones, las diluciones en uso son entre 0,1% y 1%. Limpieza de vaijilla.
Lavado de ropa en general. Cloracion del agua. Desinfeccion de algunos alimentos.

Desinfeccion de desechos liquidos contaminados.
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6.4.4 COMPUESTOS YODADOS

Los compuestos yodados son agentes oxidantes, se combina irremediablemente con
residuos tirosina de las proteinas. Precipitan las proteinas bacterianas y acidos
nucleicos. Alteran las membranas celulares al unirse a los enlaces C=C de los acidos
grasos. Actua disminuyendo los requerimientos de oxigeno de los microorganismos
aerobios, interfiriendo la cadena respiratoria por bloqueo del transporte de electrones

a través de reacciones electroliticas con enzimas.

El yodo tiene una poderosa actividad germicida, ataca bacterias grampositivas y

gramnegativas, micobacterias, esporas, hongos, virus, quistes y protozoos.

Se utiliza en la desinfeccion de la piel sana, el tratamiento de afecciones de la piel

causadas por bacterias y hongos, la limpieza de las heridas en solucién acuosa.

6.4.5 FENOLES

Son bactericidas a bajas concentraciones, causando dafio a las membranas con
pérdida de los constituyentes citoplasmaticos, inactivando irreversiblemente las
oxidasas y deshidrogenasas de membrana y produciendo desnaturalizacion de las
proteinas.

Los fenoles se utilizan mas como desinfectantes, tienen propiedades antibacterianas
frente a estreptococos, estafilococos y Escherichia coli, y también propiedades
antifangicas y 30 antivirales. En la actualidad, s6lo se emplea para la desinfeccion de
puntos criticos en la industria, aplicandolo a superficies, ropa blanca, instrumentos,

sanitarios y excretas.

6.4.6 OXIDANTES

Los oxidantes (peroxigenos) son productos que liberan oxigeno naciente.
Considerados como compuestos bactericidas utiles, su mecanismo de accién
consiste en la inactivacion de proteinas enzimaticas actuando sobre los grupos -SH

de las proteinas de estructura y de las proteinas de funcion de las bacterias.

Su espectro de actividad es sobre bacterias vegetativas, virus, micobacterias y

esporas.

6.4.7 PEROXIDO DE HIDROGENO
El peroxido de hidrogeno tiene efectos oxidantes por producir OH y radicales libres,

los cuales atacan a los componentes esenciales de los microorganismos como
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lipidos, proteinas y ADN. Es un agente oxidante de efecto fugaz por ser

descompuesto por las catalasas de los tejidos.

Es activo frente a bacterias y virus, segun la concentracion y condiciones de
utilizacién. Estudios in vitro de soluciones de perdxido de hidrogeno al 3% han
mostrado amplio espectro de eficacia, con mayor actividad frente a bacterias

grampositivas.
Se utiliza como antiséptico topico en solucion al 3%. 5.7.4.8

6.4.8 COMPUESTOS DE AMONIO CUATERNARIO
Son sustancias que lesionan la membrana celular debido a que desorganizan la
disposicion de las proteinas y fosfolipidos, por lo que se liberan metabolitos desde la

célula, interfiriendo con el metabolismo energético y el transporte activo.

Activos para eliminar bacterias grampositivas y gramnegativas, aunque éstas ultimas
en menor grado. Son bactericidas, fungicidas y viricidas, actuando sobre virus
lipofilicos, pero no sobre los hidréfilos. No tiene accién sobre las micobacterias, ni son

esporicidas.

Se utiliza para la desinfeccidn de superficies no criticas, accion desodorante, limpieza
de superficies asperas o dificiles.

6.5 HACCP
Sistema base para reducir, controlar o eliminar los peligros que puedan comprometer

la inocuidad de los alimentos. (Global std, s.f).

El sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas, inherentes al
procesamiento industrial de alimentos, que se aplican a todos los segmentos y
eslabones de la cadena productiva, desde la produccién primaria hasta el consumo
del alimento. Tiene como base o punto de partida la identificacion de los peligros
potenciales para la inocuidad del alimento y las medidas de control de dichos peligros.
(OPS, 2017).

Esta diseflado para ser implementado en cualquier segmento de la industria
alimentaria, como: cultivo, cosecha, transformacion o elaboracion y distribucién de

alimentos para su consumo. Los programas de prerrequisitos como las Buenas
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Practicas de Manufactura (BPM) son la base fundamental para el desarrollo e

implementacion exitosa de los sistemas HACCP. (Global std, s.f).

Para que la aplicacion del sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario
gue tanto la direccién como el personal se comprometan y participen plenamente. La
aplicacion del sistema de HACCP es compatible con la aplicacion de sistemas de
gestion de calidad, como la serie ISO 9000, y es el método utilizado de preferencia

para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales sistemas. (FAO, s.f.).
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6.5.1. SECUENCIA LOGICA DE APLICACION DEL SISTEMA HACCP

1. FORMACION DE UN EQUIPO HACCP

\ 4

2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

pe

3. DETERMINACION DE LA APLICACION DEL SISTEMA

.

4. ELABORACION DE

c

N DIAGRAMA DE FLUJO

pe

5. VERIFICACION DEL IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO

pe

6. ENUMERACION DE TODOS LOS RIESGOS POSIBLES DE EJECUCION DE ANALISIS
DE PELIGROS DETERMINACION DE LAS MEDIDAS DE CONTROL

pu

7. DETERMINACION DE LOS PCC

pe

8. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS

pu

9. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA PARA CADA PCC

pu

10. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS RECTIFICADORAS PARA LAS POSIBLES
DESVIACIONES

pe

11. ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION

pe

12. ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE REGISTRO Y DOCUMENTACION

Figura 1: secuencia logica de aplicacion de sistema HACCP
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6.5.2 HOJA DE TRABAJO HACCP
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Figura 2: hoja de trabajo HACCP
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6.5.3 DIAGRAMA DE FLUJO

RECHAZADO
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AHUMADO Y TRATAMIENTO
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\

EMPACADO AL
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Figura 3: Diagrama de flujo
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6.6 MATERIALES Y METODOS
6.6.1 MACRO — LOCALIZACION

La macro — localizacién de la empresa Embutidos la espafiola, se ubica en la Zona

centra

Chalatenango
Santa Ana
®
i ) guscatis Cabaias
uachapan o Morazan
So i Salvador
nsonate
Vi
La Libertad San Vicente

San Miguel

v
o
Q
Imagen 1: Macro-Localizacion
6.6.2 MICRO - LOCALIZACION
La planta de procesos de Embutidos la Espafiola estd ubicada en ubicada en Calle

Dr. José Matias Delgado casa #13, Cojutepeque, Cuscatlan con las siguientes
coordenadas 13°43'19.3" N 88°55'40.9" W

@."

Imagen 2: Micro-Localizacion
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6.6.3 DISENO DE PLANTA DE PROCESAMIENTO
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A
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Figura 4: Disefio de planta de procesamiento
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6.6.4 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Gerente General

Jefe Produccion

Contador | 7777]________| Asesor Externo
________ Asesor Publicidad y Redes
Jefe de Ventas Jefe Administrativo Jefe Despacho
— Colaborador 1 ‘ ‘ [—_/ —_
-+— Colaborador 2 .
Sala de Sala de Ventas en Supervisor de Asistente Asistente Motorista \ Motorista
Venta Ventas la Ferias Supermercado Administrativo Administrativo 1 2
Colaborador 3 1 2 I ’
Asistente Asistente
— Colaborador 4 1 )
| I Colaborador 5
T Colaborador 6
Colaborador 7
Colaborador 8
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Figura 5: organigrama de la empresa

\

Motorista
3

|

Asistente
3



6.6.5 PERIODO DE EJECUCION DEL PROYECTO
el periodo de ejecucion del proyecto estd comprendido desde el 9 de agosto de

2021 al 14 de diciembre de 2021

6.7 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Somos una empresa familiar salvadorefia especializada en la elaboracion artesanal
de embutidos originarios de Cojutepeque. Tenemos 11 afios de experiencia en el
mercado, distribuyendo nuestros productos a diferentes puntos del pais y

supermercados.

6.7.1 HISTORIA DE LA EMPRESA
Somos una empresa familiar, que nace en 1962 con la receta de origen espafiol de
butifarras y salchichones de dofia Caridad de Saca en Cojutepeque, departamento de

Cuscatlan El Salvador.

6.8 MISION DE LA EMPRESA
Brindar a nuestros clientes embutidos preparados con los mas altos estandares de

higiene y calidad, que satisfagan las preferencias y gustos mas exigentes.

6.9 VISION DE LA EMPRESA

Expandirnos nacional e internacionalmente colocandonos como el fabricante y
proveedor de embutidos de primera calidad predilectos de nuestros consumidores,
alcanzando asi el reconocimiento como una de las mejores marcas de embutidos de

toda la region.

6.10 POLITICA DE CALIDAD

En la empresa Embutidos La Espariola, nos dedicamos a la elaboracion de embutidos
de la mas alta calidad, fabricando productos que satisfacen gustos y preferencias
exigentes de nuestros consumidores, estableciendo un sistema de gestion de calidad
basado en normas, a través de una mejora continua en todos los procesos de la

empresa.
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6.11 PROYECTO

Debido a las limitantes originadas por la poca informacion con tematicas relacionadas
a las normativas de buenas practicas de manufactura, higiene y desinfeccion, ademas
de la carencia en informacion con normativas internacionales como lo es el HACCP,
se planted elaborar un proyecto para Embutidos La Espafiola, lo cual consiste en
solventar las carencias con tematicas de higiene y calidad mediante la elaboracién de
manuales técnicos de Procedimientos Estandarizados de Limpieza y Desinfeccion
(POES), Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP).

6.12 PROBLEMA

El problema que se abordo fue la deficiencia en cuanto a limpieza, desinfeccion y
control de calidad en la elaboracion de embutidos, el cual no permite ganar un mayor
posicionamiento y demanda en el mercado, el gerente de la empresa manifesté que
no contaban con normativas de higiene y desinfeccién que garantice que el producto

terminado sea inocuo.

6.13 SOLUCION

En consecuente, y en respuesta a la problematica planteada por embutidos la
espafiola se decidié elaborar una serie de manuales de: Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) Procedimientos Estandarizados de Limpieza y Desinfeccion
(POES) Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) con el fin de

garantizar la inocuidad del producto terminado.

Ademas, se lleg6 a un acuerdo para capacitar al personal sobre las normativas de

BPM, POES HACCP, siempre con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

MESES (SEMANAS)
ACTIVIDADES AGOSTO | SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
S1[s2[s3[s4|s1[s2[s3[sa|s1[s2[s3[s4| s1 | s2

1. Reuniones de caracter
informativo con  los
representantes de
Embutidos la Espafiola

2. Identificacién del
proceso productivo

3. Visita de recoleccion de
informacion en
Embutidos la Espafiola

4. Recoleccion de
informacion bibliogréfica

5. Revision del primer
avance
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6. Planteamiento proyecto
—problema - solucion

7. Revision segundo
avance

8. Elaboracion de manual
POES, BPM Y HACCP

9. Capacitacion del
personal, sobre BPM y
POES

10. Elaboracion de
documento final.

11.Revisién de avance final

12.Defensa del documento
final

13.Correccion de
observaciones de la
socializacion en la
Universidad de El
Salvador UES-FMP

14.Presentacion de
documento final en la
biblioteca de la UES-
FMP, a la jefatura del
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departamento de
Ciencias Agronomicas y
en Embutidos la
Espafiola

Cuadro 2: cronograma de actividades
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VII ANEXOS

Imagen 3: personal de Embutidos La Imagen 4: capacitacion POES
Espafiola

s Imagen 6: capacitacidon POES
Imagen 5: capacitacion BPM
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VIII CONCLUSIONES
La implementacion de este manual contribuird a la mejora continua de la empresa,
siendo clave para la garantia de produccion de embutidos inocuos. Sin embargo,
existen factores en la planta de procesamiento que reducen la eficacia de los
sistemas de gestion de la calidad, POES, BPM, HACCP, Por lo tanto, a corto

mediano o largo plazo deben ser mejorados o sustituidos, siendo los siguientes:

1) Es necesario implementar sistemas de gestion de calidad para
garantizar la inocuidad del alimento.

2) Las paredes del area de produccion no estan completamente
redondeadas.

3) El pediluvio de entrada al area de produccion no siempre cuenta con
solucién desinfectante.

4) Los tomacorrientes del area de produccion estan demasiado cerca del
piso.

5) Cielo falso en mal estado

6) Cedazo en mal estado en area de coccién

7) Es importante el lavado de manos al salir y volver a entrar al area de
procesos.

8) La empresa Embutidos La Espafiola no cuenta con manuales (BPM,
POES y HACCP).
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

IX RECOMENDACIONES:
Implementar sistemas de gestion de calidad BPM, POES, HACCP.
Como se describe en este documento para el area de produccion.
Redondear con cemento las esquinas de las paredes del area de
produccion para evitar que se acumule suciedad.
El pediluvio del area de produccion debe mantenerse siempre con
solucion desinfectante y cambiar la solucién a media jornada.
Cambiar de posicion los tomacorrientes de modo que no estén cerca
del piso y evitar un corto circuito al entrar en contacto con el agua
Arreglar el cielo falso para evitar el anidamiento de insectos y
roedores.
Arreglar el cedazo para evitar la entrada de insectos y roedores a la
planta.
cada vez que se sale y entra a la planta de procesamiento es
obligatorio el lavado manos para evitar contaminar el producto.
Se recomienda poner en practica todos los procedimientos escritos en

los manuales
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| INTRODUCCION
En el siguiente manual de buenas practicas de manufactura (BPM) se describen
una serie de procedimientos que deben realizarse dentro de la planta procesadora
de embutidos “La Espanola”, con el fin de mantener condiciones adecuadas para la

obtencién de alimentos seguros.

Todo fabricante de embutidos tiene no solo la responsabilidad de entregar un
producto atractivo, con buen sabor, color, aromay al menor costo posible, sino tiene
también la obligacién primordial de ofrecer en estos alimentos un aporte

indispensable de nutrientes para ayudar al bienestar de la poblacién.

Para lograr este objetivo y obtener productos inocuos, 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.

Ademas, 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 verificacion de las

BMP, transporte y distribucion.

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

alimentos que se van a procesar.

Se encontrara siempre a disposicién para que diferentes organismos publicos y/o
privados puedan realizar la evaluacion del sistema desarrollado e implementado

por la empresa para la obtencion de alimentos seguros



I OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

v' Determinar los requisitos generales de higiene y de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), que deben ser cumplidos en la planta procesadora
de embutidos “La Espafiola” para elaboracion de alimentos seguros e
inocuos, garantizando que los productos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes en la

produccion y distribucion.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Establecer los procedimientos y registros que se deben llevar para el
cumplimiento y control de los procesos establecidos, segun el RTCA y NSA
en el Manual.

v Transferir conocimientos para con los manipuladores de alimentos sobre las
buenas practicas de manufactura en condiciones de higiene.

v" Implementar informacion técnica y recomendaciones practicas para la
realizacion de un sistema que asegure la calidad e inocuidad de la planta
procesadora de embutidos LA ESPANOLA.



[l DEFINICIONES BASICAS
ALIMENTO:

Es aquello que los seres vivos comen y beben para su subsistencia. EIl término
procede del latin alimentim y permite nombrar a cada una de las sustancias solidas

o liquidas que nutren a los seres humanos, las plantas o los animales.
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA:

Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
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 forma

de manipulacion.
CALIDAD:

Es el grado en que un producto o servicio cumple con los requisitos de los grupos
de interés lo que le permite ser apreciado como igual, mejor o peor entre otros

productos de la misma clase.
COFIA:

Gorro de lino u otra tela fina que cubre toda la cabeza hasta la nuca y se ata bajo la
barbilla; es un gorro utilizado para mantener recogido o escondido el cabello por

razones de higiene o antiguamente como signo de respetabilidad
CONTAMINACION:

Se entiende como toda materia que se incorpora al alimento sin ser propia de él y
con la capacidad de producir enfermedad a quien lo consume. Basicamente esas

materias pueden ser de tipo bioldgico, de tipo quimico y de tipo fisico.



CONTAMINACION CRUZADA:

Es la transmision de microorganismos de un alimento contaminado, en la mayoria

de los casos crudo, a otro que no lo estaba y que ya esta cocinado.
DESINFECCION:

Accidn o efecto de eliminar o reducir los microorganismos patdgenos, por medio de
agentes quimicos o de métodos 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 manipulacion de alimentacion la finalidad de obtener un producto

terminado.
LIMPIEZA:

Conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o microscépica.
Estas operaciones se realizan mediante productos detergentes elegidos en funcion

del tipo de suciedad y las superficies donde se asienta.
MANIPULADOR DE ALIMENTOS:

Todas aquellas personas que, por su actividad laboral, tienen contacto directo con
los alimentos durante su preparacion, fabricacion, transformacion, elaboracion,

envasado, almacenamiento, transporte, distribucidn, venta, suministro y servicio



MARMITA:

Es una olla de metal cubierta con una tapa que queda totalmente ajustada. Se utiliza
generalmente a nivel industrial para procesar alimentos nutritivos, mermeladas,
jaleas, chocolate, dulces y confites, carnes, bocadillos, salsas, etc., Ademas sirven

en la industria quimica farmacéutica.
MICROORGANISMOS:

Son aquellos seres vivos mas diminutos que Unicamente pueden ser apreciados a
través de un microscopio. En este extenso grupo podemos incluir a los virus, las

bacterias, levaduras y mohos que pululan por el planeta tierra.
PROCEDIMIENTO:

Son moédulos homogéneos que especifican y detallan un proceso, los cuales
conforman un conjunto ordenado de operaciones o actividades determinadas
secuencialmente en relacién con los responsables de la ejecucion lo cuales deben
de cumplir con politicas y normas establecidas, sefialando la duracién 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 dan esos factores en forma 6ptima, la reproduccion de las bacterias es
muy rapida. Una sola bacteria puede producir 536 millones de bacterias en solo 15

horas.
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Los nutrientes que contiene el alimento y las condiciones en que se los procesa y
manipula permiten clasificarlo segun el grado de riesgo de producir enfermedad que
presenta. Asi por ejemplo los lacteos son de “alto riesgo”, los alimentos recalentados

de “mediano riego”, los alimentos secos, mermeladas, encurtidos, de “bajo riesgo”.

La temperatura es un factor muy importante para el desarrollo de los

microorganismos.

Puede decirse que las temperaturas bajas (inferiores a 5° C) resultan seguras para
la conservacion de los alimentos, pero hay que recordar que los microorganismos
no se destruyen y pueden volver a estar activos si sube hasta valores mas altos, por
otra parte, por encima de 60° 0 65° los microorganismos se destruyen por lo que la

seguridad es mayor.

Queda entonces una zona (entre 5° 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 domeésticos, utensilios, manipulador
de alimentos (por sus manos, ropas, su propio organismo si esta 10 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
proporcion de azucar (mermeladas u otros) con mas facilidad que las bacterias aun

cuando permanezcan en la heladera.
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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 quesos
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.
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IV 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. Sélo el nimero
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 areas 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 de que 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 niumero anormal de contaminantes, o de
contaminantes de diversos tipos; es conveniente que se efectien examenes

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

ocupacionales.
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4.1 REQUERIMIENTOS PRE-OCUPACIONALES
Requisitos minimos que deben de tener un trabajador o trabajadora de una

instalacion de proceso/empaque.

En general, los requisitos serian los siguientes:
Mayor de 18 afios

Saber leer y escribir

<N X

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 cadigo de salud y asistencia social de El Salvador, es decir:

v' 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 patdgenos, cada 6 meses 1 ves al afio.

v' 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.

4.2 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
funcidbn de las necesidades especificas de las instalaciones de proceso o

establecidas por la clientela.

En general, el requisito mas importante es cumplir con los examenes médicos de
forma periddica. Lo mas recomendable es que todo el personal se realice exdmenes
meédicos generales (heces, orina, hemograma completo) y que se entregue una
copia de los resultados de dichos examenes a la persona encargada/supervisora de

las instalaciones de proceso a fin de llevar un control de esta practica sanitaria.

4.3 HIGIENE Y SALUD DEL PERSONAL
Dado que la prevencion de la contaminacion de los alimentos se fundamenta en la

higiene del manipulador, por lo cual toda persona que entre en contacto con los
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productos alimenticios, asi como con los equipos y utensilios utilizados en el

proceso, debe tratar de cumplir con lo siguiente:

v

<\

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

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

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.

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

Mantener las ufias cortas, limpias y libres de esmaltes o cosméticos.

Para los hombres barba afeitada, pelo lavado y recortado, obligatorio el uso
de redecilla o cofia, el tamafo 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 tamafio
de la malla de la red debe ser mayor de 3 milimetros.

No se permite Fumar, masticar, comer o beber alimentos en el area de
produccion sélo podra hacerse en areas preestablecidas, en donde el riesgo
de contaminacion sea minimo.

No se deben usar joyas, ni adornos: broches para el cabello, pasadores,
pinzas, aretes, anillos, pulseras y 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 como drogas.

Evitar que el personal con enfermedades contagiosas, erupciones, heridas

infectadas o mal protegidas, laboren en contacto directo con los productos.
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Sera conveniente aislarlos y que efectien otra actividad que no ponga en
peligro la calidad del producto.

v' 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 area de proceso.

v' 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.

v' Cuando los trabajadores/as hagan uso del servicio sanitario, deben dejar la
bata (gabacha) antes de ingresar al mismo para evitar contaminarla.

4.3.1 LAVADO DE MANOS
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.

Un correcto lavado de manos debe incluir estas etapas:

Paso 1: Remangar el uniforme hasta
el codo de manera que quede

descubierto el antebrazo.
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Paso 2: humedecer las manos y
aplicar la cantidad necesaria de
jabon para cubrir las manos vy
antebrazos Frotar las manos con el
jabén hasta que se forme espumay
extenderla de las manos hacia los

codos.

Paso 3. lavarse las manos vy
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 hara
por un tiempo no menos de 20

segundos

Paso 4: Enjuagar bien con abundante
agua desde las manos hacia los
codos. Este proceso debe durar
cerca 30 segundos.
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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

depdsito de basura en este paso.

Paso 7: Desinfectar las manos en
una solucion apropiada de ser
necesario. Puede también utilizarse

alcohol con este proposito.

llustracién 1- procedimiento para lavado de manos- Fuente: Elaboracion propia
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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 ain con la proteccién de un

pafiuelo o luego de tocar basura o mascotas.

4.4 LAVADO DE BOTAS
El calzado més 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:

v Ingresar al area de trabajo
v Al volver al trabajo después de haber salido por cualquier motivo
v Después de ir al bafio

v Finalice su turno de trabajo

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

suciedad en las mismas.
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Paso 2: enjuagarse con suficiente
agua potable hasta eliminar los
residuos de detergente y

desinfectante.

llustracion 2: pasos basicos para lavarse las botas- fuente: Elaboracion propia

4.5 PROTECCION PERSONAL (VESTIMENTA)
La ropa puede ser una fuente de contaminacion de alimentos ya que contiene
microbios y tierra que provienen de nuestras actividades diarias. Vestimenta

apropiada para manipulador de alimentos:

v Redecilla o cofia que cubran

totalmente el cabello para evitar su
Antes de tener

contacto con los
alimentos ~ debes
uniformarte con;

caida.

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

o Redecilla
v' Mascarilla que cubra nariz y boca.
v' Anteojos de seguridad o careta: OTapaboca v
necesarios solo cuando exista el
: . , ODcIanlal /
peligro de chispeo de sustancias

o Guantes

9 Botas .

Listo!

quimicas.
v Delantal plastico impermeable.

<

Guantes de nitrilo (desechable).
v’ Botas de hule impermeables y

antideslizantes.
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FIGURA 1: Uniforme de un trabajador de una instalacién de proceso El uniforme
completo es DE USO OBLIGATORIO para todos los trabajadores y trabajadoras

gue 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 quimicas.

Es necesario que mientras los trabajadores/as permanezcan dentro de las mismas,

lo usen adecuadamente.

i

Figura 2- Equipo necesario en las areas de proceso
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4.6 ENSENANZA 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, debera 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 contaminacién de los productos.

Tal instruccién podra comprender entre otras, las partes pertinentes del presente

manual que se relacionen con su actividad.

4.7 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.

4.8 ENFERMEDADES CONTAGIOSAS

Todo personal que labora en las instalaciones tiene la responsabilidad de informar
de casos de enfermedad, especialmente cuando se presenten episodios de diarrea,
tos, infecciones cronicas de garganta y vias respiratorias, lesiones, cortaduras o

guemaduras infectadas.

Se debe evitar que las personas que presenten algun 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 llorosos, tos, estornudos,

secreciones en oidos, 0jos y nariz, la persona encargada de las instalaciones de
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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.

Figura 3 - persona enferma- fuente: google imagenes

4.9 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.

v" No deberan presentar sintomas de enfermedad o lesiones

v" no deberan comer, fumar, masticar o escupir durante el transito por las areas
de produccién, lavar y desinfectarse las manos antes de entrar, no tocar los
equipos, utensilios, materias primas o productos en proceso y/o procesados.

v' 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

manipulacion de materiales y en las areas de proceso.
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V INFRAESTRUCTURA
Las instalaciones deben ser ubicadas, designadas, construidas, adaptadas, y
mantenidas de tal forma que sean apropiadas para las operaciones que se

realizaran 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 condicién 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
bésicas 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 y desinfeccion.

Sin grietas, roturas, disefios que permitan acumulacién de suciedad o de bacterias.

5.1 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 acumulacién 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.

NN N NN

Encharcamiento por drenaje insuficiente o inadecuado.
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Los drenajes deben tener tapa apropiada para evitar la entrada de plagas
provenientes del encharcamiento o areas externas. Condiciones que ayudan
a evitar la contaminacién 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 solidos 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 disposicién deberan
operar en forma adecuada de manera que estos no constituyan una fuente
de contaminaciébn en las éareas donde los productos se encuentren
expuestos.

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

ser una fuente de contaminacioén 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, ademéas deben mantenerse libres de acumulaciones de
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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 INSTALACION
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 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 destinadas al procesamiento de alimentos siguen la
secuencia natural del flujo del proceso productivo y/o de procesamiento,

identificandose las siguientes areas principales:

v' Area de recepcion.
v Area de almacenamiento.
v' Area de proceso.

v Area de despacho.

53 PISOS
Cuando existen pisos rugosos da lugar a la acumulacion de materia organica, la

cual es fuente de contaminacion microbiana.

v" Si los pisos son lisos es muy probable que los empleados puedan sufrir
accidentes por resbalones.
v" Si los pisos no tienen una inclinacién hacia el desaglie se presenta una

acumulacion de agua, lo que significa una pérdida de tiempo para desplazarla
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y a la vez puede permitir que el agua salpique sobre el producto cuando el
empleado este caminando sobre esta.

Consideraciones para que se tomen en cuenta para un buen piso:

v 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.

v' 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
gue no se permiten pisos deteriorados y no deben presentar fisuras o
irregularidades en su superficie.

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

v Las uniones pared y piso deben ser céncavas para facilitar la limpieza y
desinfeccién (curva sanitaria).

v' Se recomienda este tipo de barrera sanitaria, cada vez que se ingrese del

exterior hacia el interior de las instalaciones.

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:

v" Impermeables.

<\

Lisas de color claro y sin grietas.

v" No deben ser absorbentes y de facil limpieza. Las uniones entre pared y
pared o pisos deben ser redondeadas (curva sanitaria) para evitar la
acumulacioén de residuos y facilitar la limpieza y SANITIZACION
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v' Es recomendable que se pinte con pintura epoxica a una altura minima
de 1.5 metros con el propésito 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 aplicaciéon de pinturas de color claro, con la finalidad de facilitar la

supervision de la limpieza.

5.4 TECHOS
En los techos se presentan acumulacion de polvo cuando estos no estan
construidos de una manera que pueda deslizarse sin necesidad de remocién

mecanica.

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

v' 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 anidacion y refugio de estas.

v' Los materiales de construccion pueden sera base de metal desplegado,

asbesto, pero lo mas recomendable es lamina galvanizada.

5.5 SERVICIOS SANITARIOS, LAVAMANOS E INODOROS, VESTIDORES
Es deseable que en lo posible existan sanitarios separados para el personal y para

el publico, y en numeros suficientes acorde al nimero de empleados.

v Los inodoros estaran localizados sin comunicacion directa al area de
produccion y su ventilacion debe ser hacia la calle o hacia el area sucia.

v Estaran dotados de papel higiénico y recipientes para desechos.
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v

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:

v
v
v
v
v
v

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

poseeran como minimo los siguientes equipos, segun el numero de trabajadores

por turno.

v

v

Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccién 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 produccién.

Cuando la ubicacion no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas que

protejan contra la contaminacién, 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 estaran provistos de al menos un casillero

por cada operario por turno.
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BANOS

Figura 4 - distintivos en los inodoros- fuente: Google imagenes

5.6 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 produccion, 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.

5.7 ESTACIONES DE LAVADO DE MANOS DENTRO DEL AREA DE
PROCESO
En este sector se deben incluir lavamanos o estaciones de lavado de manos

debidamente equipadas:

v' Deberan proveerse instalaciones convenientemente situadas para lavarse y
secarse las manos siempre gue asi lo exija la naturaleza de las operaciones.

v' Debera disponer también de instalaciones para la desinfeccion de las
manos, con jabon, agua y de un preparado conveniente para la desinfeccion
de las manos, cepillo para uiias.

v' Debera haber un medio higiénico apropiado para el secado de las manos.
Si se usan toallas de papel debera haber junto a cada lavabo un niamero

suficiente de dispositivos de distribucion y receptaculo.
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v' Conviene que los grifos no requieran un accionamiento manual., en lo
posible deben ser con tapa basculante o accionada a pedal.

v Las instalaciones deberan estar provistas de tuberia debidamente
sifonadas que lleven las aguas residuales a los drenajes.
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VI SERVICIOS BASICOS

6.1 ENERGIA

La planta debe contar con un sistema de energia de capacidad suficiente para
sustentar las necesidades de consumo. En lo posible, se podria manejar una planta
eléctrica para evitar la interrupcion de los procesos y para proteger los equipos que

se sustentan eléctricamente.

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los terminales
adosados en paredes o techos. En las &reas criticas, debe existir un procedimiento

escrito de inspeccion y limpieza.

En caso de no ser posible que esta instalacion sea abierta, en la medida de lo
posible, se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas de manipulacion

de alimentos.

6.2 ABASTECIMIENTO DE AGUA
Deben disponer de un abastecimiento suficiente de agua potable y contar con
instalaciones apropiadas para su almacenamiento, para que, si ocasionalmente el

servicio de agua es suspendido, no se interrumpan los procesos.

El agua (incluyendo hielo o vapor), que esté en contacto directo o indirecto con el

alimento no debe contener sustancias peligrosas para la salud.

El sistema de abastecimiento de agua no potable debe ser independiente, estar
identificado y no debe estar conectado con el sistema de agua potable, ni debe

haber peligro de reflujo.

6.2.1 RECOMENDACIONES GENERALES
v" Debe disponerse de un abastecimiento de agua potable.
v Debe ajustarse acorde con el RTSA de Agua Potable.
v' 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
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volumen de 5000 litros, que le garantizara una buena cantidad de agua para
SUS procesos.

v' 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.

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

v 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. Ademas, deben estar identificados y no deben estar
conectados con los sistemas de agua potable, ni debe de haber reflujo hacia
ellos.

v' 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 andlisis

fisicoquimicos, bacteriol6gico y mantener los registros respectivos.

Esto se puede realizar con ayuda del equipo de promocién de salud, asi como de
laboratorios privados que cuenten con equipo de andlisis de agua, para determinar:

v Contenido de Cloro
v" Dureza de agua (Contenido de calcio)

v Andlisis microbiolégicos: (Mesofilos aerobios, Coliformes totales)

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

los mismos.

Condiciones ideales de los drenajes:
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v Lleven a través de la planta el agua a las areas que se requieren.

v' Transporten adecuadamente las aguas negras o 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.

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

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

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

v' Las caferias 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 peridédica a fin de evitar

obstrucciones den los mismos.

El producto quimico mas utilizado para este fin es el hidréxido de sodio comunmente
conocido como soda caustica que es un producto altamente toxico y que un mal

manejo del mismo podria producir quemaduras o0 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 manipulacion.

Ademas, lo mas conveniente es utilizarlo durante la noche o cuando no se estén

utilizando las instalaciones.
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6.4 ELIMINACION DE DESECHOS

Estas instalaciones estaran disefiadas y construidas para evitar la acumulacion de
desechos poniendo en préactica las medidas para su pronta remocidon o su
almacenamiento, la zona de desechos debe mantenerse limpia y de ser necesario

desinfectada.

Evitar que exista un retro flujo entre el sistema de tuberia de los desechos liquidos

y el agua potable.

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

de evitar la contaminacion.

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

v 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 o zonas
circundantes.

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

v El depésito 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 recoleccién de lixiviados y pisos lavables.

v' 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 &rea rural donde no es frecuente que
pase el camion recolector de basura, lo recomendable es que de adopten practicas

para la disposicion final de los desechos sélidos.

En el caso de desechos organicos tales como restos de hortalizas, estos podrian
utilizarse para elaborar abono organico enterrarse segun el criterio de la
organizacion: en cambio otros como visceras deben enterrarse para evitar la

proliferacion de moscas, ratas, cucarachas, mosquitos y olores desagradables.
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6.5 DUCTOS
Conductos, tuberias, rieles, bandas, cables, etc., deben estar alejados de las zonas
directas de procesamiento, ya que generan condensacion y acumulaciéon de polvo,

pudiendo ser fuentes contaminantes.

Las cafierias que circulan por el establecimiento deben estar identificadas de
acuerdo al servicio que provean (por ejemplo, agua caliente o gas), en funcion de
un cédigo de colores estipulado por la norma NTE INE 0440:84. Una indicacion
relacionada con este item es la de colocar carteles que especifiquen el tipo de flujo

gue conduce cada cafieria.

Se recomienda observar el siguiente, cédigo de colores para pintar las tuberias:

COLOR DESCRIPCION

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

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

AMARILLO Precaucion, peligro.

VERDE Condicién segura.

llustracién 3- Colores y sus significados- fuente: Elaboracion Propia

6.6 INSTALACIONES SANITARIAS PARA EL PERSONAL
Cada planta debe contar con servicios sanitarios bien equipados, en buen estado,

con ventilacion hacia fuera y que cumplan como minimo con:

v" Inodoros: uno por cada veinte hombres, y uno por cada quince mujeres.

v Orinales: uno por cada veinte hombres.

v" Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que
se requiera.

v' Lavamanos: uno por cada quince trabajadores.

v Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de produccion.
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llustracién 4- instrumentos de limpieza y desinfeccion- fuente: Elaboracion propia
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El uso de dispensadores asegura la higiene y la reduccién de contaminacion

cruzada. Las areas de vestidores, deben estar separadas de los servicios sanitarios,

tanto para hombres como para mujeres, y provistos de al menos un casillero por

cada operario.

INSTALACIONES

CONDICIONES

lluminacién

Las lamparas y los accesorios deben estar
protegidas contra roturas.

v/ Las instalaciones eléctricas deben estar
recubiertas por tubos o cafios aislantes y no se
permite cables colgantes sobre las zonas de
procesamiento.

v Lailuminacién no debe alterar los colores
del producto. La intensidad minima de
iluminacién para procesamiento debe ser de:
v 540 lux (50 candelas/pie) en las areas de
inspeccion.

v 220 lux (20 candelas/pie) en las areas de
procesamiento.

v 110 lux (10 candelas/pie) en las otras areas.

Ventilacion

v La corriente de aire debe ir de la zona
limpia a la zona contaminada.

v Debe de controlar la temperatura ambiente,
los olores y la humedad, para asegurar la
inocuidad y la aptitud del producto.

v Deben tener un sistema efectivo de
extraccion de vapores que facilite la limpieza y
mantenimiento de los equipos de ventilacion.

Almacenamiento

v Deben utilizar tarimas adecuadas, que
facilite las operaciones de inspeccion y
limpieza, la circulacion del aire y evitar la
contaminacion cruzada.

v Se recomienda una distancia minima de 15
cm sobre el piso, 50cm de laparedya 1.5m
del techo.

v Las tarimas de madera sélo son permitidas
en areas secas Yy son de uso exclusivo en el
area de almacenamiento.

llustracion 5- servicios basicos- fuente: Elaboracion propia
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VIl EQUIPOS Y PROGRAMAS DE LIMPIEZA

7.1 EQUIPOS
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 materiales utilizados en los equipos y utensilios empleados en el proceso de
elaboracion de embutidos, no deben transmitir sustancias toxicas, olores ni sabores,
no deben ser absorbentes, pero si resistentes a la corrosion y al desgaste

ocasionado por las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

Aquellos materiales que estén en contacto directo con el producto, deben estar
fabricados en material de grado alimenticio.

No pueden ser integrados por materiales como el cadmio, zinc, antimonio, hierro.

Deben ser desmontables para facil acceso del mantenimiento.

Internacionalmente, el material de preferencia en la industria alimentaria es el acero
inoxidable sanitario, debiendo considerarse que las superficies estén exentas de
hoyos, grietas, sin aristas, resistentes, lavables, des infectables e impermeables, y

otras imperfecciones que comprometan la higiene del producto.

Estas consideraciones también son validas para tornillos y otros accesorios que

estén en contacto.

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

alimentos, tales como:

v’ Astillas de metal, por desgaste de los bordes o de algin otro material.

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

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

v Contaminacién 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.
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7.1.1 IDENTIFICACION DEL EQUIPO
El equipo y los utensilios empleados para el manejo de materias primas, productos
en proceso, productos finales y materias no comestibles o desechos deben

identificarse, con rotulacion y/o codigo de colores, indicando su utilizacion.
El equipo no debe emplearse para usos distintos a los previstos.

7.1.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO
El mantenimiento preventivo es vital para la consecucion de la calidad en el producto
final, ya que fugas de aceite, perdida de elementos pequefios como tuercas y

tornillos, son factores que incrementan elevadamente el riesgo de contaminacion.

En el momento en el que se realice el mantenimiento preventivo debe evitarse en lo
posible la labor de produccién, el contacto de herramientas o piezas interiores de

los equipos con cualquier clase de materia prima.

Quien realiza ese mantenimiento debe llevar un uniforme preferiblemente blanco e

impecable.

Todos los elementos de medicion tales como termdmetros, basculas, balanzas, etc.,
deben permanecer bajo el control de un programa de calibracion de Normas
Internacionales I1ISO 9 000 o ISO 17 025 en nuestro pais el encargado de la
calibracion es el INEN, que asegura medidas confiables que sustenten

correctamente los procedimientos de manufactura.
Instrumentos calibrados significa:

El incremento de la confiabilidad en la produccién.

El incremento de la competitividad y del mercado potencial.

La optimizacion de recursos y tiempo al evitar rechazos y reproceso.
La reduccion de desperdicios.

El ahorro de dinero.

Que los compromisos de garantia puedan ser ampliados.

SR N N N N NN

Un factor que contribuye a un mantenimiento mas efectivo y de una correcta

realizacion, depende en gran parte de la buena ubicacion de los equipos en

40



la planta, estos deben conservar una distancia prudencial del piso, paredes
y techos, generando completa accesibilidad.

7.2 FACTORES DE LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO

Son factores que facilitan el mantenimiento y la limpieza de los equipos:

v Soldaduras correctamente realizadas, sin hendiduras, grietas, generando
otras superficies que acumulen suciedad.

v" Equipos de facil desmonte y relativamente pocas piezas.

v Preferiblemente que las areas del equipo que entran en contacto con el
alimento no se encuentren pintadas, ya que la pintura se desgasta y cae en
el producto

v Si el equipo es pintado en parcialidad debe asegurarse la no toxicidad de la
pintura y su adhesividad.

v Cualquier mantenimiento por pequefio que sea debe estar registrado con

fecha y especificaciones pertinentes.

7.3 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y 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 desinfeccién para

instalaciones de proceso se describe en los siguientes pasos:

PASO DESCRIPCION

Comprende la remocion de materia

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

esparcida en el piso (limpieza en seco)

41



Pre-enjuague

Enjuagar con agua limpia, para remover
tierra, sedimentos, o 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, huacales,
esponjas, guantes, estropajos, entre

otros.

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 haya removido la suciedad y los

residuos de detergentes.

Desinfeccidn

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
gque aparecen en la etiqueta y se debe
contar con la hoja de seguridad del

producto quimico a utilizar.
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Post-enjuague

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

guimicos utilizados

Secado

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.

Almacenamiento

Los utensilios, jabas y equipos deben
estar limpios y desinfectados antes de
ser almacenados para evitar su
contaminacion.

Verificacion de la limpieza

Se debera verificar si las instalaciones,
equipos, utensilios y otras
herramientas.

Fueron limpiados de forma eficaz. La
verificacion puede realizarse de manera

visual.

llustracion 6- Programa de limpieza y desinfeccion en areas de procesamiento-

Fuente: Elaboracion propia

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

y reglamentada.
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Los sanitizantes mas utilizados, considere que las concentraciones y tiempos de

exposicién, son datos indicativos, siempre es necesario leer la etiqgueta que

acompania al producto.

TIPO CONCENTRACION TIEMPO DE UuSo
PPM EXPOSICION RECOMENDADO
Detergente 2 — 10 minutos General
clorado (polvo) No aplica (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

Instalaciones,

Amonio
cuaternario 2% (20 g por litro) 10 minutos cortinas, equipos,
(polvo) utensilios.

llustracién 7- Tipos de sanitizantes segun areas a limpiar- Fuente: elaboracion

propia
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.
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VIl COTROL DE PROCESOS
8.1 MATERIA PRIMA CARNICA

8.1.1 TRANSPORTE

Los vehiculos que transporten carne fresca o congelada deberan estar lavados y
desinfectados. La caja del mismo, deberd estar construida de materiales lisos de
facil lavado y desinfeccion, libre de plagas y de materiales que produzcan éxido u

otro material contaminante.

El transportista que entrega la materia prima carnica, debera vestir ropa

limpia.

El vehiculo debera contar con sistema de refrigeracion que garantice la cadena fria
de los productos que maneja, es decir, en el caso de productos frescos, la
temperatura que debera tener sera de O - 4 °C, corroborando lo anterior por medio
de un termémetro o bien por termografo instalado dentro de la caja refrigerante del
mismo.

El producto a recibir debera venir en canastillas de plastico, perfectamente lavadas
y sanitizadas, envuelto en plastico, poli papel o bien de otro material que no sea

téxico y que lo permita la autoridad competente.

El producto en cuestion no podra estar en contacto directo con el piso, por lo cual
se requiere de tarimas o bien de canastillas de arrastre, las cuales deberan estar
perfectamente identificadas ya sea por colores o bien por letreros, y ademas
deberan reunir las mismas condiciones que las canastillas para entrega del

producto.

Las estibas deberan venir de tal forma que garanticen el correcto flujo de aire
para mantener las condiciones de refrigeracion deseadas anteriormente.

Documentar lo anterior mediante registros.
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8.1.2 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
La recepcion de materias primas es la primera etapa en la elaboracion de los
alimentos y en este paso, es fundamental observar ciertas caracteristicas de color,

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

La materia prima carnica deberd acompafarse por la documentacion
correspondiente, que garantice su origen, asi como la documentacion

complementaria requerida por la autoridad competente.

Esta recepcion debera realizarse por personal capacitado para ello, asi como
en una instalacion adecuada que garantice la inocuidad en los productos

elaborados. Documentar lo anterior mediante registros.

v El establecimiento no debera aceptar ninguna materia prima que contenga
pardsitos, microorganismos o sustancias toxicas, descompuestas o extrafias
gue no pueden ser reducidas a niveles aceptables por los procedimientos
normales de clasificacion y preparacion o elaboracion.

v' Las materias primas deberan inspeccionarse y clasificarse antes de
llevarlas a la linea de elaboracién y en caso necesario, deberan efectuarse
pruebas de laboratorio.

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

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

v' 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 mafiana,
asi se evitara el calor del mediodia que genera la pronta descomposicion de
los alimentos.

v" No deben depositarse las mercaderias en el suelo, si no en recipientes de

conservacion especificos para cada alimento.
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v' En el caso de la carne esta tiene que tener una temperatura de -5 a 2 grados
centigrados.

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

v La materia prima proveniente del lugar de venta debera cambiarse de envase
original (cajas, carton 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:

llustracion 8- Registro de materia prima- Fuente: elaboracion propia

8.1.3 INSPECCION

La inspeccidn de la materia prima carnica, iniciara con la revision visual del personal
transportista, el transporte deberd inspeccionarse de acuerdo al
punto 8.1.1 y 8.1.2., posteriormente se realiza una inspeccion organoléptica
del producto (color, olor, textura y frescura libre de materia extrafia, y seguir
las especificaciones de calidad que la empresa maneje en particular, etc.).

La temperatura de la materia prima carnica fresca en su centro térmico (area
interna de mayor masa muscular), deberd ser de 0 - 4°C como maximo,
verificado con termdémetro de vastago, asi mismo se verificara mediante

potenciometro el pH de la materia prima céarnica, el cual debera oscilar

preferentemente entre 5.6 - 6.2 segun la NSO 67.02.13:98.
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Deberdn tomarse muestras del producto con la periodicidad que garantice la
inocuidad de la materia prima carnica, para practicarle el analisis microbiolégico

correspondiente.
Documentar todo lo anterior mediante registros

8.1.4 SEGREGACION

Una vez inspeccionado el producto carnico, obtendremos tres posibles
destinos:

8.1.4.1 ACEPTADO

La materia prima carnica aceptada se identificardA con la fecha
de ingreso y de empaque para poder ingresarlo al almacén de acuerdo al
principio de primeras entradas y primeras salidas. Asimismo debera

respetarse la temperatura de los productos.
8.1.4.2 RETENIDO

En caso de que la materia prima resulte sospechosa para su procesamiento, debera
identificarse con una etiqueta que diga RETENIDO, para asi realizar los examenes

pertinentes y que aseguren el destino del producto en cuestion.

Si el producto resulta apto para proceso, se liberara el producto mediante una
etiqueta que diga ACEPTADO, colocandose encima de la etiqueta de retenido, para

gue posteriormente se le dé el proceso para el cual fue adquirido.

En caso contrario se elimina la etiqueta de retenido colocando después la de
RECHAZADO, aplicando el criterio de producto rechazado.

8.1.4.3 RECHAZADO

En caso de que un producto no redna las condiciones sanitarias especificadas para
su proceso, se procedera a realizar un rechazo aplicando la etiqueta de
RECHAZADO, para decidir el destino final del producto en cuestion, el cual puede

ser incineracion o bien consensar con el proveedor el destino final.
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8.1.4.4 ALMACENAMIENTO.
Una vez que la materia prima carnica cumplié con los requisitos y especificaciones
de calidad de la empresa, se deberan almacenar en camaras de refrigeraciéon o

congelacion, segun sea el caso.

La materia prima céarnica se identificara asociada con la fecha de ingreso y de
empaque, para poder ingresarla al almacén de acuerdo al principio de primeras
entradas y primeras salidas.

La materia prima carnica retenida o rechazada, podr4& mantenerse en la
misma camara de almacenamiento, siempre y cuando se cuente con un area
especifica para ello, sin que exista riesgo de contaminacion para las cargas

aceptadas que ahi se almacenan.

8.2 INGREDIENTES (SAL, POLIFOSFATOS, CONDIMENTOS, ACIDO
ASCORBATO).

Los aditivos permitidos en la elaboracion del producto, se encuentra estipulados
segun el RTCA 67.04.54:10.

8.2.1 TRANSPORTE.
El transporte para este tipo de productos debera estar limpio, seco, libre de

plagas y completamente cerrado.

8.2.2 RECEPCION.

Los ingredientes deberan llegar libres de polvo y humedad, acompafando el
embarque por la documentacion correspondiente que garantice su origen, asi
como la documentacién complementaria requerida por la autoridad competente y
de la empresa misma (p. ej. Ficha técnica, certificados de analisis fisicoquimicos,

microbiolégicos, hoja de seguridad, etc.). Segun el ingrediente del que se trate.

Esta recepcion debera realizarse por personal capacitado para ello, asi como
en una instalacion adecuada que garantice la inocuidad en los productos a

elaborar. Documentar lo anterior mediante registros.
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8.2.3 INSPECCION

Todos los ingredientes que se reciban en la planta, deberdn venir envasados de
origen, perfectamente identificados con informacion que incluya al menos su
composicion, lote, fecha de elaboracion, fecha de caducidad, manejo recomendado,

procedencia, condiciones de almacenamiento, dosis recomendada, etc.
8.2.4 SEGREGACION.

Una vez inspeccionados los ingredientes, obtendremos tres posibles
destinos:
8.2.4.1 ACEPTADO.

Para la aceptacion de estos productos, es de suma importancia
que el envase original esté integro, sin roturas, con sus etiquetas y que el

producto coincida organolépticamente con lo especificado.

8.2.4.2 RETENIDO.

En caso de que Ilos ingredientes resulten sospechosos para su
procesamiento, deberan identificarse con una etiqueta que diga RETENIDO,
para asi realizar los examenes pertinentes y que aseguren el destino del
producto en cuestion, es decir, si el producto resulta apto para proceso, se
liberara el producto mediante una etiqueta que diga ACEPTADO,
colocandose encima de la etiqueta de retenido, para que posteriormente se

le dé el proceso para el cual fue adquirido.

En caso contrario se elimina la etiqueta de retenido, colocando después la de

RECHAZADO, aplicando el criterio de producto rechazado.

8.2.4.3 RECHAZADO.

En caso de que un producto no redna las  condiciones
sanitarias 0 las especificaciones establecidas para su proceso, se procedera
a realizar un rechazo aplicando la etiqueta de RECHAZADO, para

posteriormente decidir el destino final del producto en cuestion.
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8.3 AGUA PARA EL PROCESO DE ELABORACION DE EMBUTIDOS

8.3.1

ACONDICIONAMIENTO DE AGUA.

Para garantizar la potabilidad del agua, la empresa deberd someter las diferentes

metodologias existentes como pueden ser: dosificacion de cloro, paso por filtro de

arena, carbon activado, intercambio-idnico, lamparas ultravioletas, ozonizacion,

osmosis inversa, etc. Cabe mencionar que la tuberia por la cual circula esta agua,

debera ser de material que no constituya un riesgo de contaminacion, ademas

debera realizarse el lavado de la cisterna, la sanitizacion de tuberias y la cloracion

del tinaco de agua de proceso.

8.3.2

SANITIZACION DE TUBERIAS.

El personal debe:

v
v

Lavar los contenedores y llenarlos hasta el nivel indicado con agua corriente.
Afadir 400 ml. de hipoclorito de sodio y verterlo en cada contenedor,
homogenizar y avisar al departamento de mantenimiento para conectar la
manguera de la solucién de hipoclorito a la bomba y purgar ésta ultima.
Abrir las llaves del agua distribuidas en la planta, respetando la secuencia.
Cerrar las llaves de agua considerando la misma direccion en que se
abrieron.

Encender la bomba para que pase el agua con cloro a través de las tuberias.
Cuando se haya terminado el agua con cloro, abrir la llave de cada punto
(recordando que se deben abrir primero las mas alejadas a la cisterna), tomar
una muestra de agua en el tubo y agregar una gota de la solucion de
ortotolidina (gotero amarillo); para verificar la presencia del cloro, la cual al
contacto con el agua dara un tono entre amarillo a café (prueba positiva).
Cuando se hayan verificado todas las tomas de agua y siendo éstas
positivas, deben cerrarse nuevamente. Esperar entre 20 a 30 min. (Que es
el tiempo de contacto del cloro) y posteriormente se debera hacer
nuevamente la prueba de O-toluidina para verificar que haya quedado cloro

residual.
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v En caso negativo, repetir el procedimiento aumentando la concentracion del
cloro de 400 ml. a 600 ml. de hipoclorito de sodio. Al finalizar la sanitizacion
de tuberias, el personal encargado de realizar esta actividad, debe llenar el

formato de sanitizaciéon de tuberias.
8.3.4 SANITIZACION DE CISTERNAS.

El responsable de sanidad debe contratar el servicio de una empresa externa

para lavar la cisterna una vez por semestre.
8.3.4.1INSPECCION.

El personal competente, debera llevar sus registros de monitoreo diario, del buen
funcionamiento del equipo, asi como de los andlisis fisicoquimicos y
microbiolégicos, con la frecuencia que garantice el proceso adecuado de

acondicionamiento.

8.3.4.2 ALMACENAMIENTO

En el caso de que el agua de proceso sea almacenada, ésta debera
permanecer en un recipiente libre de O6xido, perfectamente cerrado, el cual
garantice que no ingresen insectos, polvo u otro material que contamine el
agua.

Este recipiente debera inspeccionarse de acuerdo a los procedimientos que
la empresa determine, pero que sustente y garantice la inocuidad de lo

almacenado
8.4 EMPAQUE (TRIPAS SINTETICAS).

8.4.1 TRANSPORTE
El transporte para este tipo de productos debera estar limpio, seco, libre de

insectos y completamente cerrado.

8.4.2 RECEPCION
El material de empaque debera llegar libre de polvo, humedad y sera

requisito indispensable, verificar que este tipo de materiales vengan en su
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empaque original, libre de roturas, ya que el material de empaque esta en

contacto directo en la culminacion de los procesos.

Asimismo deberd ir acompafiando al embarque, la documentacién que
garantice su origen, asi como la documentacion complementaria requerida

por la autoridad competente y de la empresa misma.

Esta recepcion debera realizarse por personal capacitado para ello, asi como
en una instalacion adecuada que garantice la inocuidad en los productos a

elaborar. Documentar lo anterior mediante registros.
8.4.3 INSPECCION.

Al realizar la recepcion, basicamente se realiza la inspeccion sanitaria, el
siguiente paso es inspeccionar el producto para verificar que cumple con las
especificaciones.

8.4.4 ALMACENAMIENTO.

El almacenamiento debera realizarse en un area especifica para ello y
separada de cualquier otra area, la cual debe ser cerrada, seca y de facil
limpieza. ElI envase debe permanecer perfectamente cerrado, libre de polvo,
humedad y estar bien identificado.

Todo producto deberd almacenarse sobre tarimas o anaqueles limpios, el
material debera estibarse de acuerdo a las recomendaciones hechas por el

fabricante y en los lugares designados para ello.
8.5 QUIMICOS PARA LIMPIEZA (DETERGENTE, CLORO)

8.5.1 TRANSPORTE
El transporte para este tipo de productos debera estar limpio, seco, libre de

insectos y completamente cerrado
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8.5.2 RECEPCION.
El material de empaque debera llegar libre de polvo, humedad y sera
requisito indispensable verificar que este tipo de materiales vengan en su

empaque original, libre de roturas.

Asimismo deber4d ir acompafiando al embarque la documentacion
correspondiente, que garantice su origen, asi como la documentacion
complementaria requerida por la autoridad competente y de la empresa

misma.

Esta recepcion debera realizarse por personal capacitado para ello, asi como
en una instalacion adecuada que garantice la inocuidad en los productos a

elaborar. Documentar lo anterior mediante registros.

8.5.3 INSPECCION.

Al realizar la recepcion, basicamente estamos realizando la inspeccion
sanitaria, lo que procederia después de esto, es inspeccionar el producto
para verificar que cumple con las especificaciones.
8.5.4. ALMACENAMIENTO.

El almacenamiento debera realizarse en un area especifica para ello y
separada de cualquier otra area. Su acceso sera controlado, debera ser

cerrada, seca y de facil limpieza.

El envase debe permanecer perfectamente cerrado, libre de polvo, humedad
y estar bien identificado. Todo producto debera almacenarse sobre tarimas o
anaqueles limpios. El material debera estibarse de acuerdo a las recomendaciones

hechas por el fabricante y en los lugares designados para ello.
8.6 CONTROL MICROBIOLOGICO: CARNE, INGREDIENTE, TRIPAS

8.6.1 ENVASES SUPERFICIES Y EQUIPOS.
El analisis microbiolégico mide la seguridad de los productos alimenticios y
permite evaluar la calidad higiénica de los mismos. También permite comprobar la

efectividad de la limpieza y desinfeccion.
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Para vender productos seguros y cuidar la calidad y la higiene:

v

Por tal motivo se DEBE solicitar a los proveedores (de carne, ingredientes,
tripas, envases, etc.) unos certificados de control microbiologico
(especificaciones del proveedor).

Identificar cada muestra para el analisis, con al menos la siguiente
informacion: nombre del encargado de la prueba, naturaleza de la muestra,
fecha, identificacion de lote, los microorganismos que deben
analizarse...etc., para asegurar una buena trazabilidad.

Planear el analisis microbioldgico para los embutidos, superficies y equipos,
(para controlar la calidad microbiolégica de los productos y la eficacia de la
limpieza y desinfeccion de las superficies, equipos, &reas).
Realizar el andlisis microbiolégico de los productos de acuerdo con los
criterios microbiologicos vigentes.

Realizar el analisis microbioldgico a los equipos y superficies para controlar

la limpieza y desinfeccion.

Nunca debe aceptar productos que no cumplan las especificaciones o sin

certificados de analisis microbioldgico (materias primas, ingredientes, tripas).

Almacenar o vender los productos en malas condiciones de temperatura y

humedad o realizar la venta o almacenaje de aquellos productos que no

cumplan con los criterios microbiolégicos.

Deberia realizar el andlisis microbiolégico de cada lote de fabricacion al

final de su fecha de consumo preferente.

v
v

Registrar los resultados del andlisis microbiol6gico de los embutidos.
Registrar la temperatura de las areas de conservacion de los productos.
Controlar la temperatura y la humedad relativa de las areas de almacenaje
de los productos acabados.

Controlar la calidad del aire ambiental.

Registrar la limpieza y desinfeccion de los locales y equipos asi como los

controles microbioldgicos realizados.
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v

v

Aplicar la legislacion especifica para la materia prima para evaluar a los
proveedores.

Respetar los métodos de muestreo.

8.7 CONDICIONES DE OPERACION DEL PROCESO PARA ELABORACION DE
EMBUTIDOS

Los diferentes productos que se fabrican en la planta procesadora de embutidos “La

Espafnola”, tienden a tener el mismo proceso de fabricacion, con pequefias

variaciones segun el tipo de producto, ya sea cocido (butifarras, salchichon), o crudo

(toda la linea de chorizos) por lo consiguiente el diagrama de procesos termina

siendo el mismo siempre.

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:

v

v

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 elaboracién.

Es necearia una distribucion adecuada de las éareas de
procesamiento/empaque y una ubicacion de los equipos en la secuencia
|6gica 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.

Se describira con precision el qué y como se llevaran a cabo cada una de las

actividades en el proceso.
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8.7.1 DESCRIPCION DEL PROCESO
El proceso para la elaboracion de embutidos tiene una serie de pasos los cuales es
muy importante a tomar en cuenta al momento de su realizacion ya que el desarrollo

del mismo permite a la empresa obtener un producto de calidad he inocuo.

8.7.2 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
v' Carne CDM (carne de res), la cual el proveedor trae lista, a una temperatura
de -5 a 4 grados centigrados.
Grasa de origen animal (100% cerdo)
Extensor carnico (soja texturizada)

Vegetales (cebolla, ajo, pimientos dulces, hierva buena, apio)

RN NERN

Aditivos y preservantes

8.7.3 PREPARACION DE MATERIA PRIMA
Esta etapa esta dividida en varias partes de las cuales podemos describir:

v Lavado y desinfeccion de vegetales, esto se realiza con una preparacion de
acido acético a 5ml/gal de agua potable.

v" Preparaciéon de extensor carnico (soja texturizada), con agua potable para
hidratar y luego colar para quitar el exceso de humedad

v' Pesado de toda la materia prima (vegetales, aditivos, carne, extensor carnico
y preservantes), en el caso de la carne, se le da un proceso de picado el cual

facilita el proceso de molido

Cabe recalcar que este proceso se realiza por cada lote de 65 Ib del producto

final.
PRODUCTO PESO
VERDURAS No descrito
CONDIMENTO No descrito
GRASA 8 Lb
EXTENSOR CARNICO 18 Lb
AGUA 14 Lb
CARNE CDM O DE CERDO (SEGUN 20 Lb
EL PRODUCTO LO REQUIERA)

llustracion 9: Lote de procesamiento- Fuente: elaboracion propia
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8.7.4 MOLIDO
Este proceso se realiza una vez preparado toda la materia prima, y va de la siguiente

manera:

v' La carne es lo primero en moler esta en trozos pequefios, estos tienen que
estar congelados para facilitar el proceso de molido

v La grasa va junto al extensor carnico en el orden previamente descrito

v' Por Ultimo, los vegetales, los cuales previamente fueron cortados para

facilitar el proceso

8.7.5 MEZCLADO:

Esta operacion se realiza en forma simultanea en un
aparato llamado cutter, el cual esta provisto de cuchillas finas que pican
finamente la carne y producen una mezcla homogénea Al picar y mezclar se

debe seguir el siguiente orden de agregacion de los ingredientes:

1. Carne CDM x 3 min
2. %2 porcibn sal y Poli fosfatos (P205), a velocidad lenta
hasta obtener una masa gruesa pero homogénea x 3 min.
Grasa y extensor carnico x 3 min
4. Y porcién sal y poli fosfatos (p205) X 3 min
Se agregan los condimentos, Acido ascérbico y aglutinantes, todo esto junto con
los vegetales x 3 min
6. Se mezcla todo por 6 min en total, 3 por cada lado.
La temperatura de la pasta no debe exceder de 15 °C.

8. El proceso se suspende cuando la emulsion se muestre homogénea.

8.7.6 EMBUTIDO
La masa de carne se traslada a la maquina embutidora y alli se

llena en fundas sintéticas a base de colageno.

El embutido de los chorizos debe efectuarse bastante suelto, para que la masa

tenga espacio suficiente y no se reviente la tripa.
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8.7.7 AMARRADO
Este paso se realiza segun el tipo de producto a realizar, para los chorizos como
Wal-Mart, res o cerdo, Butifarra, se utiliza tusa de mazorca de maiz previamente

desinfectada, y para salchichdn, butifarra catalana, chorizo argentino se utiliza

nylon

8.7.8 ALMACENADO
Luego de embutida la mezcla y ya elaborados los chorizos pasa por un proceso de
almacenamiento a congeladores, los cual ayuda a endurar nuevamente la mezcla

de los chorizos ya embutidos y esto ayuda a que estos no se revienten al ser

empacados.

8.7.9 TRATAMIENTO TERMICO Y AHUMADO
Este paso se aplica a las butifarras y salchichones, lo cual consiste en ahumar el
producto con trazos pequefios de madera de conacaste por un tiempo determinado:

v Butifarra: 1 hora 30 minutos, por cada lote de 150 docenas, a 68.33 grados

centigrados
v/ Salchichén: 1 hora 50 minutos, por cada lote de 80 salchichones, a 71.11

grados Centigrados.

8.7.10 EMPAQUE
Este proceso se realiza en una zona aparte previamente lavada y desinfectada en

la cual todos los productos son empaquetados al vacio y luego envifietados.
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8.8 FLUJOGRAMA DE PROCESOS

RECEPCION
DE MATERIA

ADITIVOS |+ ] CARNE |.» | VEGETALES

\
25°, empaque en Temperatura de -2° a 4° Frescos y en buen
perfectas condiciones estado
\ \
ACEPTADO — RECHAZADO
Almacenamient | X
odelacarne A l DEVOLUCION
-2°A4°C <

PREPARACION DE MATERIA PRIMA

\

MOLIDO

y

MEZCLADO

\

EMBUTIDO

<« | Temperaturade -2°a 4°

\

ALMACENAMIENTO A UNA TEMPERATURRA ENTRE -4 Y 5 GRADOS
CENTIGRADOS

\

EMPACADO AL VACIO

llustracion 10 — diagrama de procesos- elaboracion propia
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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, guacales y demas utensilios deberan lavarse y desinfectarse en un
area destinada para ello, separada de las areas de recepcion, proceso o

despacho.

8.9 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.

v' Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en
lugares adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

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

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

v' 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.

v En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben
inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso.

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

necesarios.

De cada lote deberd 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 mismo.
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8.10 SENALIZACION Y DEMARCACION
La sefalizacion y demarcacion 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, ubicacién de
equipos de manejo de materiales (paletas, montacargas), entre otras, deben estar
identificadas con una franja de 10 cm de pintura amarilla de tréfico.

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

debe responder a las siguientes caracteristicas:

La ubicacion de rétulos 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:

Ubicacion de equipo contra incendios

v

v Ubicacién de equipos de primeros auxilios

v' Salidas de emergencia

v Sitios y elementos que presenten riesgos tales como almacenamiento de
sustancias peligrosas, circulacién 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.

8.10.1 SIGNIFICADO DE LOS COLORES DE SEGURIDAD
Las sefales de seguridad resultan de la combinacion de formas geométricas,

colores y simbolos, a los que se les atribuya un significado.

Para el personal que labora es mucho mas facil reconocer el color y la forma
geomeétrica que letras. Ello también permite contar con un lenguaje universal que se

maneja en el tema de seguridad.
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Los colores de seguridad y su significado se presentan en la siguiente

tabla:
COLOR DE SEGURIDAD SIGNIFICADO INDICACION
COLOR ROJO Sefial de prohibicion | Indicaciones especificas
de prohibicién de
ciertas acciones
COLOR ROJO Peligro Paro, detener la marcha
COLOR ROJO Material y equipo | Ubicacion, de material y
contra incendios equipo para el
combate de incendio
COLOR AMARILLO Advertencia de | Atencion, precaucion,
peligro verificacion e
identificacion de
situaciones peligrosas
COLOR AMARILLO Delimitacion de | Limite de areas
areas restringidas o zonas para
usos especificos
previamente
establecidos
COLOR AMARILLO Advertencia de | Seiflal que indica la
peligro por | presencia de material
radicacion radioactivo
COLOR VERDE Condicion segura Identificacion y
sefialamientos para
indicar
salidas de emergencia,
rutas de
evacuacion, zonas de
seguridad y
primeros auxilios, lugares
de reunion,
regaderas de
emergencia, lavaojos,
entre
otros
COLOR AZUL Obligacion, Sefialamientos para
informacion realizar acciones
especificas. Brindar
informacion  para las
personas.

llustracion 11 - colores de seguridad y su significado- fuente: CONRED
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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:

COLOR DE SEGURIDAD COLOR DE CONTRASTE
Color rojo Blanco

Color amarillo egro
Color verde Blanco
Color azul Blanco

llustracion 12- colores de seguridad principales y colores de contraste- fuente;

CONRED
SENAL DE PROHIBICION c @ ®
"B iongios

SENAL DE OBLIGACION
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SENAL DE PELIGRO

SENAL DE
EMERGENCIA

SENAL PARA EL

COMBATE DEL FUEGO EXTINTOR

llustracion 13— ejemplo sefializacion- fuente: Elaboracion propia

8.11 TRANSPORTE

Los productos a transportar pueden ser:

v Refrigerado / Congelado
v" No refrigerados



Se verifica que todos los transportes que ingresan con materias primas o insumos
0 egresan con productos terminados, ya sean propios o 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.)

v' 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.

v Los productos nunca se depositan sobre el suelo directamente durante el
transcurso de la carga o descarga de los vehiculos.

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

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

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

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

v' 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 despacho y

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 préximo
vigje. De igual forma, los trabajadores y trabajadoras que participen en el proceso

de carga y descarga deben cumplir con préacticas basicas de higiene y limpieza.
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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.

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:

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

v Uso adecuado del uniforme

v' Cumplimiento de controles de sanidad establecidas por la unidad de salud.
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.

v Los procedimientos de limpieza de los equipos y herramientas utilizadas en
las instalaciones de proceso

v' Mantener actualizados los registros de entrada, procesos y salida de los

productos.

9.1 EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS BPM

La planta procesadora de embutidos “La Espafola” debe realizar diariamente
monitoreos internos para verificar que se cumpla con lo establecido por las BPM a
través de los POES.

Ademas de eso, el RTCA 67.01.33:06, establece una guia para la inspeccion de las
areas de procesamiento en las fabricas de alimentos, a realizarse por la autoridad
competente, donde se determinan los puntos de las condiciones que se consideran

aceptables o no aceptable, para su valoracion:

v' Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.
v' De 61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.
v" De 71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
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v' De 81 - 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones.

Tabla 1. ficha de evaluacion para la inspeccion de las instalaciones fisicas-

Fuente: Elaboracion propia

Aspectos

Requerimientos

Cumplimiento

Si

No

Puntos

Pisos

Materiales impermeables y de facil
limpieza

Sin grietas ni uniones de dilatacion
irregular

Uniones entre pisos y paredes con
curvatura sanitaria

Desagles suficientes

Paredes

En &reas de proceso y almacenamiento
revestidas de material impermeable no
absorbente, lisos, faciles de lavar y color
claro

Techos

Construidos de material que no acumule
basura y anidamiento de plagas

Cielos falsos lisos y faciles de limpiar

Ventanas y
puertas

Faciles de desmontar y limpiar

Quicios de las ventanas de tamafio
minimo y con declive

Puertas en buen estado, de superficie
lisa y no absorbente, y que abran hacia
afuera

[luminacion

Lamparas y accesorios de luz artificial
adecuados y protegidos contra ranuras

Ausencia de cables colgantes en zonas
de procesos

Ventilacion

Ventilaciéon adecuada

Corriente de aire de zona limpia y zona a
Zzona contaminada

Almacenamiento

Materia prima y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas
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Tabla 2. ficha de evaluacién para la inspeccion de las instalaciones sanitarias-

Fuente: Elaboracion propia

Aspectos

Requerimientos

Cumplimiento

Si

No

Puntos

Abastecimiento
de agua

Sistema de abastecimiento de agua no
potable independiente

Abastecimiento suficiente de agua potable

Tuberia

Tamario y disefio adecuado

Tuberias de agua limpia potable, agua
limpia no potable y aguas servidas
adecuados

Drenajes

Sistemas e instalaciones de desaglie y
eliminacion de desechos, adecuados

Instalaciones
sanitarias para
el personal

Servicios sanitarios limpios, en buen estado
y separados por sexo

Puertas que no abran directamente hacia el
area de proceso

Vestidores debidamente ubicados

Filtro sanitario

Lavamanos con abastecimiento de agua
potable

Jabon liquido, toallas de papel y rétulos que
indican como lavarse las manos y las botas

Tabla 3. ficha de evolucién para la inspeccion de equipos y utensilios- Fuente:

Elaboracion Propia

Aspectos Requerimientos Cumplimient | Puntos
0
Si No
Equipo Réapido desmontaje y facil acceso para su
adecuado para | inspeccion, mantenimiento y limpieza
el proceso Funcionar de conformidad con el uso al que
esta destinado
Resistentes a las operaciones repetidas de
limpieza y desinfeccion
Programa Debe incluir especificaciones del equipo, el
escrito de registro de las reparaciones y las
mantenimiento | condiciones
Preventivo Especificaciones del equipo

Registro de las reparaciones y condiciones

Los registros deben estar actualizados y a
disposicion para el control oficio
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Tabla 4. ficha de evaluacién para la inspeccion del personal- Fuente: Elaboracion

propia

Aspectos

Requerimientos

Cumplimient
0

Si No

Puntos

Practicas
higiénicas

Bafio corporal

Cabello corto y limpio

URAas cortas y limpias

Manos limpias y desinfectadas

Sin barba, sin maquillaje, sin esmalte, sin
prendas

Uniformes y utensilios de trabajo limpios y
desinfectados

Cabello cubierto

Sin alimentos, ni articulos sueltos

Capacitacion

Programa escrito de capacitacion que incluye
BPMy POES

Control de
salud

Lesiones en la piel, heridas abiertas

Sintomas de enfermedades respiratoria

Quemaduras

Notificacion de enfermedades

Sintomas de enfermedades digestiva

Vendajes apropiados

Estado de ebriedad o sustancias prohibidas

Tabla 5. ficha de evaluacién para la inspeccion del control de proceso- Fuente:

Elaboracién propia

Aspectos Requerimientos Cumplimientos | Puntos
Si No
Operaciones | Registro y control de materia prima
de Controles escritos de temperatura, humedad,
manufactura | pH y actividad del agua

Material de empaque almacenado en
condiciones de sanidad y limpieza

Registros apropiados de elaboracion,
produccion y distribucién

Evaluacion periédica de la calidad del agua a
través de andlisis fisico-quimicos y
bacteriologico, y mantener los registros
respectivos
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Tabla 6. ficha de evaluacion para la inspeccion de limpieza y desinfeccion- Fuente:

Elaboracién propia

Aspectos Requerimientos Cumplimientos | Puntos
Si No
Programa | Distribucién de limpieza por areas
de limpieza | Responsable de tareas especificas
y Método y frecuencia de limpieza
desinfeccion | Medidas de vigilancia
Productos | Constar con registro emitido por la autoridad
de limpieza | competente
aprobados | Uso y almacenamiento de acuerdo a

especificaciones en la etiqueta

Tabla 7. ficha de evolucion para la inspeccion del manejo de residuos- Fuente:

Elaboracion propia

Aspectos Requerimientos Cumplimientos | Puntos
Si No
Disposicion | Debe a ver un programa y procedimiento
de escrito para el manejo de desechos solidos
desechos | No disponer de desechos en areas de
solidos recepcion y almacenamiento
Los recipientes deben ser lavables y con tapa
para evitar que atraiga plagas
Zona de desechos alejada de los procesos
Disposicion | Sistemas e instalaciones adecuadas de
de desague y eliminacion de desechos, disefiados
desechos | Deben contar con una rejilla que impida el
liquidos paso de roedores hacia la planta
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10.1

AN N N NN

10.2

X 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 INSPECCION.

Formato 1: Verificacién de higiene del personal
Formato 2: Supervision de instalaciones sanitarias

Formato 3; Verificacion de procesos
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Xl CONCLUSIONES

La implementacién de este manual contribuira a la mejora continua de la empresa,

siendo clave para la garantia de produccion de embutidos inocuos. Sin embargo,

existen factores en la planta de procesamiento que reducen la eficacia de los
sistemas de gestion de la calidad, POES, BPM, HACCP, Por lo tanto, a corto

mediano o largo plazo deben ser mejorados o sustituidos, siendo los siguientes:

v

\

AR NEENEEN

Es necesario implementar sistemas de gestidén de calidad para garantizar la
inocuidad del alimento.

Las paredes del area de produccién no estan completamente redondeadas.
El pediluvio de entrada al area de produccién no siempre cuenta con solucién
desinfectante.

Los tomacorrientes del area de produccion estan demasiado cerca del piso.
Cielo falso en mal estado

Cedazo en mal estado en area de coccion

Es importante el lavado de manos al salir y volver a entrar al area de

procesos.
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Xl RECOMENDACIONES
Implementar sistemas de gestion de calidad BPM, BPM, HACCP. Como se
describe en este documento para el area de produccion.
Redondear con cemento las esquinas de las paredes del area de produccion
para evitar que se acumule suciedad.
El pediluvio del area de produccion debe mantenerse siempre con solucion
desinfectante y cambiar la solucién a media jornada.
Cambiar de posicién los tomacorrientes de modo que no estén cerca del piso
y evitar un corto circuito al entrar en contacto con el agua
Arreglar el cielo falso para evitar para evitar el anidamiento de insectos y
roedores.
Arreglar el cedazo para evitar la entrada de insectos y roedores a la planta.
cada vez que se sale y entra a la planta de procesamiento es obligatorio el

lavado manos para evitar contaminar el producto.
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l. INTRODUCCION

En el siguiente manual de limpieza y desinfeccion se daran a conocer un conjunto
de actividades que seran aplicadas en la planta procesadora de Embutidos La
Espafiola, con el fin de eliminar a un minimo aceptable la carga microbiologica
presente en cada linea de procesos, desde la maquinaria y equipo, hasta lavado de
manos, todo en base a los procedimientos operativos estandarizados (POES), todo
con el fin de obtener alimentos seguros, inocuos y de calidad, para los consumidores

de toda el area del pais.

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos, es una
condicion especial para asegurar la inocuidad de los alimentos que alli se elaboran,
por esta razon en cada etapa de la cadena alimentaria, desde la recepcion de
materia prima, produccién primaria, producto final o terminado vy finalizando con el
consumo de los mismos, son necesarias practicas de limpieza y desinfeccion

eficiente.

La confianza en la inocuidad e integridad de los alimentos, es un requisito
importante para los consumidores. Los brotes de enfermedades transmitidas por
alimentos en los que intervienen agentes como: Escherichia Coli, Salmonella, y
contaminantes quimicos ponen de manifiesto los problemas existentes de inocuidad
de los alimentos y aumentan la preocupacion por el consumidor final de sufrir una

intoxicacion limentaria.



OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

v

Definir las practicas de limpieza y desinfeccion que deben ser llevadas a cabo
en magquinaria, equipo, indumentaria del personal, y en las areas de trabajo
de la planta de procesamiento de Embutidos “La Espafiola”, cumpliendo con
los estandares establecidos por el reglamento tecnico salvadorefio (RTSA)

y la Normativa salvadorefa.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v

Prevenir la aparicion de focos de contaminacién bioldgica, quimica y fisica,
en todas las areas de trabajo y alrededores de instalaciones.

Cumplir con los estandares exigidos por el RTCA, para mantener la
inocuidad en el personal, equipo e instalaciones.

Garantizar la integridad de las Superficies de las instalaciones, equipos,
utensilios, vestimenta que estén en contacto con las materias primas y el
producto en los diferentes procesos.

Capacitaciones al personal sobre los POES

Asignar una persona gue le de seguimiento al plan poes.



. ALCANCE

El presente manual es de aplicacion en todas las areas de la planta donde se
requiera un proceso especifico y detallado de limpieza con el fin de garantizar la

inocuidad del producto elaborado en la planta.

Este programa de limpieza y desinfeccion cubrira las necesidades presentes en las
diferentes areas, utensilios, equipos, materias primas y personal que forman parte
del establecimiento, antes, durante y después de los procesos de preparacion. Para
garantizar al consumidor un alimento inocuo que no ponga en riesgo su salud y

bienestar.



V. RESPONSABILIDADES

e Es responsabilidad de la alta direccion revisar, aprobar y velar por el

cumplimiento del presente manual y sus futuras modificaciones.

e Es competencia del supervisor o jefe de produccién hacer cumplir los

instructivos del presente manual.

e Es compromiso del personal que labora en la planta cumplir con lo previsto

en el presente manual.

Los procedimientos operativos estandarizados de limpieza y desinfeccion han sido

elaborados para:

e Higiene personal
e Area de produccion
e Instalaciones

e Maquinaria, equipos, utensilios y otros



V. GLOSARIO DE TERMINOS

AREAS DE PROCESO: Son todas aquellas areas donde se realizan funciones
especificas de recepcion o manipulacion de materia prima, proceso Yy

almacenamiento, etc.

ALIMENTO INOCUO: Es libre de peligro, digno de confianza, que no produce injuria

alguna. Certeza que la ingestion del alimento no producira enfermedad, habida

cuenta que la manera y cantidad de ingestion sea la adecuada.

DESINFECTANTES: Son sustancias capaces de eliminar la infeccion de una
superficie. Su objetivo es reducir la contaminacion microbiana, evitar su desarrollo
y destruir la mayor cantidad de agentes microbianos contaminantes. Su accién no
alcanza a eliminar las esporas bacterianas ni necesariamente a todos los

microorganismos.

DETERGENTES: Son todas aquellas sustancias que limpian, separando la materia
adherida a la superficie mediante la disolucion o emulsion o simple dispersion con
agua. Estos deben ser capaces de mantener los residuos en suspension, tener una
buena propiedad de enjuague, capacidad de humectar y poder eliminar la suciedad

de las superficies.

ESTERILIZACION: Es la destruccién o eliminacién de todas formas de vida. Puede

llevarse a cabo por procesos fisicos o quimicos.

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena

alimentaria.

HIPOCLORITO DE SODIO: Hipoclorito de sodio (NaOCI) es un compuesto que
puede ser utilizado para desinfeccion del agua. Se usa a gran escala para la
purificacion de superficies, blangueamiento, eliminacion de olores y desinfeccion del

agua.



INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: La garantia de que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que

se destinen.
LAVAR: Limpiar un objeto mojandola o empapandola con agua u otro liquido.

LIMPIEZA: La remocion de cualquier tipo de suciedad, ejemplo: tierra, residuos de

alimento, grasa u otras materias organicas o inorganicas.

PLANTA DE PRODUCCION: Se trata de aquellas instalaciones que disponen de

todos los medios necesarios para desarrollar un proceso de fabricacion.

PERSONAL DE PLANTA: Es aquel que trabaja en el area de produccién, recibo,

procesamiento o despacho, no incluye personal administrativo.
UTENSILIO: Es una herramienta que se utiliza en un determinado oficio o arte.

OXIDACION: Reaccién quimica que se produce cuando una sustancia entra en

contacto con el oxigeno o cualquier otra sustancia oxidante.

RIESGO: Es la probabilidad de que ocurra un peligro. Podra ser de diversa indole,

bioldgico, quimico o fisico.
POES o SSOP: Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion.

PP: Producto pequefio, es una presentacién de chorizo que utiliza la empresa
embutidos la espafiola

PELIGRO: Agente biologico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la

condicién en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

PPM: Partes por millon es una unidad de medida con la que se mide la
concentracion. Determina un rango de tolerancia, se refiere a la cantidad de
unidades de una determinada sustancia que hay por cada millon de unidades del

conjunto.

PROCEDIMIENTO: Es un conjunto de actividades relacionadas entre si que se

llevan a cabo para generar un resultado o producto.



REMOJO: Empapar una cosa por completo, por lo general mantenerla sumergida

en agua durante un cierto espacio detiempo.

SUCIEDAD: Es algo impuro , tiene un sentido especial cuando esta en contacto con
la piel o la ropa de una persona, y con los objetos que se ensucian con el uso diario

y se opone al concepto de limpieza.

SUCIEDAD ADHERENTE : Impurezas fijadas, que precisan una accion mecanica

0 quimica para desprenderla de una superficie.
SUCIEDAD INCRUSTADA : Impurezas introducidas en el relieve del soporte.
SUCIEDAD LIBRE: Impurezas no fijadas en una superficie, facilmente eliminables.

SUPERFICIE: Parte mas externa de un cuerpo que lo limita o separa de lo que lo

rodea.
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6.1 HIGIENE DEL PERSONAL

e
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MANUAL POES
HIGIENE DEL PERSONAL

POES — 0.1: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MANOS

Proceso Pre Limpieza y Area Vestidores
Operacional desinfeccién de manos
Elaboro Operarios Fecha de publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
o Estacion de e Agua e Al empezar un turno de trabajo
lavado de e Jabon e En cada ausencia de la zona de
manos antibacterial trabajo, después de comer e ir al
e Papeltoalla inodoro e bafio
e Dispensadore- incoloro e Antes de ponerse guantes plasticos

s de jabény
alcohol gel
e Basureros

e Alcohol gel

e Cuando las manos se vean sucias y
cada vez que se manipulen utensilios
y superficies sucias.

¢ Antes de manipular directamente los
alimentos.

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

o Después de terminar el
procedimiento de un producto e
iniciar con otro diferente

APLICABLE A

PASOS

PROCEDIMIENTO

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

01

Enjuagar las manos con agua hasta los
codos.

02

Tomar jabén del dispensador y comienza a
fregar vigorosamente dedo por dedo en forma
circular y luego con ambas manos entrelazar
los dedos en las caras internas de estos. Y
luego con el dedo pulgar friccionar la palma
de la mano izquierda y luego igual con la otra
palma de la mano (este proceso debe de
durar un minimo de 30 segundos para
permitir que el bajén actué)

03

Restriegue las uias con el cepillo destinado
para este fin, el cual debe ser colocado en
una solucion clorada de 10 ppm, (4 ml/L)

04

Enjuagar las manos, haciendo siempre los
mismos movimientos que cuando tenia el
jabon. (Este proceso debe durar 30 segundos
para asegurarse de remover toda la suciedad
gue el jabén pudo quitar).

12




05

Secar las manos con papel toalla, y tira éste
al basurero

06

Aplicaciéon manual de alcohol gel, en manos y
brazos, hasta el nivel del codo.

MANUAL POES
HIGIENE DEL PERSONAL

POES — 0.2: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BOTAS

Proceso Pre Limpieza y Area Vestidores
Operacional desinfeccién de
botas
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Manguera. e Agua e (Cada vez que el personal
e Pistola e Detergente ingresa a la planta de proceso.
e Balde en polvo.
e Cepillo de e Cloro
mango granulado
largo. o liquido.
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Enjuagar completamente las botas.
02 Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
Todo el personal cantidad de detergente depende de la
gue entre a la marca comercial)
planta 03 Aplicar vigorosamente el detergente
(estudiantes, con el cepillo de mango largo a los
visitantes, lados de la bota y en la plantilla
trabajadores, 04 Enjuagar con agua a temperatura
personal de ambiente hasta quitar el detergente.
mantenimiento, 05 Preparar la solucion de desinfeccion:
personal adicionando 80 ml de cloro liquido a
administrativo) una cubeta de 5 galones para obtener
una concentracion de 200 ppm.
06 Sumergir ambas botas en el pediluvio

cargado de la solucion de cloro.

13




6.2 AREA DE PRODUCCION

MANUAL POES
AREA DE PRODUCCION

de proceso

POES - 0.3: LAVADO Y DESINFECCION DE MATERIA PRIMA
Proceso pre Lavado y Area produccion
operacional desinfeccion de

area de lavado de
materia prima.
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS | QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba e Agua e 3veces al dia, al inicio, a media
e Cepillo e Detergente jornaday al final de cada
mango en polvo. jornada de trabajo.
largo e Cloro
e Esponja granulado
e Basurero o liquido.
e Manguera
e Pistola
e Mascarilla.
e Bomba de
asperjar
e Guantes
hule manga
larga.
e Lentes de
proteccion
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Barrer para recoger todos los residuos
y basuras, y colocarlos dentro del
basurero.
Personal del area | 02 Enjugue con agua las paredes, pisos y

tinas de acero inoxidable
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03

Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)

04

Con la solucién anterior, cepillar las
paredes, y con ayuda de una esponja
las tinas de acero inoxidable.

05

Esperar 5 minutos para que actué el
detergente.

06

Enjuagar con agua a temperatura
ambiente, o no, segun la
recomendacion del fabricante,
eliminando toda la solucién anterior.

07

Preparar la solucion de desinfeccion:
adicionando 80 ml o 80 gr. de cloro
liquido a una cubeta de 5 galones para
obtener una concentracion de 200

ppm.

08

Asperjar solucion anterior sobre
paredes, pisos y tinas de acero
inoxidables. Se debe desconectar
maquinarias 0 equipos y proteger con
plastico los tomas y swicth en paredes.

09

Dejar actuar la solucion durante 10
minutos y dejar secar temperatura
ambiente.

10

Guardar las herramientas limpias y
secas Yy los quimicos utilizados en el
area designada para los mismos.

Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizaciéon de dicha
limpieza mediante la hoja de registro.

MANUAL POES

AREA DE PRODUCCION

P

OES - 0.4: SALA DE PROCESAMIENTO.

Proceso Pre Limpiezay Area Sala de Proceso,
Operacional desinfeccion de (elaboracion del
area de proceso. producto)
Elaboro Operario Fecha de
publicacion
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Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS | QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba e Agua e 2 veces al dia, al inicio y al final
e Cepillo e Detergente de cada jornada de trabajo.
mango en polvo.
largo e Cloro
e Esponja granulado
e Basurero. o liquido.
e Manguera.
e Pistola.
e Mascarilla.
e Bomba de
asperjar.
e Guantes
hule manga
larga.
e Lentes de
proteccion
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Barrer para recoger todos los residuos
y basuras, y colocarlos dentro del
basurero
Personal del area | 02 Preparar detergente diluido en una
de proceso cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)
03 Con la solucién anterior y un cepillo,
cepillar las paredes, piso. Se debe
desconectar maquinarias o equipos y
proteger con plastico los tomas y
swicth en paredes.
04 Esperar 5 minutos para que actué el
detergente.
05 Con la manguera, enjuagar hasta
quitar el detergente.
06 Preparar la solucién de desinfeccion:
adicionando 80 ml de cloro liquido a
una cubeta de 5 galones para obtener
una concentracion de 200 ppm.
07 Asperjar solucion anterior sobre

paredes, pisos. Se debe desconectar
maquinarias 0 equipos y proteger con
plastico los tomas y swicth en paredes.




08

Dejar actuar la solucién durante 10
minutos y dejar secar temperatura
ambiente.

09

Lavar y guardar las herramientas
limpias y secas y los quimicos
utilizados en el &rea designada para
los mismos.

10

Ordenar objetos que se encuentran en
el area.

Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro.

MANUAL POES
AREA DE PRODUCCION

POES - 0.5: LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE AREA DE BODEGA DE M.P.

Proceso pre Limpiezay Area Bodega de
operacional desinfeccion de materia prima
area de bodega
de materia prima
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS | QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba e Agua e De 1 a2 veces por semana.
e Cepillo e Detergente e De ser necesario hacerlo un dia
mango en polvo. si y otro no
largo e Cloro
e Esponja granulado
e Basurero o liquido.
e Manguera
e Pistola
e Mascarilla.
e Bombade
asperjar
e Guantes
hule manga
larga.
e Lentesde
proteccion
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APLICABLE A

PASOS

PROCEDIMIENTO

Personal del area
de proceso

01

Barrer para recoger todos los residuos,
basuras y colocarlos dentro del
basurero.

02

Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua, (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)

03

Con la solucién anterior y un cepillo,
cepillar las paredes y piso. Se debe
desconectar maquinarias o equipos y
proteger con plastico los tomas y
swicth en paredes.

04

Esperar 5 minutos para que actué el
detergente

05

Con la manguera enjuagar hasta quitar
el detergente

06

Preparar la solucion de desinfeccion:
adicionando 80 ml de cloro liquido a
una cubeta de 5 galones para obtener
una concentracion de 200 PPM

07

Asperjar solucion anterior sobre
paredes y piso.

08

Dejar actuar la solucién durante 10
minutos y dejar secar a temperatura
ambiente

09

Lavar y guardar las herramientas
limpias y secas y los quimicos
utilizados en el &rea designada para
los mismos.

10

Ordenar objetos que se encuentran en
el area

Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizaciéon de dicha
limpieza mediante la hoja de registro.

MANUAL POES

AREA DE PRODUCCION

POES - 0.6: AREA DE EMPAQUE

Proceso Pre
Operacional

Limpiezay
desinfeccion

Area Empaque
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Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS | QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba e Agua e 2 veces al dia, al inicio y al final
e Cepillo e Detergente de cada jornada de trabajo.
mango en polvo.
largo. e Cloro
e Esponja. granulado
e Basureros. o liquido.
e Manguera.
e Pistola.
e Mascarilla.
e Bomba de
asperjar.
e Guantes
hule manga
larga
e Lentes
proteccion
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Barrer para recoger todos los residuos
y basuras, y colocarlos dentro del
basurero
Personal del area | 02 Preparar detergente diluido en una
de proceso cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)
03 Con la solucién anterior y un cepillo,
cepillar las paredes, piso.
04 Esperar 5 minutos para que actué el
detergente.
05 Con la manguera, enjuagar hasta
quitar el detergente.
06 Preparar la solucién de desinfeccion:
adicionando 80 ml de cloro liquido a
una cubeta de 5 galones para obtener
una concentracion de 200 ppm.
07 Asperjar solucion anterior sobre

paredes, pisos. Se debe desconectar
maquinarias 0 equipos y proteger con
plastico los tomas y swicth en paredes.




08

Dejar actuar la solucién durante 10
minutos y dejar secar temperatura
ambiente.

09

Lavar y guardar las herramientas
limpias y secas y los quimicos
utilizados en el &rea designada para
los mismos.

10

Ordenar objetos que se encuentran en
el area.

Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro.

gmbutidos \o

La &0

&

*
Sap0r 4 ot

MANUAL POES

AREA DE PRODUCCION

POES - 0.7: AREA DE AHUMADO Y COCCION

Proceso pre Limpiezay Area Ahumado y
operacional desinfeccién de coccion
area de ahumado
y coccién
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS | QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba e Agua e 2 veces al dia, al inicio y al final
e Cepillo e Detergente de cada jornada de trabajo.
mango en polvo.
largo. e Cloro
e Esponja. granulado
e Basureros. o liquido.
e Manguera.
e Pistola.
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e Mascarilla.

e Bomba de
asperjar.

e Guantes
hule manga
larga

e Lentes
proteccién

APLICABLE A

PASOS

PROCEDIMIENTO

Personal del area
de proceso

01

Barrer para recoger todos los residuos
y basuras, y colocarlos dentro del
basurero

02

Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)

03

Con la solucion anterior y un cepillo,
cepillar las paredes, piso.

04

Esperar 5 minutos para que actué el
detergente.

05

Con la manguera, enjuagar hasta
quitar el detergente.

06

Preparar la solucion de desinfeccion:
adicionando 80 ml de cloro liquido a
una cubeta de 5 galones para obtener
una concentracion de 200 ppm.

07

Asperjar solucion anterior sobre
paredes, pisos. Se debe desconectar
maquinarias 0 equipos y proteger con
plastico los tomas y swicth en paredes.

08

Dejar actuar la solucién durante 10
minutos y dejar secar temperatura
ambiente.

09

Guardar las herramientas limpias y
secas y los quimicos utilizados en el
area designada para los mismos.

10

Ordenar objetos que se encuentran en
el area.

Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizacién de dicha
limpieza mediante la hoja de registro.
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MANUAL POES

AREA DE PRODUCCION

POES - 0.8: AREA DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO FINAL

Proceso pre Limpiezay Area Almacenamiento
operacional desinfeccion de de producto final.
area de producto
final
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS | QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba e Agua e Cada vez que se encuentre
e Cepillo e Detergente visualmente sucia el area.
mango en polvo. e De 1 a2 veces por semana
largo. e Cloro
e Esponja. granulado
e Basureros. o liquido.
e Manguera.
e Pistola.
e Mascarilla.
e Bomba de
asperjar.
e Guantes
hule manga
larga
e Lentes
proteccién
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Barrer para recoger todos los residuos
y basuras, y colocarlos dentro del
basurero
Personal del area | 02 Preparar detergente diluido en una
de proceso cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)
03 Con la solucién anterior y un cepillo,
cepillar las paredes, piso.
04 Esperar 5 minutos para que actué el

detergente.

22




05

Con la manguera, enjuagar hasta
quitar el detergente.

06

Preparar la solucién de desinfeccion:
adicionando 80 ml de cloro liquido a
una cubeta de 5 galones para obtener
una concentracion de 200 ppm.

07

Asperjar solucion anterior sobre
paredes, pisos. Se debe desconectar
maquinarias o equipos y proteger con
plastico los tomas y swicth en paredes.

08

Dejar actuar la soluciéon durante 10
minutos y dejar secar temperatura
ambiente.

09

Lavar y guardar las herramientas
limpias y secas y los quimicos
utilizados en el &rea designada para
los mismos.

10

Ordenar objetos que se encuentran en
el area.

Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro.
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MANUAL POES
INSTALACIONES

POES - 09: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS

Proceso pre Limpieza y Area Todos los pisos del
operacional desinfeccién de pisos area de produccién
Elaboro Operarios Fecha de publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS

e Cepillo
escobillon

e Agua potable
e Detergente

e De 2 a3veces al dia, una al inicio de
la jornada, a media jornada y al

e Recogedor en polvo. finalizar la jornada
e Cesta para e Cloro
residuos granulado o
e Espéatula liquido
e Trapos de
pisos
e Secador de
piso de goma
e Balde plastico
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Preparar detergente diluido en una cubeta con
5 galones de agua. (la cantidad de detergente
depende de la marca comercial)
02 Remover, barrer, recolectar y eliminar en el
cesto para la basura, los residuos gruesos,
El personal utilizando el cepillo escobillén y la pala o
responsable de la recogedor
planta 03 Mojar el piso con solucién detergente antes
mencionada y remover la suciedad adherida
utilizando el cepillo escobillén y la espatula y
dejar actuar por 5 minutos
04 Escurrir y quitar toda la solucién detergente
hacia las rejillas de desague utilizando el
secador de pisos de goma (haraganes)
05 Enjuagar con abundante agua potable para
garantizar gue no queden restos de productos.
06 Desinfectar el piso con solucién: 40 ml de
cloro liquido al 100 ppm por cubeta de 5
galones
07 Aplicar la solucién por todo el sector y dejar
actuar la solucién por 10 minutos
08 Dejar secar
Encargado de la 09 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro.
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MANUAL POES

INSTALACIONES

POES - 10: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PAREDES
Proceso Pre Limpieza y Area Planta procesadora
Operacional desinfeccion de
paredes
Elaboro Operarios Fecha de
publicacion
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Cepillo e Agua e 1vezalasemana
manual potable e Cuando se vea visualmente sucia
cepillo de e Detergente
mango largo en polvo
e Protector de e Cloro liquido
toma o granulado.
corriente
e Recogedor
de basuras
e [Escoba
e Guantes
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Remover, barrer, recolectar y eliminar en
el cesto para la basura, los residuos
gruesos, utilizando el cepillo escobillon y
El personal la pala o recogedor
responsable de la 02 Preparar detergente diluido en una cubeta
planta con 5 galones de agua. (la cantidad de
detergente depende de la marca
comercial)
03 Desconectar equipos y proteger los toma
corrientes
04 Aplicar la solucion detergente antes
mencionada y dejar actuar por 5 minutos
05 Estregar con cepillos las paredes
06 Enjuagar con abundante agua. Teniendo
especial cuidado con los tomacorrientes y
swicth no entre humedad, se debera
proteger con plastico debido a que la
humedad puede causar un corto circuito.
o7 Desinfectar las paredes con solucion: 40

ml de cloro liquido al 100 ppm por cubeta
de 5 galones
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08 Enjuagar con abundante agua
09 Dejar secar de 10 a 15 minutos o cuando
visiblemente se vea seco
Encargado de la 10 Verifica la realizaciéon de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro.




MANUAL POES

INSTALACIONES

POES — 11: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VENTANAS

Proceso pre Limpieza y Area Planta de
operacional desinfeccién de procesamiento
ventanas
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Cepillo e Agua e 1vezalasemana
manual potable ¢ O cuando se vea visualmente
e Cepillo de e Detergente sucia
mango en polvo
largo e Cloro
e Recogedor liquido o
de basura granulado
e Escoba
e Guantes de
hule
e Lentes de
proteccién
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Remover, colectar y eliminar la
suciedad mas gruesa en el cesto para
la basura, los residuos gruesos,
El personal utilizando el cepillo mango largo.
responsable dela | 02 Retirar todas las particulas que se
planta encuentran adheridas a las ventas
desde la parte mas alta hasta la mas
baja
03 Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)
04 Aplicar la solucién detergente antes

mencionada con una esponja y dejar
actuar por 5 minutos
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05 Estregar con cepillo margo largo las
ventanas

06 Enjuagar con abundante agua

07 Desinfectar las ventanas con solucion:
40 ml de cloro liquido al 100 ppm por
cubeta de 5 galones, y dejar actuar por
10 minutos

08 Enjuagar con abundante agua

09 Dejar secar

Encargado de la 10 Verifica la realizacion de dicha

calidad o
supervisor

limpieza mediante la hoja de registro.
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MANUAL POES
INSTALACIONES

POES — 12: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PUERTAS

Proceso pre Limpiezay Area Planta de

operacional desinfeccién de procesamiento
puertas

Elaboro Operarios Fecha de publicacion

Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor

HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS

e Cepillo manual

e Agua potable

o Cepillo de o Detergente
mango largo en polvo
e Recogedor de e Cloro liquido
basura o granulado
e Escoba
e Guantes de
huele
e Lentes
protectores
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO

01 Remover, colectar y eliminar en el cesto para
la basura, los residuos gruesos, utilizando el
cepillo mango largo.

El personal 02 Preparar detergente diluido en una cubeta con
responsable de la 5 galones de agua. (la cantidad de detergente
planta depende de la marca comercial)

03 Retirar todas las particulas que se encuentran
adheridas a las puertas desde la parte mas
alta hasta la més baja

04 Aplicar la solucién detergente antes
mencionada con una esponja en ambos lados
y dejar actuar por 5 minutos

05 Estregar con cepillo margo largo las puertas

06 Enjuagar con abundante agua

07 Desinfectar las ventanas con solucién: 40 ml
de cloro liquido al 100 ppm por cubeta de 5
galones, y dejar actuar por 10 minutos

08 Enjuagar con abundante agua
Dejar secar

Encargado de la 10 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro.
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MANUAL POES
INSTALACIONES

POES - 13: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CEDAZOS
Proceso pre Limpieza y Area Todas las areas
operacional desinfeccién de
cedazos
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Cepillo de e Agua e 1vezpor semana
mango largo potable
e Escoba e Detergente
e Basureros en polvo
e Mangueras e Cloro
e Pistola liquido o
e Mascarilla granulado
e Guantes de
hule manga
larga
e Lentes de
proteccién
e Destornillador
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Desmontar manualmente los
cedazos utilizando un destornillador
02 Eliminar en seco haciendo uso de la
El personal escoba o cepillo, toda suciedad
responsable de la visible en los marcos de la ventana y
planta cedazos
03 humedecer con agua potable,
usando la manguera con pistola a
presion
04 Preparar detergente diluido en una

cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente dependera
de la marca comercial)
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05

Aplicar haciendo uso de una
esponja, el detergente sobre cada
cedazo.

06

Dejar actuar por 5 minutos

07

Enjuagar con agua a temperatura
ambiente, eliminando todo el
detergente

08

preparar solucion desinfeccion: 40
ml de cloro liquido al 100 ppm por
cubeta de 5 galones

09

Aplicar la solucion anterior y dejar
actuar la solucion por 10 minutos

10

Enjuagar con agua a temperatura
ambiente o no, segun la
recomendacion del fabricante,
eliminando toda la solucién anterior.
Finalmente secando con papel toalla
o franela

11

Lavar y colocar las herramientas
limpias y secas y los quimicos
utilizados en el area designada para
los mismos.

Encargado de la
calidad o supervisor

12

Verifica la realizacién de dicha
limpieza mediante la hoja de registro
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MANUAL POES
INSTALACIONES

POES — 14: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CIELO FALSO
Proceso pre Limpieza y Area Planta de
operacional desinfeccion de procesamiento
cielo falso
Elaboro Operarios Fecha de
publicacion
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Casco e Agua e 2vezpor mes
protector e Detergente
e Lentes de en polvo
proteccion e Cloro liquido
o Parios o granulado
e Franelas
e Basureros
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 En caso de techos falsos, retirar con un
pafio hiumedo el polvo de los losetas del
techo.
El personal 02 Depositar la basura en los basureros
responsable de la destinados
planta 03 Preparar detergente diluido en una cubeta
con 5 galones de agua. (la cantidad de
detergente depende de la marca
comercial)
04 Aplicar la solucién detergente con un pafio
hdamedo y restregar
05 Enjuagar con pafio himedo
06 preparar solucion desinfeccién: 40 ml de
cloro liquido al 100 ppm por cubeta de 5
galones
07 Aplicar con un pafio la solucién desinfecte
y dejar actuar por 10 minutos
08 Limpiar las losetas con pafio himedo y
secar
Encargado de la 09 Verifica la realizacién de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro
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INSTALACIONES

POES — 15: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE DRENAJES

Proceso pre Limpiezay Area Planta de
Operacional desinfeccién de procesamiento
drenajes
Elaboro Operarios Fecha de publicacion
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Guantes e Agua e Diariamente.
e Lentesde e Detergente
proteccion e Cloro
e Botas de hule granulado o
e Esponja liquido
e Manguera
o Pistola
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Separar todos los elementos Almacenados,
materias primas, envoltorios y herramientas
02 Cubrir todo el equipamiento que podria ser
contaminado
03 Eliminar el exceso de suciedad del suelo y las
El personal rejillas, y colocarlo en el contenedor
responsable de la designado.
planta 04 Quitar las rejillas
05 Preparar detergente diluido en una cubeta
con 5 galones de agua. (la cantidad de
detergente depende de la marca comercial.
Aplicar detergente liquido y dejar actuar por 5
minutos Aplicar detergente liquido por
aspersion
06 Colocar la suciedad y deshechos colectados
en el contenedor designado. Enjuagar las
rejillas con abundante agua limpia
07 Aplicar desinfectante y dejar actuar por 15
minutos
08 Comprobar visualmente el nivel de limpieza
de la superficie — repetir el proceso de
limpiado si resulta necesario
09 Colocar la rejilla a su posicion original
Encargado de la 10 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro
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MANUAL POES
INSTALACIONES

POES - 16: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PILAS Y LAVADEROS

Proceso pre

Limpiezay

Area Planta de

Operacional desinfeccioén de pilas y procesamiento
lavaderos
Elaboro Operarios Fecha de publicacion
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Guantes e Agua Lavaderos: 2 veces por dia, al iniciar y
e Lentes de e Detergente en | finalizar la jornada laboral.
proteccion polvo
e Botas de hule e Cloro Pilas: una vez por semana
e Esponja granulado o
e Manguera liquido
o Pistola
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO

01 Usar una esponja impregnada con agua y
detergente, pasarla por toda la superficie

02 Retirar con un pafio todo el detergente

El personal sobrante

responsable de la

planta 03 Limpiar las uniones y esquinas donde se
acumula suciedad

04 Lavar el grifo para que no se obstruya

05 Secar con escurridor.

06 Aplicar desinfectante, cloro en solucion
liquida con la ayuda de una esponja. dejar
actuar por 10 minutos.

07 Limpiar el desague evitando que se depositen
residuo

08 Retirar el exceso de agua

09 Limpiar también el tap6n y la cadena.

10 Usar un poco de lejia 2 veces al dia para
mantener desinfectado el fregadero.

11 Realiza la limpieza del fregadero con
regularidad, De esta manera, ademas, evitar
que los gérmenes puedan pasar a los
utensilios de cocina.

Encargado de la 12 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro
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POES —-17 : LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AIRE ACONDICIONADO
Proceso pre Limpiezay Area Planta de
Operacional desinfeccion de aire procesamiento
acondicionado
Elaboro Operarios Fecha de
publicacion
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e guantes e Agua e Cada 6 meses.
e lentes de o Detergente
proteccion en polvo
e botas de hule
e esponja
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Retirar de la zona todo lo que pueda
El personal haber como polvo, piedras, madera, aren
responsable de la etc.
planta 02 Con un cepillo eliminar la suciedad mas
dificil de eliminar.
03 Rociar agua ligeramente con detergente
y dejarla actuar por 5 minutos. (antes se
debera desconectar la energia electrica
del aparato y cubrir con un plastico para
evitar un corto circuito)
04 Frotar con una esponja solucion
desinfectante. Y dejar actuar por 10
minutos.
05 Aclarar y limpiar con un pafio himedo
06 Para una limpieza profunda o del interior
del equipo, se recomienda que 2 veces al
afio recurra al proveedor especializado
en limpieza y desinfeccion en aparatos
de aire acondicionados.
Encargado de la o7 Verifica la realizacion de dicha limpieza
calidad o supervisor mediante la hoja de registro
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INSTALACIONES

POES — 18: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LUMINARIA

Proceso pre Limpiezay Area Planta procesadora
Operacional desinfeccion de
luminaria
Elaboro Operarios Fecha de publicacion
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Guantes e Agua e 1 vez por semana
e Lentesde e Detergente en
proteccion polvo
e Botas de hule e Cloro liguido o
e Parios granulado
e Franelas
o Papeltoalla
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Pasar un pafio suave y humedo para eliminar
El personal la suciedad visible
responsable de la 02 Humedecer un pafio con detergente frotarlo
planta suavemente y dejar actuar por 5 minutos

03 Retirar el detergente con un pafio humedo
(agua)

04 Aplicar una solucion desinfetante (cloro
liquido) con un pafio humedo y dejar actuar
por 10 minutos

05 Retirar con un pafio humedo de agua el
desinfectante

06 Secar con franela o papel toalla.

Encargado de la 07 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro
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POES — 19: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CORTINA DE PLASTICO
Proceso pre Limpiezay Area Planta de
operacional desinfeccién de procesamiento
cortina de plastico
Elaboro Operarios Fecha de publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Cepillo mango e Agua e 1lvezalasemana
largo o Detergente e Cuando se vea visualmente sucia
e Manguera en polvo
e Pistola e Cloro liquido
e Basureros o granulado
e Lentes de
proteccion
e Botas de hule
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Eliminar en seco la suciedad méas gruesa y
desmontar las cortinas de plastico del marco de
la puerta
El personal 02 Recoger y eliminar toda la suciedad caida de la
responsable de la cortina de plastico y depositarlo en cesto de la
planta basura
03 Preparar detergente diluido en una cubeta con

5 galones de agua, (la cantidad de detergente
depende de la marca comercial)

04 Con el cepillo mango larga agregar la solucion
detergente y restregar, dejar actuar por 5
minutos

05 Enjuagar con suficiente agua hasta quitar el
detergente

06 preparar solucién desinfeccién: 40 ml de cloro
liquido al 100 ppm por cubeta de 5 galones

07 Agregar la solucién desinfectante por asercion
a las cortinas de plastico y dejar actuar por 10
minutos

08 Enjuagar con suficiente agua

09 Dejar secar

10 Volver a ensamblar las cortinas de plastico en
el marco de la puerta

Encargado de la 11 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro

37




6.4 MAQUINARIA EQUIPO Y OTROS UTENCILIOS

Sabor g cojut®

‘ Emb.ﬁdos \a
La ésﬂm

MANUAL POES
MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y OTROS

POES - 20: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EMBUTIDORA

Proceso pre Limpieza y desinfeccion | Area Planta de
operacional de embutidora procesamiento
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de planta/supervisor | Edicién
HERRAMIENTAS | QUIMICOS UTILIZADOS FRECUENCIA
e Guantes. e Agua potable e 2 veces al dia, al comienzo de la
e Lentes de e Detergente en jornada y al finalizar la jornada
proteccion polvo
e Bota de hule e Cloro liquido o
e Esponjas. granulado
e Manguera e Desengrasante
e Pistola
e Delantal
plastico.
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Inactivar la electricidad.
02 Proteger las partes eléctricas con
pléstico para evitar un corto circuito
El personal 03 Desarmar equipo en caso de ser
responsable de la requerido.
planta 04 Retirar los desperdicios
05 Humedecer con agua a presion
06 Preparar detergente diluido en una

cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)

07 Estregar con esponja abrasiva

08 Enjuagar con abundante agua a presion
hasta quitar todo el detergente

09 Desinfectar la embutidora con solucion:

40 ml de cloro liquido al 100 ppm por
cubeta de 5 galones

calidad o supervisor

10 Enjugar con abundante agua
11 Dejar secar
Encargado de la 12 Verifica la realizacion de dicha limpieza

mediante la hoja de registro.
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MANUAL POES

MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y

OTROS

POES - 21: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MARMITA
Proceso pre Limpieza y Area Planta
operacional desinfeccién de procesadora
marmita
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Esponjas e Agua e Al terminar el proceso de
e Cepillos e Detergente coccion
e Manguera en polvo
e Espatula e Cloro
e Basureros liquido o
granulado
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO

01 Apague la marmita y quitar el hollin
gue se forma con el calor y retirarlo
con una espatula

02 Abra la vélvula de salida y remoje con

El personal agua.

responsable de la 03 Preparar detergente diluido en una

planta cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente dependera de
la marca comercial)

04 Aplicar haciendo uso de una esponja,
el detergente sobre todas las partes de
la marmita

05 Dejar actuar la solucién por 5 minutos

06 Enjuagar con suficiente agua

07 Preparar solucion desinfeccion: 40 ml
de cloro liquido al 100 ppm por cubeta
de 5 galones

08 Aplicar la solucion desinfectante y
dejar actuar por 10 minutos

09 Enjuagar con abundante agua

10 Dejar secar
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Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro
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MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y

OTROS

POES — 22: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MEZCLADORA

Proceso pre Limpiezay Area Planta procesadora
Operacional desinfeccion de
mezcladora
Elaboro Operarios Fecha de
publicacion
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
Guantes e Agua e 2 veces al dia, al comenzar la
e Lentes de e Detergente jornada y al finalizar la jornada.
proteccion e Cloro
e Botas de granulado o
hule liquido
e Esponja
¢ Manguera
e Pistola
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
El personal 01 Desconectar la maquinaria y cubrir las
responsable de la partes eléctricas luego retirar los
planta desperdicios visibles
02 Humedecer con agua
03 Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial).
04 Aplicar detergente liquido y dejar actuar
por 5 minutos.
05 Estregar con esponja abrasiva y enjuagar
con abundante agua
06 Retirar el exceso de agua
07 Preparar solucion desinfeccién: 40 ml de
cloro liquido al 100 ppm por cubeta de 5
galones
08 Dejar actuar el desinfectante por 10
minutos
09 Enjuagar con abundante agua
10 Dejar secar
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Encargado de la
calidad o supervisor

11

Verifica la realizacion de dicha limpieza
mediante la hoja de registro
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MANUAL POES
MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y

OTROS

POES - 23: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BALANZA
Proceso pre Limpiezay Area Planta procesadora
Operacional desinfeccion de
balanza
Elaboro Operarios Fecha de
publicacion
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Guantes e Agua e 2 veces al dia, al comenzar la
e Lentes de e Detergente jornada y al finalizar la jornada.
proteccion en polvo
e Botas de e Cloro
hule granulado o
e Esponja liquido
e Manguera
o Pistola
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
El personal 01 Retirar los desperdicios visibles
responsable de la 02 Humedecer con agua
planta 03 Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial.
04 Aplicar detergente liquido y dejar actuar
por 5 minutos.
05 Estregar con esponja abrasiva y enjuagar
con abundante agua
06 Retirar el exceso de agua
07 Preparar solucion desinfeccion: 40 ml de
cloro liquido al 100 ppm por cubeta de 5
galones
08 Dejar actuar el desinfectante por 10

minutos
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09 Enjuagar con abundante agua
10 Dejar secar
Encargado de la 11 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro
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POES — 24: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CONGELADOR

Proceso pre Limpieza y Area Planta procesadora
Operacional desinfeccion de
congelador
Elaboro Operarios Fecha de
publicacion
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
Guantes e Agua e . 1vezporsemana
o Lentesde o Detergente
proteccion e Cloro
e Botas de granulado o
hule liquido
e Esponja
e Manguera
e Pistola
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
El personal 01 Desconectar el congelador y humedecer
responsable de la con agua
planta 02 Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial).

03 Aplicar detergente liquido y dejar actuar
por 5 minutos Aplicar detergente liquido
por aspersion interna y externamente.

04 Estregar con esponja abrasiva y enjuagar
con abundante agua.

05 Secar con escurridor.

06 Preparar solucion desinfeccién: 40 ml de
cloro liquido al 100 ppm por cubeta de 5
galones.

07 Dejar actuar por 10 minutos

08 Retirar el exceso de desinfectante

09 Enjuagar.

Encargado de la 10 Verifica la realizacién de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro
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MANUAL POES

MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y

OTROS

POES - 25: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MOLINO DE CARNE
Proceso pre Limpiezay Area Planta
Operacional desinfeccion de procesadora

molino de carne

Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Guantes e Agua e Diariamente.
e Botas de e Detergente
hule en polvo
e Toallas e Cloro
e Manguera liquido o
granulado
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO

01 Antes de iniciar cualquier
procedimiento es importante verificar
y comprobar que el motor se
encuentre apagado; esto evitara
accidentes o el deterioro precoz de la
maquina.

El personal 02 Desconectar el cable que provee de
responsable de la energia al molino industrial para
planta carne.

03 Desmontar por partes para una
correcta limpieza.

04 Retirar los residuos gruesos de todos
los alimentos que quedaron en las
diversas partes del molino.

05 Retirar con un pafio himedo de agua
y detergente.

06 Lavar cada parte desmontada con

una mezcla de agua y detergente; es
importante que no se usen soluciones
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gue contengan cloro o blanqueador
para no afectar las partes que estan
elaboradas en aluminio..

07

Es necesario que el motor no sea
sumergido bajo ninguna circunstancia
en agua; para la limpieza de este se
sugiere usar prendas humedecidas
en liquidos especiales (thiner) para el
aseo de este tipo de equipos. Para el
motor se debe de usar una manguera
con aire comprimido para que salga la
suciedad, mota y polvo del interior.

08

Antes de montarlo nuevamente secar
cada parte con una toalla seca.

Encargado de la
calidad o
supervisor

09

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro
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POES — 26: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MESAS DE TRABAJO
Proceso pre Limpieza, lavado | Area Planta
operacional y desinfeccién de procesadora

mesas de trabajo.
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuIiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba. e Agua e Diariamente antes de comenzar
e Cepillo e Detergente las labores de produccion y al
mango en polvo. finalizar
largo. e Cloro
e Manguera. granulado
e Pistola. o liquido.
e Mascarilla.
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e Guantes
hule manga
larga.

e Lentes de
proteccion.

APLICABLE A

PASOS

PROCEDIMIENTO

El personal
responsable de la
planta

01

Eliminar en seco todos los residuos
gue se hayan quedado en la mesa
usando cepillo.

02

Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)

03

Humedecer las mesas con agua
potable, usando la manguera con
pistola de presion.

04

Cepillar aplicando solucién de
detergente sobre superficie y patas de
las mesas hasta eliminar los residuos

05

Lavar con suficiente agua potable,
eliminando todo el detergente.

06

Desinfectar las mesas con solucién: 40
ml de cloro liquido al 100 ppm por
cubeta de 5 galones

07

Esparcir la solucion sobre las mesas
usando un atomizador, de modo que
gueden cubiertos completamente
dejandolo actuar por 5 minutos

08

Con la manguera, enjuagar hasta
quitar la solucién anterior.

09

Eliminar todo exceso de humedad
usando toallas o franelas.

10

Lavar y guardar las herramientas
limpias y secas y los quimicos
utilizados en el area designada para
los mismos.

Encargado de la
calidad o
supervisor

11

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro.




MANUAL POES

MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y

OTROS

POES — 27: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE HUACALES, CUCHILLOS, ETC.

Proceso pre Limpieza y Area Planta de proceso
operacional desinfeccién de
recipientes y
utensilios
(huacales,
cuhillos etc.)
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuimMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba e Agua e Diariamente antes de comenzar
e Cepillo potable las labores de produccion y al
mango e Detergente finalizar
largo en polvo
e Esponja e Cloro
e Basureros liquido o
e Manguera granulado
e Pistola
e Mascarilla
e Guantes de
hule manga
larga
e Lentes de
proteccién
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Eliminar en seco todos los residuos
El personal gue hayan quedado en los utensilios
responsable de la usando cepillo
planta 02 Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente dependera de
la marca comercial)
03 Lavar aplicando solucién detergente
sobre los utensilios
04 Enjuagar con suficiente agua potable,

eliminando todo el detergente
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05 Desinfectar los utensilios
sumergiéndolos en el huacal plastico,
con solucién de cloro preparada de la
siguiente manera 40 ml de cloro
liquido al 100 ppm por cubeta de 5

galones
06 Dejar secar.
07 Guardar las herramientas limpias,

secas y los quimicos utilizados en el
area designada para los mismos

Encargado del 08 Verifica la realizacion de dicha
area de proceso limpieza mediante la hoja de registro

NOTA: En el caso de los cuchillos utilizados para el picado de la carne, el personal
deberéa contar con una cubeta plastica o huacal plastico con una solucion de cloro
preparada, de la forma anteriormente descrita, identificada con el rétulo “Solucion
de cloro para desinfectar cuchillos de picado de carne”, para recambio de cuchillos
por lo menos cada 30 minutos.




MANUAL POES
MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y
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POES - 28: LAVADO Y DESINFECCION DE TRIPAS
Proceso pre Lavado y Area Planta
Operacional desinfeccion de procesadora
tripas
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e guantes e Agua e unavez por semana o
e (Quacales o sal dependiendo la demanda del
e botas de producto.
hule
e manguera
e pistola
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Aplicar agua potable en el interior de
El personal la tripa para eliminar residuos.
responsable de la 02 Eliminar el exceso de grasa que se
planta encuentra en el exterior de la tripa.
03 Enjuagar sumergiéndola en un
recipiente con agua potable.
04 Dar vuelta a la tripa de manera que el
exterior de la tripa quede en el interior
y enjuagar nuevamente con agua
potable. (poner la entrada de la tripa
en el grifo para que la presion del
agua ayude a un mejor enjuague.
(dejar secar por 30 minutos)
05 En un recipiente colocar una capa de

sal en el interior, posteriormente
aplicar una capa de tripa luego otra
capa de sal, de modo que la tripa
siempre este sobre una capa de sal y
posteriormente dejar tapada con sal
la Ultima capa de tripas.
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06

Dejar reposar en el refrigerador por 7
dias

07

Pasado los 7 dias sacar la tripa del
refrigerador y eliminar el exceso de
sal sin utilizar agua y mantenerlas
colgadas a temperatura ambiente por
7 dias.

08

Guardar la tripa en bolsa o cualquier
otro recipiente en el refrigerador
aplicando una pequefia cantidad de
sal en la parte de arriba. (dura hasta
un afio en refrigeracion).

Encargado de la
calidad o
supervisor

09

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro
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POES - 29: PREPARACION DE PEDILUVIO

Proceso pre Limpieza y Area Planta
operacional desinfeccion de procesadora
pediluvio
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS | QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Manguera. e Agua e Diariamente antes de comenzar
e Pistola e Detergente las labores de produccion.
e Cepillo de en polvo. e Al medio dia reemplazar la
mango e Cloro solucion inicial por una nueva a
largo granulado igual concentracion de 200
o liquido. ppm. (80 ml o 80 gr.)
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Destapar y drenar la solucion de cloro

sucia, que se encuentra en el
pediluvio.
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El personal
responsable de la
planta

02

Enjuagar el pediluvio con agua a
presion haciendo uso de manguera y
pistola.

03

Preparar detergente diluido en una
cubeta con 5 galones de agua. (la
cantidad de detergente depende de la
marca comercial)

04

Restregar con el cepillo mango largo.

05

Enjuagar hasta retirar todo el
detergente.

06

Tapar el drenaje y llena el pediluvio
con agua

07

Preparar la solucién de desinfeccion:
adicionando 80 ml de cloro liquido a
una cubeta de 5 galones para obtener
una concentracion de 200 ppm.

08

Con la solucién anterior llenar el
pediluvio.

09

Deja el pediluvio vacio al finalizar las
labores de produccion

Encargado de la
calidad o
supervisor

10

Verifica la realizacion de dicha
limpieza mediante la hoja de registro
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MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y
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POES — 30: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS SERVICIOS SANITARIOS

Proceso pre Limpieza y Area Exteriores
operacional desinfeccién de
servicios
sanitarios
Elaboro Operarios Fecha de
publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Cepillo e Agua e 1 vezpordia
mango e Detergente e (Cada vez que sea visible una
largo en polvo suciedad.
e Escoba e Cloro
e Guantes de liquido o
hule granulado
e Manguera
e Mascarilla
e Pistola
e Lentes de
proteccion
e Balde
plastico
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO
01 Realiza limpieza diaria a los servicios
sanitarios; ya que si estos se
encuentran sucios pueden llegar a
convertirse en una de las principales
El personal fuentes de contaminacion. Para ello:
responsable de la e Prepara la solucién de desinfeccion,
planta adicionando 80 ml de cloro liquido a
una cubeta de 5 galones de agua para
obtener una concentracion de 200
ppm.
e Con esta solucion cepillar las
paredes, puertas y ventanas, inodoro,
lavamanos etc.
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e Enjuaga con agua hasta quitar el
detergente. e Deja que se seque al
ambiente.

e Atomiza con solucion desinfectante
toda el area

e Lijar superficies con lija de agua para
eliminar incrustaciones de cloro y
otros.

02

Verifica que estos se encuentren en
buen estado todo el tiempo, y
provistos de papel higiénico, papel
toalla, basurero de pedal. En caso que
no haya uno de los materiales a
disposicion inmediata, los empleados
estan en la obligaciéon de dar a
conocer a la persona encargada de
aseo y al Encargado de Control de
Calidad para que inmediatamente se
realice el abastecimiento.

03

Verifica que las estaciones de
lavamanos se encuentren
debidamente equipadas con: A) Jabon
bactericida y alcohol gel sanitizante. B)
Cepillo pequefio para limpiarse las
ufias. Este debe ser C) sumergido en
una solucion de cloro a 10 ppm (4 ml)
después de cada uso. D) Papel toalla
para que el personal pueda secarse
las manos. E) Lijar superficies con lija
de agua para eliminar incrustaciones
de cloro y otros.

Encargado de la
calidad o
supervisor

04

Verifica que el rétulo este en cada una
de las estaciones que indica la
importancia, los pasos y la frecuencia
del lavado de manos segun se explica
en el procedimiento POES-01
“Limpieza de manos” establecido en el
Manual de POES, se encuentre en
buen estado de lo contrario informa a
la encargada de control de calidad
para que proceda a la sustitucién del
mismo.
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POES - 31: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BASUREROS
Proceso pre Limpiezay Area Todas las areas
operacional desinfeccion de

basureros.

Elaboro Operarios Fecha de publicacién
Responsable Jefe de Edicién
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QUIMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Escoba. e Agua e Cada vez que se termine la jornada o
e Cepillo mango o Detergente turno, es de forma diaria.
largo. en polvo.
e Manguera. e Cloro
e Pistola. granulado o
e Mascarilla. liquido.
e Guantes hule
manga larga.
e Lentesde
proteccion.
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO

01 Desecha el contenido del basurero.

02 Preparar detergente diluido en una cubeta con
5 galones de agua. (la cantidad de detergente
depende de la marca comercial)

El personal 03 Aplicar en el interior del basurero la solucion

responsable de la detergente con un cepillo de mano.

planta 04 Esperar 5 minutos para que actué el
detergente

05 Con la manguera, enjuagar hasta quitar el
detergente

06 Desechar el agua contenida en el basurero.

07 Preparacion de solucion desinfectante: 40 ml
de cloro liquido al 100 ppm por cubeta de 5
galones. Aplicar la solucién antes mencionada
a los basureros y dejandolo actuar por 5
minutos

08 Con la manguera, enjuagar hasta quitar el
detergente. Y dejar secar a temperatura
ambiente.

09 Lavar y guardar las herramientas limpias y
secas y los quimicos utilizados en el area
designada para los mismos

Encargado de la 10 Verificar la realizaciéon de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro.
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POES — 32: LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ESCOBA Y TRAPEADOR
Proceso pre Limpiezay Area Sala de proceso
operacional desinfeccion de

escoba y trapeador

Elaboro Operarios Fecha de publicacién
Responsable Jefe de Edicion
planta/supervisor
HERRAMIENTAS QuiMICOS FRECUENCIA
UTILIZADOS
e Cepillo mango e Agua e 2 veces al dia, al comienzo de cada
largo o Detergente jornada y al finalizar la jornada
e Huacales en polvo
e Basureros e Cloro liquido
0 granulado
APLICABLE A PASOS PROCEDIMIENTO

01 Golpear la escoba contra el suelo para que
caiga, la suciedad mas evidente.

02 Recoger y eliminar toda la suciedad caida de la

El personal escoba y depositarlo en cesto de la basura
responsable de la 03 Preparar detergente diluido en una cubeta con
lanta 5 galones de agua, (la cantidad de detergente
p -
depende de la marca comercial)

04 Agregar en un huacal la solucién detergente
antes mencionada y sumergir la escoba en la
misma, dejar actuar por 5 minutos (realizar el
mismo proceso con el trapeador)

05 Enjuagar con suficiente agua hasta quitar el
detergente

06 preparar solucion desinfeccion: 40 ml de cloro
liquido al 100 ppm por cubeta de 5 galones

07 Agregar en un huacal la solucién desinfectante
antes mencionada y sumergir la escoba en la
misma, dejar actuar por 10 minutos (realizar el
mismo proceso con el trapeador)

08 Enjuagar con suficiente agua

09 Dejar secar

Encargado de la 10 Verifica la realizacion de dicha limpieza

calidad o supervisor

mediante la hoja de registro

56




VIl ANEXOS
7.1 DOSIFICACION DE PEDILUVIO

. DOSIFICACION DE PEDILUVIO
Embut“’" \a

ZLa £s0“ no
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FECHA: / / _ /
DIA. MES ANO
PEDILUVIO HORA DOSIFICACION RESPONSABLE | FIRMA verificacion
(PPM)
Pediluvio 1
Pediluvio 2

7.8 PREPARACION DE SOLUCIONES CON CLORO

Existe: Hipoclorito de sodio (Liquido) Hipoclorito de Na: 5%, 10%, 13%

Hipoclorito de calcio (granulado) Hipoclorito de Ca: 86%, etc.

7.9 CLORACION DEL AGUA Y USO DE CLORO COMO DESINFECTANTE

Parametros medidos en ppm o parte por millon de cloro:

e Agua potable 3 ppm
e Agua de uso de planta 100 ppm

7.9.1 OTROS USOS:
v' Pisos y paredes de la planta 50ppm

v' Area de recepcion 50ppm
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Utensilios, maquinarias equipos 50-100 ppm
Desagues I00ppm

Desinfeccion de botas 200ppm
Desinfectantes de guantes 25 ppm

Desinfectantes de cisternas 100ppm

A N N NN

Pisos y paredes de bafios 100ppm

NOTA: El Calculo de desinfeccion de Utensilios, maquinaria y equipos utilizando
cloro liquido para las operaciones estandarizadas de desinfeccion en planta, se

describe a continuacion.

FORMULA:VXC=V1XC1
V = Volumen de la concentracion de lejia que se desea

C = Concentracion inicial
V1 = Volumen de agua (# Litros)

V2 = Concentracion deseada (200 ppm, 100 ppm)



l jdos . .
EmbUEe \ﬂ REGISTRO OPERACIONAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE HIGIENE PERSONAL, AREA

] .
i’a 85"““ DE PRODUCCION, INSTALACIONES Y MAQUINARIA, EQUIPOS, UTENSILIOS Y OTROS.
o g otV
CRITERIOS
Responsable: Conforme con el proeso de limpieza y
Firma desinfecion
7 No conforme con el proceso de limpieza
Semana del: Al de afio y desinfeccion
HIGIENE PERSONAL Lunes | Martes | Miércoles | jueves | Viernes | Sdbado | ACCION CORRECTIVA
01- Limpieza y desinfeccion de
manos
02- Limpiezay desinfeccion de
botas
AREA DE PRODUCCION Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sébado

03- Lavado y desinfeccin de
materia prima

04- Sala de procesamiento

05- Limpieza y desinfeccion de
area de bodega de M.P.

06- Area de empaque

07- Area de ahumado y coccion

08- Ara de almacenamiento de
producto final

INSTALACIONES Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado

09- Limpieza y desinfeccion de
pisos
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10- Limpieza y desinfecion de
paredes

11- Limpieza y desinfeccion de

ventanas

12- Limpieza y desinfeccion de

puertas

13- Limpiza y desinfeccion de
cedazos

14- Limpieza y desinfeccion de

cielo falso

15- Limpieza y deinfeccién de
drenajes

16- Limpieza y desinfeccion de

pilas y lavaderos

17- Lipieza y desinfeccion de
aire acondicionnado

18- Lipieza y desinfeccién de
luminaria

19- Lipieza y desinfeccion
decortina de plastico

MAQUINARIA, EQUIPQOS,
UTENSILIOS Y OTROS

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Séabado

20- Lipieza y desinfeccién de
embutidora

21- Lipieza y desinfeccion de
marmita

22- Lipieza y desinfeccién de
mezcladora

23- Lipieza y desinfeccion de
balanza

24- Lipieza y desinfeccion de
congelador

25- Lipieza y desinfeccion e
molino de carne




26- Lipieza y desinfeccion de
mesas de trabajo

27- Lipieza y desinfeccion de
guacales, cuchillos, etc.

28- Lavado y desinfeccion de
tripas

29- Preparacion de pediluvio

30- Lipieza y desinfeccién de los
servicios sanitarios

31- Lipieza y desinfeccion de
basureros

32- Limpieza y desinfeccién de
escobas y trapeadores

PARAMETROS A MEDIR

OBSERVACIONES:

Optimas condiciones de higiene,con ausencia de mteria
organica, residuos u otros restos de suciedad o materia
extrafia.

Verificado por:

Firma:
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| INTRODUCCION
El garantizar alimentos completamente seguros para el consumo es una necesidad

de la industria de alimentos, el Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control (HACCP) satisface esta prioridad a la vez que aumenta las oportunidades

de comercializar alimentos.

En la Planta procesadora de embutidos “La Espanola”, se realiz6 el disefio y se
establecieron bases para la implementacion del sistema HACCP para la linea de

produccioén de chorizos Wal-Matrt.

La venta de estos productos es destinada a consumidores de todo el pais, por medio
de diferentes super mercados. Es una responsabilidad de la planta garantizar que
sus productos no provoguen ningun tipo de dafio a estos consumidores y para ello
era necesario un sistema que prevenga riesgos de contaminacion fisica, quimica y

microbioldgica.

Para disefar el plan se realiz6 un diagnéstico de la planta tomando muestras de las
superficies de equipo, del producto final, del personal, del ambiente y del agua
empleada en la fabricacion.

Se realizd un analisis del contenido de nitrito en el producto final para verificar que
Su concentracion no sea superior a los limites criticos (200 ppm), sobre los cuales

este aditivo es cancerigeno.

Con esta informacion se definieron los puntos de posible contaminacién a controlar.
Para Butifarra fueron: la temperatura de ahumado es de 69°C y de coccion de 54°
(temperatura interna minima de 72 °C) y los procesos posteriores al tratamiento
térmico, y para chorizos crudos, los puntos criticos fueron el manipuleo por el

personal y las temperaturas de almacenamiento (no mayores a 4-5 °C).

Para ambos productos, los procesos de limpieza y desinfeccion también constituyen

un punto de control.



Las dificultades para implementar el sistema fueron la carencia de equipo
adecuado para monitorear temperaturas y humedad, el incumplimiento de ciertas

practicas de manufactura y algunos aspectos de la infraestructura de la planta.

Una recomendacion esencial es implementar las buenas practicas de manufactura
y definir los procedimientos estandares de operacion. También es importante la
eleccion adecuada del equipo de trabajo y el compromiso del Jefe de Planta que
trabajan con la asesoria de expertos en implementacién del sistema HACCP.



I OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

v Disefar las bases para establecer un plan HACCP para la produccion de
embutidos crudos (chorizo Wal-Mart) en la planta procesadora de embutidos

“‘La Espaniola”.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Realizar un muestreo inicial para obtener un diagnéstico de las condiciones
en que opera el area de procesamiento.

v Definir parametros para establecer puntos criticos en los flujos de procesos

<

Planificar el plan HACCP teorico adaptado al chorizo Wal-Mart.
v Establecer métodos para monitoreo y control durante el flujo de procesos

de los dos productos.



Il PLAN HACCP PARA CHORIZO WAL-MART
3.1 EQUIPO HACCP

Se define como lider de inocuidad del sistema de gestion de inocuidad en la planta

procesadora de embutidos “La Espanola” a Alma Caridad Saca Espinoza la cual

ocupa el puesto de jefe de calidad, quien ademas de las funciones de su puesto es

responsable y tiene la autoridad para:

v" Dirigir al equipo de inocuidad y organizar su trabajo

v" Asegurar la formacién y educaciéon del equipo de inocuidad

v Coordinar el establecimiento, mantenimiento y actualizacién del sistema de
gestion

Informar a la alta direccién de la eficacia y adecuacién del sistema de gestion
Sugerir los cambios que sean necesarios en el equipo

Asegurar que se cumpla el plan establecido

Asegurar que se aplique una metodologia sistematica

Asegurar que se cumpla con el propésito de estudio

NN N N N RN

Presentar a la direccion los datos relativos al tiempo, dinero y trabajo que se

requiere para el estudio



LOS INTEGRANTES DEL EQUIPO SON LOS SIGUIENTES

INTEGRANTES

DEPARTAMENTO

FUNCION

Alma Caridad Saca

Control de calidad

Es el encargado en supervisar que todas las areas
de proceso realicen todos correctamente todas las
medidas de inocuidad de acuerdo al plan HACCP.

Espinoza
Es el encargado de recibir y verificar las condiciones
en las cuales ingresan las materias primas a utilizar
como también el buen funcionamiento de las BPM en
toda la area de produccion
José Miguel Juédrez | Recepcion de materia
Gomez prima, produccion

Rene Armando merino
Garcia

Buenaventura  Antonio

Garcia

Empaque del producto
terminado, limpieza y
desinfeccion de todas las
areas de procesos.

Encargado que todos los productos procesados
mantengan todas las caracteristicas organolépticas
al proceso de empaque como también todos los
procedimientos de limpieza y desinfeccion en toda la
planta, al iniciar y finalizar las operaciones n la planta

Recoleccion de datos y
analisis de resultados
obtenidos en ejecucién
del HACCP.

Encargado en el area administrativa de la empresa.

LIDER DEL HACCP

GERENCIA




3.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre del producto Chorizo Wal-Mart

Caracteristicas importantes del producto Chorizo a base de res y cerdo
final

Como se utilizara el producto Consumase bien frito, cocido, asado
Empaque Bolsa pléastica, empacado al vacio
Tiempo de vida util de anaquel 2 meses

Donde se vendera el En supermercados de todo el pais

producto/ldentificacion del usuario final

Instrucciones para el etiquetado Empaque al vacio, temperatura de -°2 C

Control especial de distribucion No exponer al sol, Mantenerse a una
temperatura, No mayor a los 5°C

Elaborado por: “Embutidos La Espariola”

Fecha de caducidad:

3.3 LISTA DE INGREDIENTES DEL PRODUCTO

INGREDIENTES DEL PRODUCTO Y OTROS MATERIALES INCORPORADOS

NOMBRE DEL PRODUCTO: CHORIZO WAL-MART

MATERIA PRIMA MATRIAL DE ENVASE INGREDIENTES
CARNE DE RES, BOLSA PLASTICA TIPO SAL, ADITIVOS,
EXTENSOR CARNICO, ZIPLOC, AL VACIO PRESERVANTES

VEGETALES (CHILE
DULCE, CEBOLLA,
CILANTRO, HIERVA
BUENA)

AGUA

ELABORADO POR: Embutidos La espafiola
FECHA:




3.4 DIAGRAMA DE FLUJO
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3.5 VERIFICACION IN-SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO
El proceso para la elaboracion de embutidos tiene una serie de pasos los cuales es
muy importante a tomar en cuenta al momento de su realizacion ya que el desarrollo

del mismo permite a la empresa obtener un producto de calidad he inocuo.

3.5.2 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
v' Carne CDM (carne de res), la cual el proveedor trae lista, a una temperatura
de -5 a 4 grados centigrados.
Grasa de origen animal (100% cerdo)
Extensor carnico (soja texturizada)

Vegetales (cebolla, ajo, pimientos dulces, hierva buena, apio)

RN NERN

Aditivos y preservantes

3.5.3 PREPARACION DE MATERIA PRIMA
Esta etapa esta dividida en varias partes de las cuales podemos describir:

v Lavado y desinfeccion de vegetales, esto se realiza con una preparacion de
acido acético a 5ml/gal de agua potable.

v" Preparaciéon de extensor carnico (soja texturizada), con agua potable para
hidratar y luego colar para quitar el exceso de humedad

v' Pesado de toda la materia prima (vegetales, aditivos, carne, extensor carnico
y preservantes), en el caso de la carne, se le da un proceso de picado el cual

facilita el proceso de molido

Cabe recalcar que este proceso se realiza por cada lote de 65 Ib del producto

final.
PRODUCTO PESO
VERDURAS 145L
ADITIVOS Y PRESERVANTES 450 L
GRASA 8L
EXTENSOR CARNICO 8L
CARNE CDM O DE CERDO (SEGUN EL 20L
PRODUCTO LO REQUIERA)

llustracién 9: Lote de procesamiento- Fuente: elaboracion propia
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3.54 MOLIDO

Este proceso se realiza una vez preparado toda la materia prima, y va de la siguiente

manera:

v' La carne es lo primero en moler esta en trozos pequefios, estos tienen que

estar congelados para facilitar el proceso de molido

v La grasa va junto al extensor carnico en el orden previamente descrito

v' Por Ultimo, los vegetales, los cuales previamente fueron cortados para

facilitar el proceso

3.5.5 MEZCLADO

Esta operacion se realiza en forma simultanea en un aparato llamado cutter, el cual

esta provisto de cuchillas finas que pican finamente la carne y producen una mezcla

homogénea Al picar y mezclar se debe seguir el siguiente orden de agregacion de

los ingredientes:

1.
2.

Carne CDM x 3 min
% porcibn sal y Poli fosfatos (P205), a velocidad lenta
hasta obtener una masa gruesa pero homogénea x 3 min.

Grasa y extensor carnico x 3 min

4. Y porcién sal y poli fosfatos (p205) X 3 min

8.

Se agregan los condimentos, Acido ascérbico y aglutinantes, todo esto junto con
los vegetales x 3 min

Se mezcla todo por 6 min en total, 3 por cada lado.

La temperatura de la pasta no debe exceder de 15 °C.

El proceso se suspende cuando la emulsion se muestre homogénea.

3.5.6 EMBUTIDO

La masa de carne se traslada a la maquina embutidora y alli se

llena en fundas sintéticas a base de colageno.

El embutido de los chorizos debe efectuarse bastante suelto, para que la masa

tenga espacio suficiente y no se reviente la tripa.

11



3.5.7 AMARRADO

Este paso se realiza segun el tipo de producto a realizar, para los chorizos como
Wal-Mart, res o cerdo, Butifarra, se utiliza tusa de mazorca de maiz previamente
desinfectada, y para salchichdn, butifarra catalana, chorizo argentino se utiliza

nylon

3.5.8 ALMACENADO

Luego de embutida la mezcla y ya elaborados los chorizos pasa por un proceso de
almacenamiento a congeladores, los cual ayuda a endurar nuevamente la mezcla
de los chorizos ya embutidos y esto ayuda a que estos no se revienten al ser

empacados.

3.5.9 EMPAQUE
Este proceso se realiza en una zona aparte previamente lavada y desinfectada en

la cual todos los productos son empaquetados al vacio y luego envifietados.

12



3.5 CROQUIS DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
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3.6 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Listeria

Monocytogenes.

Trichinella spiralis.

Cisticerco taenia solium,

Stafilococcus spp

E. coli

Hongos y levaduras

establecimiento.

ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES RIESGOS JUSTIFICACION MEDIDAS PREVENTIVAS
PROCESO APLICADAS A ESTA ETAPA
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | NIVEL DE
RIESGO
1. RECEPCION | F: Presencia de metales, cerdas | 2 1 2 La MP proviene de un Inspeccidn visual programa de
DE CARNE o pelo y materia extrafia establecimiento. control de proveedores,
programa de control de MP
Q: Detergente y sanitizantes, 2 1 2 La MP proviene de un Prueba de limites maximo de
desparasitantes, hormonas y establecimiento. residuos téxicos, programa de
antibioticos control de proveedores
B: salmonella spp. 2 3 6 La MP proviene de un Especificaciones, sanitarias y

microbioldgicas, de control de
MP, de evaluacién de
proveedores, cortina de aire
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
2. ALMACENAMIENTO F: Fauna nociva 4 4 F: La presencia de Plan de control de
DE CARNE fauna como roedores fauna nociva
puede propiciar la
aparicion de
enfermedades como
leptospirosis
Q: Detergentes y 2 2 Q: Fallaen el BPM de limpieza
sanitizantes procedimiento de
limpieza de las
camaras refrigerantes
B: salmonella spp. 4 4 B: Proliferacién de Plan de capacitacion

Listeria

Monocytogenes.

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp.

bacterias patégenas o
contaminacion por falla
en el control de la
temperatura e higiene
del personal

de personal, plan de
mantenimiento de
equipos
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
3. MOLIDO | F: Particulas de metal 4 4 El desgaste de los Plan de
molinos puede acusar | mantenimiento e
desprendimiento de implementar un
particulas de metal proceso de deteccion
de metales
Q: Micotoxinas, sangre. 4 4 Pueden quedar Plan de capacitacion y
residuos de moliendas | BPM de limpieza
anteriores provocando
la aparicion de mico
toxinas y sangre
B: microorganismos patdgenos. 4 4 Pueden quedar Plan de capacitacion y

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Listeria monocytogenes.

Hongos productores de micotoxinas.

residuos de moliendas
anteriores provocando
la aparicion de
microorganismos
patégenos.

BPM de limpieza
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
4. RECEPCION DE | Q: Micotoxinas 1 3 Falla en el Plan de proveedores
CONDIMENTOS mantenimiento de la
unidad de origen y
movilizacion
Hongos productores | 1 3 Falla en el Plan de proveedores

de Micotoxinas

mantenimiento de la
unidad de origen y
movilizacion

ETAPA DEL PROCESO

5. ALMACEN DE
CONDIMENTOS

PELIGROS ANALISIS DEL RIESGOS JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
Q: Micotoxinas 1 3 3 Falla en el Plan de mantenimientos
mantenimiento de las de instalaciones
instalaciones de
almacenaje. (goteras
en techo)
Hongos productores de 1 3 3 Falla en el Plan de mantenimiento

Micotoxinas

mantenimientos de las
instalaciones de
almacenaje

de instalaciones
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DE RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
6. PESAJE F: Fauna nociva, particulas 1 Falla en el control de plan de capacitacion de
de polvo, cabello, etc. fauna nociva y personal y plan de
capacitacion de personal control de fauna nociva
Q: Detergentes y 3 Falla en la limpieza de los | Plan de capacitacion de
sanitizantes, residuos de equipos de pesaje personal
materia organica
B: hongos productores de 4 La falla en la limpieza de Plan de capacitacion del

micotoxinas
microorganismos
patégenos.

Bacillus cereus.

Hongos productores de
micotoxinas

los equipos puede
producir la formacion de
algunos hongos
patégenos y Micotoxinas

personal
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ETAPA DEL PROCESO

PELIGROS PRESENTES

ANALISIS DEL RIESGO

JUSTIFICACION

MEDIDAS

PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA

7. MEZCLADO F: Particulas de metal 4 4 Mala calibracion del Plan de

equipo y falta de mantenimiento y
mantenimiento limpieza
Q: Detergentes y 2 2 Malas practicas de Plan de

desinfectantes higiene del equipo de mantenimiento y
mezclado limpieza
B: contaminacion de 4 4 Contaminacion por Plan de

staphylococcus aureus.

Streptococcus spp.

E. coli.

Campylobacter

Yeyuni, salmonella spp,

Listeria monocitogenes.

residuos de mezclas
anteriores pueden
provocar a proliferacion
de estos patdgenos

mantenimiento y
limpieza
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
8. RECEPCION | F: Presencia de cerdas, pelo 1 F: La tripa proviene de | Plan de control de
DE TRIPA material extrafio un establecimiento proveedores,
NATURAL capacitacion del
personal, BPM de
limpieza
Q: Detergentes y 1 Q: Sanitizantes por Plan de control de
desinfectantes fallas en la limpieza de | proveedores,
la unidad de origen o capacitacion del
contaminacion en la personal, BPM de
propia unidad por limpieza
malas practicas de
limpieza
B: salmonella spp 4 B: la tripa proviene de | Plan de control de

Listeria.

Monocytogenes.

Trichinella spiralis.

Cisticerco taenia salium.

Stafilococcus sp.

E. coli.

Hongos y levaduras

un establecimiento

proveedores
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
9. ALMACEN F: Contaminacién con fauna 1 F: Falla en el control Plan de control de
DE TRIPA nociva, particulas de polvo de fauna nociva y fauna nociva, BPM de
NATURAL control del personal limpieza
Q: Detergentes y sanitizantes 3 Q: Sanitizantes por BPM de limpieza
fallas en el
procedimiento de
limpieza del almacén
B: salmonella spp 4 B: Contaminacion por | BPM de limpieza,

Listeria.

Monocytogenes.

Stafilococcus sp.

E. coli.

Hongos y levaduras

mala limpieza en el
almacény alta
temperatura.

capacitacion del
personal y Plan de
mantenimiento.
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
10. AREA DE Q: Detergentes y/o sanitizantes 2 2 Q: Puede producirse Plan de limpieza. BPM,
PROCESO contaminacion POES, capacitacion de
(LAVADO cruzada por residuos | personal del area de
DE TRIPA) higienizantes y proceso.
sanitizantes por una
mala aplicacion de
los POES
B: microorganismos patégenos 3 6 B: Puede producirse Plan de control de

Salmonella spp.
Listeria.
Monocytogenes.
Staphylococcus aureu.
Streptococcus spp.

E. coli.
(enterotoxigénica,

enteroinvasivas,
enterohemorréagicas)

la contaminacion por
personal enfermo que
opera en esta area

personal. BPM, POES,
capacitacion del
personal del area de
proceso.
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO. PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE
RIESGO
11. EMBUTIDOS | Q: Residuos de jabén o 2 4 Q: Puede producirse | Programa de
sanitizantes y detergentes contaminacion por capacitacion del
mal procedimiento de | personal, plan de
limpieza en los limpieza
equipos
B: staphilococcus aureus. 3 6 B: Contaminacion por | Programa de

Streptococcus spp

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Listeria

Monocytogenes

malas practicas de
higiene y personal
enfermo

capacitacion de
personal, control de
personal
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
12. ALMACENAMIENTO F: Contaminacion con 1 F: ,Malas practicas de | Plan de control de
SECADERO NATURAL particulas de polvo, limpiezay plagas, BPM de
fauna nociva desinfeccion y limpieza
deficiente control de
plagas
Q: Residuos de jabén 2 Malas practicas de BPM de limpieza
0 sanitizantes. limpieza
B: staphilococcus 12 Contaminacion por Plan de capacitacion

aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens

Listeria

monocytogenes.

alta cantidad de
humedad en el
producto y mal control
de la temperatura 'y
aireacion del lugar

de personal, Plan de
mantenimiento de
equipos e
instalaciones.
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
13. EMPACADO. B: staphilococcus 4 B: Crecimiento y Plan de control de
aureus. contaminacion con personal y
bacterias patégenas capacitacion
Streptococcus spp. a causa de malas
practicas de higiene y
Salmonella spp. sanidad durante el
. envasado del
E. coli. producto terminado
Clostridium perfringens.
Listeria
monocytogenes.
ETAPA DEL PROCESO PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
14. DISTRIBUCION Q: Detergentes y 2 El producto proviene Prueba de limites
sanitizantes de un establecimiento | maximos de residuos
téxicos, Plan de
control de transporte
y distribucion
B: salmonella spp. 4 Alteracion de la Programa de control

Listeria monocytogenes.

Stafilococcus spp.

E. coli.

Hongos y levaduras

temperatura por falla
del termémetro de la
unidad de transporte.

de transporte y
distribucion.
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3.7 ANALISIS DE PELIGRO EN MATERIA PRIMA

MATERIA PRIMA PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
1. CARNE MAGRA DE F: Presencia de metales, 1 4 4 La carne proviene de Plan de control de
CERDO cerdas o pelo, huesos y un establecimiento proveedores
material extrafio
Q: Detergentes y 1 2 2 La carne proviene de | Plan de control de
sanitizantes, un establecimiento proveedores
desparasitantes, hormonas
y antibioticos
B: salmonella spp. 1 4 4 La carne proviene de | Plan de control de
un establecimiento proveedores
Listeria monocytogenes.
Trichinella spiralis.
Cisticerco taenia solium.
Stafilococcus sp.
E. coli.
Hongos y levaduras
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
2. SAL F: Ninguno - - - -
COMUN
Q: Ninguno - - - -
B: Ninguno - - - -
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MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
3. PIMIENTO | F: Ninguno - - - - -
DULCE
Q: Contaminacion 1 3 3 Dependiendo del Plan de control de

con sustancias proveedor que se proveedores
toxicas usadas en el tenga podrian
crecimiento, aparecer sustancias
cosecha y proceso toxicas
del pimiento
B: Ninguno - - - - -
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
4. TRIPADE | F: Presencia de 1 1 1 F: La carne Plan de control de
CERDO cerdas o pelos proviene de un proveedores,
establecimiento inspeccion visual.
Q: Detergentes y 1 1 1 La carne proviene Plan de control de
sanitizantes de un proveedores,
establecimiento capacitacion del
personal, BPM de
limpieza
B: salmonella spp. 1 4 4 B: la carne proviene | Plan de control de
de un proveedores.
Listeria establecimiento
monocytogenes.
Stafilococcus spp.
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E. coli.

Hongos y levaduras

3.7.1 CONDIMENTOS

MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
5. AJOEN F: Ninguno - - - - -
POLVO
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
B: Presencia de 1 4 4 A causa de un mal Plan de control de
hongos y almacenamiento en la | roedores, control de
micotoxinas. unidad de origen y proveedores.
una humidificacién del
producto.
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
6. SAL F: Ninguno - - - - -
NITRIFICANTE
Q: Exceso de 1 4 4 Errores en el BPM
aditivo. pesado de aditivos
pueden resultar
toxico para el
consumidor. Mala
manipulacion
B: Ninguno - - - - -
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MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
7. ASCORBATO | F: Ninguno - - - - -
DE SODIO
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
3.7 ANALISIS DE PELIGROS EN MATERIAL DE EMPAQUE
MATERIAL DE PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
EMPAQUE PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
BOLSA PLASTICA F: Rupturas, 1 1 1 Mala distribucion y Plan de control de

distorsién en forma
de la envoltura,
polvo, humedad

estiba de material.
Manipulacién
inadecuada durante
el trasporte.
Temperatura
inadecuada de
almacenamiento.

roedores, programa
de proveedores de
material de envase.
Garantia de material
de empaque por
parte del proveedor.
Verificacion del

Error en calidad del | material de
fabricante. empaque y
embalaje.
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
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3.8 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

MEZCLADO F:--- Sl SI -- -- 1

B: staphilococcus
aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens.

Listeria
monocytigenes.

Q: Detergentes y/o
sanitizantes

30



ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

A una temperaturade O a7
grados centigrados

F: Ninguno
Q: Ninguno

B: staphilococcus
aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens.

Listeria
monocytigenes

Aspergillus flavus y

asperqillus
parasiticus.
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3.9 DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS

ETAPA DE PROCESO

PELIGRO

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

LIMITES CRITICOS

MEZCLADO

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Monocytogenes.

ADICCION DE ASCORBATO
SODICO Y SAL NITRIFICANTE

Ascorbato sédico: 50 mg por cada
100 gramos de producto, sal

nitrificante: 200 mg/Kg en total, de
nitrito, expresados en nitrito sédico

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

B: Aspergillus flavus y aspergillus.

Parasiticus

Control de temperatura, Ph 'Y
humedad

Temperatura de la camara de
producto terminado, 0° - 4°c. Ph: 5

HUMEDAD: 50%
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ETAPA DEL PRECESO

PUNTO CRITICO DE

LIMITES CRITICOS

PROCEDIMIENTO DEL

MEDIDAS CORRECTIVAS

CONTROL MONITOREO

¢,Qué es lo que debe ser | ¢COmo sera corregido el

medido? proceso?

La cantidad en mg de ascorbato | El supervisor del area de proceso

sédico y sal nitrificante para | da aviso al personal de

asegurar el cumplimiento del | mantenimiento para que se

limite critico. identifique que causo la desviacion
y para realizar las medidas
preventivas correspondientes. Se
realizan las reparaciones
necesarias (calibracion de
balanzas, el tarar antes de pesar.

MEZCLADO PCC1

Ascorbato sédico: 50
mg por cada 100 gr de
producto.

¢Dbénde sera medido el gr?

En el area de proceso y con
balanza digital

;Cémo  se
producto?

dispondra del

Si no es tolerable a la cantidad de
nitritos se agrega mas producto
hasta que se cumpla el limite
critico por proporcion.

Sal nitrificante 200
mg/kg en total, en
nitrilos, expresados en
nitrilos sédicos.

¢Quién mide y monitorea el
LC?

El responsable dela mezcla
guimico en alimentos.

écon que frecuencia se mide
el LC?

Siempre debe ser medido antes
de pasar a la embutidora.

¢Quién es el responsable de
implementar una accion
correctiva?

El supervisor del éarea de
procesos.
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ETAPA DEL PROCESO

PUNTO CRITICO DE
CONTROL

LIMITES CRITICOS

PROCEDIMIENTO DEL
MONITOREO

MEDIDAS CORRECTIVAS

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

PCC2

Temperatura de la camara de
producto terminado Q- 4-C

¢(Qué es lo que debe ser
medido?

La temperatura de refrigeracion
de la camara de almacenamiento
de producto terminado y se
vigilara que el producto no
permanezca por mas de 24 horas
en almacenamiento.

¢,Célmo serd corregido el
proceso?

El responsable de la camara de
refrigeracién dara el aviso a los
encargados de mantenimiento y
al personal de control de calidad
que seran los encargados de
identificar la causa de la
desviacion de los limites criticos
donde también sera el encargado
de prevenir que esto no vuelva a
ocurrir, mientras que el personal
de mantenimiento revisara el
funcionamiento de la camara de
almacenamiento de la materia
prima y haran las reparaciones
correspondientes.

¢Dénde serd medida el LC?

En la camara de refrigeracion por
medio de los termémetros
ubicados fuera del é&rea de
almacenamiento.

¢,Cémo se dispondra del
producto?

Cuando no sea posible ajustar la
temperatura de la cémara de
refrigeracion, el producto se
llevara a otra cAmara que cumpla
con la temperatura del LC.

¢Quién mide y monitoreael LC?

El responsable de las camaras de
refrigeracion.

¢Quién seréa el responsable de
implementar una accién
correctiva?

El responsable de la cdmara de
refrigeracion.

éscon que frecuencia se mide el
LC?

Se registra 3 veces al dia, cada 2
horas y media +/- 10 minutos en
los registros de temperatura del
almacen de producto termiinado.
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NUMERO DE PCC/ETAPA DEL PROCESO

PASOS DE VERIFICACION

TIPOS DE REGISTRO

PCC1 MEZCLADO

Previo al mezclado es preciso, que el
guimico de alimentos siempre realice
el pesaje de los aditivos cumpliendo
con los limites criticos permitidos,
mediante el uso de una balanza
digital.

-Registro de pesaje de aditivos en
cantidad y proporcion.

-Registro de fechas de mantenimiento de
las balanzas.

PCC2 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO
TERMINADO

-El encargado de la cémara de
refrigeracion verifica la temperatura
del camara de almacén de producto
terminado ayudado de un termémetro
infrarrojo cada 2 horas y media.

-Certificados de calibracién de
termoémetro de la camara.

- registro de temperatura de
almacenamiento de producto terminado.

- Registro de acciones correctivas.
- registro de disposicion del producto.

- registro de calibracion del termdémetro.
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3.10 REGISTROS

PUNTO CRITICO DE
CONTROL

IDENTIFICACION DEL
PROBLEMA

ACCION CORRECTIVA

DECRIPCION
PRODUCTO

RESPONSABLE
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REGISTRO DE ALMACEN DE MATERIA PRIMA
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REGISTRO DE ALMACENAMIENTO DEL SECADERO

FECHA

HORA

TEMPERATURA
REGISTRADA

REALIZADO POR

VERIFICDO POR

ACCION CORRECTIVA
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TEMPERATURA

¢(DESVIACION
LIMITE CRITICO?

MARQUE Sl
AFIRMATIVO.

DEL

ES

SI ES AFIRMATIVO,
¢ACCION?

VIGILADO POR:

NOMBRE Y FIRMA.

Y

i =
gmbutidos

~-fa éspﬂi“

VERIFICADO POR:

NOMBRE Y FIRMA.
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Embotidos \a
La 500"
‘v“,&

2bor g Cojut

REGISTRO DE ALMACEN DE MPRODUCTO TERMINADO

FECHA

HORA

TEMPERATURA
REGISTRADA

REALIZADO POR

VERIFICDO POR

ACCION CORRECTIVA
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IV CONCLUSIONES
Para que la materia prima y el producto terminado este siempre en buenas
condiciones debe permanecer a temperaturas entren -2°y 4°.
La clave para el buen funcionamiento de un sistema HACCP es el personal
encargado de desarrollar dicho sistema.
Si existe una contaminacion en el producto, el sistema HACCP exige la
aplicacidon de accion correctiva para aplicar y tener bajo control ese riesgo.
Una mala organizacion de los participantes no permitira que el sistema HACCP
funcione de la mejor manera.
No se puede implementar un sistema HACCP sin que las jefaturas o
propietarios de la empresa estén de acuerdo.
La planta procesadora de embutidos no cuenta con un sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en la elaboracion de los

productos procesados.
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V RECOMENDACIONES
Es necesario que el refrigerador este en buenas condiciones para que los
cambios en la temperatura no afecten la materia prima y el producto final
almacenado.
Es importante capacitar y concientizar cada uno de los empleados en cada
linea de produccion, asi como también en cada uno de los eslabones de la
cadena de produccion las personas estén comprometidas a producir un
alimento inocuo desde las primeras etapas.
Si durante el proceso se detecta una posible fuente de contaminacion es
necesario comunicarlo al encargado de planta y tomar las medidas
correctivas y preventivas.
Para que el sistema funcione de la mejor manera es importante que La
organizaciébn sea mas unida y que todos los participantes trabajen para
cumplir un mismo objetivo y asi poder lograr mejores resultados.
Es importante que las jefaturas de la empresa estén involucradas con en la
implementacion del sistema para mantenerse actualizados con respecto a la
inocuidad de los alimentos, y asi poder logar una mayor demanda del
producto y tener oportunidades en posicionarse mercados mas importantes.
Realizar la implementacion de un sistema HACCP, para evitar la
contaminacion de productos procesados y que el consumidor sufra una

enfermedad por intoxicacion alimentaria
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| INTRODUCCION
El garantizar alimentos completamente seguros para el consumo es una necesidad

de la industria de alimentos, el Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control (HACCP) satisface esta prioridad a la vez que aumenta las oportunidades

de comercializar alimentos.

En la Planta procesadora de Embutidos “La Espafiola”, se realizé el disefio y se
establecieron bases para la implementacion del sistema HACCP para la linea de

produccion de chorizos de Res.

La venta de estos productos es destinada a consumidores de todo el pais, por medio
de diferentes super mercados. Es una responsabilidad de la planta garantizar que
sus productos no provoguen ningun tipo de dafio a estos consumidores y para ello
era necesario un sistema que prevenga riesgos de contaminacion fisica, quimica y

microbioldgica.

Para disefar el plan se realiz6 un diagndstico de la planta tomando muestras de las
superficies de equipo, del producto final, del personal, del ambiente y del agua
empleada en la fabricacion.

Se realizd un analisis del contenido de nitrito en el producto final para verificar que
Su concentracion no sea superior a los limites criticos (200 ppm), sobre los cuales

este aditivo es cancerigeno.

Con esta informacion se definieron los puntos de posible contaminacién a controlar.
Para Butifarra fueron: la temperatura de ahumado es de 69°C y de coccién de 54°
(temperatura interna minima de 72 °C) y los procesos posteriores al tratamiento
térmico, y para chorizos crudos, los puntos criticos fueron el manipuleo por el

personal y las temperaturas de almacenamiento (no mayores a 4-5 °C).

Para ambos productos, los procesos de limpieza y desinfeccion también constituyen

un punto de control.



Las dificultades para implementar el sistema fueron la carencia de equipo
adecuado para monitorear temperaturas y humedad, el incumplimiento de ciertas

practicas de manufactura y algunos aspectos de la infraestructura de la planta.

Una recomendacion esencial es implementar las buenas practicas de manufactura
y definir los procedimientos estandares de operacion. También es importante la
eleccion adecuada del equipo de trabajo y el compromiso del Jefe de Planta que
trabajan con la asesoria de expertos en implementacién del sistema HACCP.



I OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

v Disefar las bases para establecer un plan HACCP para la producciéon de
embutidos crudos (chorizo de Res) en la planta procesadora de Embutidos

“‘La Espaniola”.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Realizar un muestreo inicial para obtener un diagnéstico de las condiciones
en que opera el area de procesamiento.

v Definir parametros para establecer puntos criticos en los flujos de procesos

<

Planificar el plan HACCP tedrico adaptado al chorizo de Res.
v Establecer métodos para monitoreo y control durante el flujo de procesos

de los dos productos.



[l PLAN HACCP PARA CHORIZO DE RES
3.1 EQUIPO HACCP

Se define como lider de inocuidad del sistema de gestion de inocuidad en la planta

procesadora de Embutidos “La Espanola” a Alma Caridad Saca Espinoza la cual

ocupa el puesto de jefe de calidad, quien ademas de las funciones de su puesto es

responsable y tiene la autoridad para:

v" Dirigir al equipo de inocuidad y organizar su trabajo

v" Asegurar la formacién y educaciéon del equipo de inocuidad

v Coordinar el establecimiento, mantenimiento y actualizacién del sistema de
gestion

Informar a la alta direccion de la eficacia y adecuacion del sistema de gestion
Sugerir los cambios que sean necesarios en el equipo

Asegurar que se cumpla el plan establecido

Asegurar que se aplique una metodologia sistematica

Asegurar que se cumpla con el propoésito de estudio

NN N N N RN

Presentar a la direccion los datos relativos al tiempo, dinero y trabajo que se

requiere para el estudio



LOS INTEGRANTES DEL EQUIPO SON LOS SIGUIENTES

INTEGRANTES

DEPARTAMENTO

FUNCION

Alma Caridad Saca

Control de calidad

Es el encargado en supervisar que todas las areas
de proceso realicen todos correctamente todas las
medidas de inocuidad de acuerdo al plan HACCP.

Espinoza
Es el encargado de recibir y verificar las condiciones
en las cuales ingresan las materias primas a utilizar
como también el buen funcionamiento de las BPM en
toda la area de produccion
José Miguel Juédrez | Recepcion de materia
Gomez prima, produccion

Rene Armando merino
Garcia

Buenaventura  Antonio

Garcia

Empaque del producto
terminado, limpieza y
desinfeccion de todas las
areas de procesos.

Encargado que todos los productos procesados
mantengan todas las caracteristicas organolépticas
al proceso de empaque como también todos los
procedimientos de limpieza y desinfeccion en toda la
planta, al iniciar y finalizar las operaciones n la planta

Recoleccion de datos y
analisis de resultados
obtenidos en ejecucién
del HACCP.

Encargado en el area administrativa de la empresa.

LIDER DEL HACCP

GERENCIA




3.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre del producto Chorizo de Res

Caracteristicas importantes del producto Chorizo a base de carne de res, extensor

final carnico, verduras y condimentos.
Como se utilizara el producto Consumase bien frito, cocido, asado
Empaque Bolsa plastica, empacado al vacio
Tiempo de vida util de anaquel 2 meses

Donde se vendera el En supermercados de todo el pais

producto/ldentificacion del usuario final

Instrucciones para el etiquetado Empaque al vacio, temperatura de -°2 C

Control especial de distribucion No exponer al sol, Mantenerse a una
temperatura, No mayor a los 5°C

Elaborado por: “Embutidos La Espariola”

Fecha de caducidad:

3.3 LISTA DE INGREDIENTES DEL PRODUCTO

INGREDIENTES DEL PRODUCTO Y OTROS MATERIALES INCORPORADOS

NOMBRE DEL PRODUCTO: CHORIZO DE RES

MATERIA PRIMA MATRIAL DE ENVASE INGREDIENTES
CARNE DE RES, BOLSA PLASTICA TIPO SAL, ADITIVOS,
EXTENSOR CARNICO, ZIPLOC, AL VACIO PRESERVANTES

VEGETALES (CHILE
DULCE, CEBOLLA,
CILANTRO, HIERVA
BUENA)

AGUA

ELABORADO POR: Embutidos La espafiola
FECHA:




3.4 DIAGRAMA DE FLUJO

RECEPCION
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3.5 VERIFICACION IN-SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO
El proceso para la elaboracion de embutidos tiene una serie de pasos los cuales es
muy importante a tomar en cuenta al momento de su realizacion ya que el desarrollo

del mismo permite a la empresa obtener un producto de calidad he inocuo.

3.5.2 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
v' Carne CDM (carne de res), la cual el proveedor trae lista, a una temperatura
de -5 a 4 grados centigrados.
Grasa de origen animal (100% Res)
Extensor carnico (soja texturizada)

Vegetales (cebolla, ajo, pimientos dulces, hierva buena, apio)

RN NERN

Aditivos y preservantes

3.5.3 PREPARACION DE MATERIA PRIMA
Esta etapa esta dividida en varias partes de las cuales podemos describir:

v Lavado y desinfeccion de vegetales, esto se realiza con una preparacion de
acido acético a 5ml/gal de agua potable.

v" Preparaciéon de extensor carnico (soja texturizada), con agua potable para
hidratar y luego colar para quitar el exceso de humedad

v' Pesado de toda la materia prima (vegetales, aditivos, carne, extensor carnico
y preservantes), en el caso de la carne, se le da un proceso de picado el cual

facilita el proceso de molido

Cabe recalcar que este proceso se realiza por cada lote de 65 Ib del producto

final.
PRODUCTO PESO
VERDURAS 145L
ADITIVOS Y PRESERVANTES 450 L
GRASA 8L
EXTENSOR CARNICO 8L
CARNE CDM O DE RES (SEGUN EL PRODUCTO 20L
LO REQUIERA)

llustracién 9: Lote de procesamiento- Fuente: elaboracion propia

10



3.54 MOLIDO

Este proceso se realiza una vez preparado toda la materia prima, y va de la siguiente

manera:

v' La carne es lo primero en moler esta en trozos pequefios, estos tienen que

estar congelados para facilitar el proceso de molido

v La grasa va junto al extensor carnico en el orden previamente descrito

v' Por Ultimo, los vegetales, los cuales previamente fueron cortados para

facilitar el proceso

3.5.5 MEZCLADO

Esta operacion se realiza en forma simultanea en un aparato llamado cutter, el cual

esta provisto de cuchillas finas que pican finamente la carne y producen una mezcla

homogénea Al picar y mezclar se debe seguir el siguiente orden de agregacion de

los ingredientes:

1.
2.

Carne CDM x 3 min
% porcibn sal y Poli fosfatos (P205), a velocidad lenta
hasta obtener una masa gruesa pero homogénea x 3 min.

Grasa y extensor carnico x 3 min

4. Y porcién sal y poli fosfatos (p205) X 3 min

8.

Se agregan los condimentos, Acido ascérbico y aglutinantes, todo esto junto con
los vegetales x 3 min

Se mezcla todo por 6 min en total, 3 por cada lado.

La temperatura de la pasta no debe exceder de 15 °C.

El proceso se suspende cuando la emulsion se muestre homogénea.

3.5.6 EMBUTIDO

La masa de carne se traslada a la maquina embutidora y alli se

llena en fundas sintéticas a base de colageno.

El embutido de los chorizos debe efectuarse bastante suelto, para que la masa

tenga espacio suficiente y no se reviente la tripa.

11



3.5.7 AMARRADO

Este paso se realiza segun el tipo de producto a realizar, para los chorizos como
Wal-Mart, res o cerdo, Butifarra, se utiliza tusa de mazorca de maiz previamente
desinfectada, y para salchichdén, butifarra catalana, chorizo argentino se utiliza

nylon

3.5.8 ALMACENADO

Luego de embutida la mezcla y ya elaborados los chorizos pasa por un proceso de
almacenamiento a congeladores, los cual ayuda a endurar nuevamente la mezcla
de los chorizos ya embutidos y esto ayuda a que estos no se revienten al ser

empacados.

3.5.9 EMPAQUE
Este proceso se realiza en una zona aparte previamente lavada y desinfectada en

la cual todos los productos son empaquetados al vacio y luego envifietados.

12



3.5 CROQUIS DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
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3.6 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Listeria

Monocytogenes.

Trichinella spiralis.

Cisticerco taenia solium,

Stafilococcus spp

E. coli

Hongos y levaduras

establecimiento.

ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES RIESGOS JUSTIFICACION MEDIDAS PREVENTIVAS
PROCESO APLICADAS A ESTA ETAPA
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | NIVEL DE
RIESGO
1. RECEPCION | F: Presencia de metales, cerdas | 2 1 2 La MP proviene de un Inspeccidn visual programa de
DE CARNE o pelo y materia extrafia establecimiento. control de proveedores,
programa de control de MP
Q: Detergente y sanitizantes, 2 1 2 La MP proviene de un Prueba de limites maximo de
desparasitantes, hormonas y establecimiento. residuos téxicos, programa de
antibioticos control de proveedores
B: salmonella spp. 2 3 6 La MP proviene de un Especificaciones, sanitarias y

microbioldgicas, de control de
MP, de evaluacién de
proveedores, cortina de aire
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
2. ALMACENAMIENTO F: Fauna nociva 4 4 F: La presencia de Plan de control de
DE CARNE fauna como roedores fauna nociva
puede propiciar la
aparicion de
enfermedades como
leptospirosis
Q: Detergentes y 2 2 Q: Fallaen el BPM de limpieza
sanitizantes procedimiento de
limpieza de las
camaras refrigerantes
B: salmonella spp. 4 4 B: Proliferacién de Plan de capacitacion

Listeria

Monocytogenes.

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp.

bacterias patégenas o
contaminacion por falla
en el control de la
temperatura e higiene
del personal

de personal, plan de
mantenimiento de
equipos
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
3. MOLIDO | F: Particulas de metal 4 4 El desgaste de los Plan de
molinos puede acusar | mantenimiento e
desprendimiento de implementar un
particulas de metal proceso de deteccion
de metales
Q: Micotoxinas, sangre. 4 4 Pueden quedar Plan de capacitacion y
residuos de moliendas | BPM de limpieza
anteriores provocando
la aparicion de mico
toxinas y sangre
B: microorganismos patdgenos. 4 4 Pueden quedar Plan de capacitacion y

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Listeria monocytogenes.

Hongos productores de micotoxinas.

residuos de moliendas
anteriores provocando
la aparicion de
microorganismos
patégenos.

BPM de limpieza
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
4. RECEPCION DE | Q: Micotoxinas 1 3 Falla en el Plan de proveedores
CONDIMENTOS mantenimiento de la
unidad de origen y
movilizacion
Hongos productores | 1 3 Falla en el Plan de proveedores

de Micotoxinas

mantenimiento de la
unidad de origen y
movilizacion

ETAPA DEL PROCESO

5. ALMACEN DE
CONDIMENTOS

PELIGROS ANALISIS DEL RIESGOS JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
Q: Micotoxinas 1 3 3 Falla en el Plan de mantenimientos
mantenimiento de las de instalaciones
instalaciones de
almacenaje. (goteras
en techo)
Hongos productores de 1 3 3 Falla en el Plan de mantenimiento

Micotoxinas

mantenimientos de las
instalaciones de
almacenaje

de instalaciones

17




ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DE RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
6. PESAJE F: Fauna nociva, particulas 1 Falla en el control de plan de capacitacion de
de polvo, cabello, etc. fauna nociva y personal y plan de
capacitacion de personal control de fauna nociva
Q: Detergentes y 3 Falla en la limpieza de los | Plan de capacitacion de
sanitizantes, residuos de equipos de pesaje personal
materia organica
B: Hongos productores de 4 La falla en la limpieza de Plan de capacitacion del

micotoxinas
microorganismos
patégenos.

Bacillus cereus.

Hongos productores de
micotoxinas

los equipos puede
producir la formacion de
algunos hongos
patégenos y Micotoxinas

personal
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ETAPA DEL PROCESO

PELIGROS PRESENTES

ANALISIS DEL RIESGO

JUSTIFICACION

MEDIDAS

PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA

7. MEZCLADO F: Particulas de metal 4 4 Mala calibracion del Plan de

equipo y falta de mantenimiento y
mantenimiento limpieza
Q: Detergentes y 2 2 Malas practicas de Plan de

desinfectantes higiene del equipo de mantenimiento y
mezclado limpieza
B: contaminacion de 4 4 Contaminacion por Plan de

staphylococcus aureus.

Streptococcus spp.

E. coli.

Campylobacter

Yeyuni, salmonella spp,

Listeria monocitogenes.

residuos de mezclas
anteriores pueden
provocar a proliferacion
de estos patdgenos

mantenimiento y
limpieza
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
8. RECEPCION | F: Presencia de cerdas, pelo 1 F: La tripa proviene de | Plan de control de
DE TRIPA material extrafio un establecimiento proveedores,
NATURAL capacitacion del
personal, BPM de
limpieza
Q: Detergentes y 1 Q: Sanitizantes por Plan de control de
desinfectantes fallas en la limpieza de | proveedores,
la unidad de origen o capacitacion del
contaminacion en la personal, BPM de
propia unidad por limpieza
malas practicas de
limpieza
B: salmonella spp 4 B: la tripa proviene de | Plan de control de

Listeria.

Monocytogenes.

Trichinella spiralis.

Cisticerco taenia salium.

Stafilococcus sp.

E. coli.

Hongos y levaduras

un establecimiento

proveedores
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
9. ALMACEN F: Contaminacién con fauna 1 F: Falla en el control Plan de control de
DE TRIPA nociva, particulas de polvo de fauna nociva y fauna nociva, BPM de
NATURAL control del personal limpieza
Q: Detergentes y sanitizantes 3 Q: Sanitizantes por BPM de limpieza
fallas en el
procedimiento de
limpieza del almacén
B: salmonella spp 4 B: Contaminacion por | BPM de limpieza,

Listeria.

Monocytogenes.

Stafilococcus sp.

E. coli.

Hongos y levaduras

mala limpieza en el
almacény alta
temperatura.

capacitacion del
personal y Plan de
mantenimiento.
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
10. AREA DE Q: Detergentes y/o sanitizantes 2 2 Q: Puede producirse Plan de limpieza. BPM,
PROCESO contaminacion POES, capacitacion de
(LAVADO cruzada por residuos | personal del area de
DE TRIPA) higienizantes y proceso.
sanitizantes por una
mala aplicacion de
los POES
B: Microorganismos patdgenos 3 6 B: Puede producirse Plan de control de

Salmonella spp.
Listeria.
Monocytogenes.
Staphylococcus aureu.
Streptococcus spp.

E. coli.
(enterotoxigénica,

enteroinvasivas,
enterohemorréagicas)

la contaminacion por
personal enfermo que
opera en esta area

personal. BPM, POES,
capacitacion del
personal del area de
proceso.
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO. PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE
RIESGO
11. EMBUTIDOS | Q: Residuos de jabén o 2 4 Q: Puede producirse | Programa de
sanitizantes y detergentes contaminacion por capacitacion del
mal procedimiento de | personal, plan de
limpieza en los limpieza
equipos
B: staphilococcus aureus. 3 6 B: Contaminacion por | Programa de

Streptococcus spp

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Listeria

Monocytogenes

malas practicas de
higiene y personal
enfermo

capacitacion de
personal, control de
personal
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
12. ALMACENAMIENTO F: Contaminacion con 1 F: Malas practicas de Plan de control de
SECADERO NATURAL particulas de polvo, limpiezay plagas, BPM de
fauna nociva desinfeccion y limpieza
deficiente control de
plagas
Q: Residuos de jabén 2 Malas practicas de BPM de limpieza
0 sanitizantes. limpieza
B: staphilococcus 12 Contaminacion por Plan de capacitacion

aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens

Listeria

monocytogenes.

alta cantidad de
humedad en el
producto y mal control
de la temperatura y
aireacion del lugar

de personal, Plan de
mantenimiento de
equipos e
instalaciones.
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
13. EMPACADO. B: staphilococcus 4 B: Crecimiento y Plan de control de
aureus. contaminacion con personal y
bacterias patégenas capacitacion
Streptococcus spp. a causa de malas
practicas de higiene y
Salmonella spp. sanidad durante el
. envasado del
E. coli. producto terminado
Clostridium perfringens.
Listeria
monocytogenes.
ETAPA DEL PROCESO PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
14. DISTRIBUCION Q: Detergentes y 2 El producto proviene Prueba de limites
sanitizantes de un establecimiento | maximos de residuos
téxicos, Plan de
control de transporte
y distribucion
B: salmonella spp. 4 Alteracion de la Programa de control

Listeria monocytogenes.

Stafilococcus spp.

E. coli.

Hongos y levaduras

temperatura por falla
del termémetro de la
unidad de transporte.

de transporte y
distribucion.
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3.7 ANALISIS DE PELIGRO EN MATERIA PRIMA

MATERIA PRIMA PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
1. CARNE MAGRA DE F: Presencia de metales, 1 4 4 La carne proviene de Plan de control de
RES cerdas o pelo, huesos y un establecimiento proveedores
material extrafio
Q: Detergentes y 1 2 2 La carne proviene de | Plan de control de
sanitizantes, un establecimiento proveedores
desparasitantes, hormonas
y antibioticos
B: salmonella spp. 1 4 4 La carne proviene de | Plan de control de
un establecimiento proveedores
Listeria monocytogenes.
Trichinella spiralis.
Cisticerco taenia solium.
Stafilococcus sp.
E. coli.
Hongos y levaduras
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
2. SAL F: Ninguno - - - -
COMUN
Q: Ninguno - - - -
B: Ninguno - - - -
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MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
3. PIMIENTO | F: Ninguno - - - - -
DULCE
Q: Contaminacion 1 3 3 Dependiendo del Plan de control de

con sustancias proveedor que se proveedores
toxicas usadas en el tenga podrian
crecimiento, aparecer sustancias
cosecha y proceso toxicas
del pimiento
B: Ninguno - - - - -
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
4. TRIPADE | F: Presencia de 1 1 1 F: La carne Plan de control de
CERDO cerdas o pelos proviene de un proveedores,
establecimiento inspeccion visual.
Q: Detergentes y 1 1 1 La carne proviene Plan de control de
sanitizantes de un proveedores,
establecimiento capacitacion del
personal, BPM de
limpieza
B: salmonella spp. 1 4 4 B: La carne Plan de control de
proviene de un proveedores.
Listeria establecimiento
monocytogenes.
Stafilococcus spp.
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E. coli.

Hongos y levaduras

3.7.1 CONDIMENTOS

MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
5. AJOEN F: Ninguno - - - - -
POLVO
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
B: Presencia de 1 4 4 A causa de un mal Plan de control de
hongos y almacenamiento en la | roedores, control de
micotoxinas. unidad de origen y proveedores.
una humidificacién del
producto.
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
6. SAL F: Ninguno - - - - -
NITRIFICANTE
Q: Exceso de 1 4 4 Errores en el BPM
aditivo. pesado de aditivos
pueden resultar
toxico para el
consumidor. Mala
manipulacion
B: Ninguno - - - - -
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MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
7. ASCORBATO | F: Ninguno - - - - -
DE SODIO
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
3.7 ANALISIS DE PELIGROS EN MATERIAL DE EMPAQUE
MATERIAL DE PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
EMPAQUE PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
BOLSA PLASTICA F: Rupturas, 1 1 1 Mala distribucion y Plan de control de

distorsién en forma
de la envoltura,
polvo, humedad

estiba de material.
Manipulacién
inadecuada durante
el trasporte.
Temperatura
inadecuada de
almacenamiento.

roedores, programa
de proveedores de
material de envase.
Garantia de material
de empaque por
parte del proveedor.
Verificacion del

Error en calidad del | material de
fabricante. empaque y
embalaje.
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
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3.8 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

MEZCLADO F:--- Sl SI -- -- 1

B: staphilococcus
aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens.

Listeria
monocytigenes.

Q: detergentes y/o
sanitizantes
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ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

A una temperaturade O a7
grados centigrados

F: Ninguno
Q: Ninguno

B: staphilococcus
aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens.

Listeria
monocytigenes

Aspergillus flavus y

asperqillus
parasiticus.
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3.9 DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS

ETAPA DE PROCESO

PELIGRO

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

LIMITES CRITICOS

MEZCLADO

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Monocytogenes.

ADICCION DE ASCORBATO
SODICO Y SAL NITRIFICANTE

Ascorbato sédico: 50 mg por cada
100 gramos de producto, sal

nitrificante: 200 mg/Kg en total, de
nitrito, expresados en nitrito sédico

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

B: Aspergillus flavus y aspergillus.

Parasiticus

Control de temperatura, Ph 'Y
humedad

Temperatura de la camara de
producto terminado, 0° - 4°c. Ph: 5

HUMEDAD: 50%
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ETAPA DEL PRECESO

PUNTO CRITICO DE

LIMITES CRITICOS

PROCEDIMIENTO DEL

MEDIDAS CORRECTIVAS

CONTROL MONITOREO

¢,Qué es lo que debe ser | ¢COmo sera corregido el

medido? proceso?

La cantidad en mg de ascorbato | El supervisor del area de proceso

sédico y sal nitrificante para | da aviso al personal de

asegurar el cumplimiento del | mantenimiento para que se

limite critico. identifique que causo la desviacion
y para realizar las medidas
preventivas correspondientes. Se
realizan las reparaciones
necesarias (calibracion de
balanzas, el tarar antes de pesar.

MEZCLADO PCC1

Ascorbato sédico: 50
mg por cada 100 gr de
producto.

¢Dbénde sera medido el gr?

En el area de proceso y con
balanza digital

;Cémo  se
producto?

dispondra del

Si no es tolerable a la cantidad de
nitritos se agrega mas producto
hasta que se cumpla el limite
critico por proporcion.

Sal nitrificante 200
mg/kg en total, en
nitrilos, expresados en
nitrilos sédicos.

¢Quién mide y monitorea el
LC?

El responsable dela mezcla
guimico en alimentos.

écon que frecuencia se mide
el LC?

Siempre debe ser medido antes
de pasar a la embutidora.

¢Quién es el responsable de
implementar una accion
correctiva?

El supervisor del éarea de
procesos.
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ETAPA DEL PROCESO

PUNTO CRITICO DE
CONTROL

LIMITES CRITICOS

PROCEDIMIENTO DEL
MONITOREO

MEDIDAS CORRECTIVAS

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

PCC2

Temperatura de la camara de
producto terminado 0e- 4-C

¢(Qué es lo que debe ser
medido?

La temperatura de refrigeracion
de la camara de almacenamiento
de producto terminado y se
vigilara que el producto no
permanezca por mas de 24 horas
en almacenamiento.

¢,Cémo serd corregido el
proceso?

El responsable de la camara de
refrigeracién dara el aviso a los
encargados de mantenimiento y
al personal de control de calidad
que seran los encargados de
identificar la causa de la
desviacion de los limites criticos
donde también sera el encargado
de prevenir que esto no vuelva a
ocurrir, mientras que el personal
de mantenimiento revisara el
funcionamiento de la camara de
almacenamiento de la materia
prima y haran las reparaciones
correspondientes.

¢Dénde serd medida el LC?

En la camara de refrigeracion por
medio de los termémetros
ubicados fuera del é&rea de
almacenamiento.

¢,Cémo se dispondra del
producto?

Cuando no sea posible ajustar la
temperatura de la cémara de
refrigeracion, el producto se
llevara a otra cAmara que cumpla
con la temperatura del LC.

¢Quién mide y monitoreael LC?

El responsable de las cAmaras de
refrigeracion.

¢Quién seré el responsable de
implementar una accién
correctiva?

El responsable de la cdmara de
refrigeracion.

éscon que frecuencia se mide el
LC?

Se registra 3 veces al dia, cada 2
horas y media +/- 10 minutos en
los registros de temperatura del
almacen de producto termiinado.
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NUMERO DE PCC/ETAPA DEL PROCESO

PASOS DE VERIFICACION

TIPOS DE REGISTRO

PCC1 MEZCLADO

Previo al mezclado es preciso, que el
guimico de alimentos siempre realice
el pesaje de los aditivos cumpliendo
con los limites criticos permitidos,
mediante el uso de una balanza
digital.

-Registro de pesaje de aditivos en
cantidad y proporcion.

-Registro de fechas de mantenimiento de
las balanzas.

PCC2 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO
TERMINADO

-El encargado de la camara de
refrigeracion verifica la temperatura
del camara de almacén de producto
terminado ayudado de un termémetro
infrarrojo cada 2 horas y media.

-Certificados de calibraciébn de
termoémetro de la camara.

- registro de temperatura de
almacenamiento de producto terminado.

- Registro de acciones correctivas.
- registro de disposicion del producto.

- registro de calibracion del termémetro.
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3.10 REGISTROS

PUNTO CRITICO DE
CONTROL

IDENTIFICACION DEL
PROBLEMA

ACCION CORRECTIVA

DECRIPCION
PRODUCTO

RESPONSABLE
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REGISTRO DE ALMACEN DE MATERIA PRIMA
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REGISTRO DE ALMACENAMIENTO DEL SECADERO

FECHA

HORA

TEMPERATURA
REGISTRADA

REALIZADO POR

VERIFICDO POR

ACCION CORRECTIVA
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TEMPERATURA

¢(DESVIACION
LIMITE CRITICO?

MARQUE Sl
AFIRMATIVO.

DEL

ES

SI ES AFIRMATIVO,
¢ACCION?

VIGILADO POR:

NOMBRE Y FIRMA.

Y

i =
gmbutidos

~-fa éspﬂi“

VERIFICADO POR:

NOMBRE Y FIRMA.
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Embotidos \a
La 500"
‘v“,&

2bor g Cojut

REGISTRO DE ALMACEN DE MPRODUCTO TERMINADO

FECHA

HORA

TEMPERATURA
REGISTRADA

REALIZADO POR

VERIFICDO POR

ACCION CORRECTIVA
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IV CONCLUSIONES
Para que la materia prima y el producto terminado este siempre en buenas
condiciones debe permanecer a temperaturas entren -2°y 4°.
La clave para el buen funcionamiento de un sistema HACCP es el personal
encargado de desarrollar dicho sistema.
Si existe una contaminacion en el producto, el sistema HACCP exige la
aplicacidon de accion correctiva para aplicar y tener bajo control ese riesgo.
Una mala organizacion de los participantes no permitira que el sistema HACCP
funcione de la mejor manera.
No se puede implementar un sistema HACCP sin que las jefaturas o
propietarios de la empresa estén de acuerdo.
La planta procesadora de embutidos no cuenta con un sistema de andlisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en la elaboracion de los

productos procesados.
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V RECOMENDACIONES
Es necesario que el refrigerador este en buenas condiciones para que los
cambios en la temperatura no afecten la materia prima y el producto final
almacenado.
Es importante capacitar y concientizar cada uno de los empleados en cada
linea de produccion, asi como también en cada uno de los eslabones de la
cadena de produccion las personas estén comprometidas a producir un
alimento inocuo desde las primeras etapas.
Si durante el proceso se detecta una posible fuente de contaminacion es
necesario comunicarlo al encargado de planta y tomar las medidas
correctivas y preventivas.
Para que el sistema funcione de la mejor manera es importante que La
organizacibn sea mas unida y que todos los participantes trabajen para
cumplir un mismo objetivo y asi poder lograr mejores resultados.
Es importante que las jefaturas de la empresa estén involucradas con en la
implementacion del sistema para mantenerse actualizados con respecto a la
inocuidad de los alimentos, y asi poder logar una mayor demanda del
producto y tener oportunidades en posicionarse mercados mas importantes.
Realizar la implementacion de un sistema HACCP, para evitar la
contaminacion de productos procesados y que el consumidor sufra una

enfermedad por intoxicacion alimentaria
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| INTRODUCCION
El garantizar alimentos completamente seguros para el consumo es una necesidad

de la industria de alimentos, el Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control (HACCP) satisface esta prioridad a la vez que aumenta las oportunidades

de comercializar alimentos.

En la Planta procesadora de Embutidos “La Espafiola”, se realizé el disefio y se
establecieron bases para la implementacion del sistema HACCP para la linea de
produccion de Butifarra de Res.

La venta de estos productos es destinada a consumidores de todo el pais, por medio
de diferentes super mercados. Es una responsabilidad de la planta garantizar que
sus productos no provoquen ningun tipo de dafio a estos consumidores y para ello
era necesario un sistema que prevenga riesgos de contaminacion fisica, quimica y

microbioldgica.

Para disefiar el plan se realizé un diagnéstico de la planta tomando muestras de las
superficies de equipo, del producto final, del personal, del ambiente y del agua

empleada en la fabricacion.

Se realizé un andlisis del contenido de nitrito en el producto final para verificar que
Su concentracion no sea superior a los limites criticos (200 ppm), sobre los cuales

este aditivo es cancerigeno.

Con esta informacion se definieron los puntos de posible contaminacién a controlar.
Para Butifarra fueron: la temperatura de ahumado es de 69°C y de coccién de 54°
(temperatura interna minima de 72 °C) y los procesos posteriores al tratamiento
térmico, y para chorizos crudos, los puntos criticos fueron el manipuleo por el

personal y las temperaturas de almacenamiento (no mayores a 4-5 °C).

Para ambos productos, los procesos de limpieza y desinfeccion también constituyen

un punto de control.



Las dificultades para implementar el sistema fueron la carencia de equipo
adecuado para monitorear temperaturas y humedad, el incumplimiento de ciertas

practicas de manufactura y algunos aspectos de la infraestructura de la planta.

Una recomendacion esencial es implementar las buenas practicas de manufactura
y definir los procedimientos estandares de operacion. También es importante la
eleccion adecuada del equipo de trabajo y el compromiso del Jefe de Planta que
trabajan con la asesoria de expertos en implementacién del sistema HACCP.



I OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

v Disefar las bases para establecer un plan HACCP para la produccion de
embutidos crudos (butifarra de Res) en la planta procesadora de Embutidos

“‘La Espaniola”.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Realizar un muestreo inicial para obtener un diagnostico de las condiciones
en que opera el area de procesamiento.

v Definir parametros para establecer puntos criticos en los flujos de procesos

<

Planificar el plan HACCP tedrico adaptado a la Butifarra de Res.
v’ Establecer métodos para monitoreo y control durante el flujo de procesos

de los dos productos.



[l PLAN HACCP PARA BUTIFARRA DE RES
3.1 EQUIPO HACCP

Se define como lider de inocuidad del sistema de gestion de inocuidad en la planta

procesadora de Embutidos “La Espanola” a Alma Caridad Saca Espinoza la cual

ocupa el puesto de jefe de calidad, quien ademas de las funciones de su puesto es

responsable y tiene la autoridad para:

v" Dirigir al equipo de inocuidad y organizar su trabajo

v" Asegurar la formacién y educaciéon del equipo de inocuidad

v Coordinar el establecimiento, mantenimiento y actualizacién del sistema de
gestion

Informar a la alta direccién de la eficacia y adecuacién del sistema de gestion
Sugerir los cambios que sean necesarios en el equipo

Asegurar que se cumpla el plan establecido

Asegurar que se aplique una metodologia sistematica

Asegurar que se cumpla con el propésito de estudio

NN N N N RN

Presentar a la direccion los datos relativos al tiempo, dinero y trabajo que se

requiere para el estudio



LOS INTEGRANTES DEL EQUIPO SON LOS SIGUIENTES

INTEGRANTES

DEPARTAMENTO

FUNCION

Alma Caridad Saca

Control de calidad

Es el encargado en supervisar que todas las areas
de proceso realicen todos correctamente todas las
medidas de inocuidad de acuerdo al plan HACCP.

Espinoza
Es el encargado de recibir y verificar las condiciones
en las cuales ingresan las materias primas a utilizar
como también el buen funcionamiento de las BPM en
toda la area de produccion
José Miguel Juédrez | Recepcion de materia
Gomez prima, produccion

Rene Armando merino
Garcia

Buenaventura  Antonio

Garcia

Empaque del producto
terminado, limpieza y
desinfeccion de todas las
areas de procesos.

Encargado que todos los productos procesados
mantengan todas las caracteristicas organolépticas
al proceso de empaque como también todos los
procedimientos de limpieza y desinfeccion en toda la
planta, al iniciar y finalizar las operaciones n la planta

Recoleccion de datos y
analisis de resultados
obtenidos en ejecucion
del HACCP.

Encargado en el area administrativa de la empresa.

LIDER DEL HACCP

GERENCIA




3.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre del producto Butifarra de Res

Caracteristicas importantes del producto Butifarra a base de carne de res, extensor

final carnico, verduras y condimentos.
Como se utilizara el producto Consumase frito, cocido, asado, Etc.
Empaque Bolsa pléastica, empacado al vacio
Tiempo de vida util de anaquel 2 meses

Donde se vendera el En supermercados de todo el pais

producto/ldentificacion del usuario final

Instrucciones para el etiquetado Empaque al vacio, temperatura de -°2 C

Control especial de distribucion No exponer al sol, Mantenerse a una
temperatura, No mayor a los 5°C

Elaborado por: “Embutidos La Espariola”

Fecha de caducidad:

3.3 LISTA DE INGREDIENTES DEL PRODUCTO

INGREDIENTES DEL PRODUCTO Y OTROS MATERIALES INCORPORADOS

NOMBRE DEL PRODUCTO: BUTIFARRA DE RES

MATERIA PRIMA MATRIAL DE ENVASE INGREDIENTES
CARNE DE RES, BOLSA PLASTICA TIPO SAL, ADITIVOS,
EXTENSOR CARNICO, ZIPLOC, AL VACIO PRESERVANTES

VEGETALES (CHILE
DULCE, CEBOLLA,
CILANTRO, HIERVA
BUENA)

AGUA

ELABORADO POR: Embutidos La espafiola
FECHA:




3.4

DIAGRAMA DE FLUJO

RECEPCION
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3.5 VERIFICACION IN-SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO
El proceso para la elaboracion de embutidos tiene una serie de pasos los cuales es
muy importante a tomar en cuenta al momento de su realizacién ya que el desarrollo

del mismo permite a la empresa obtener un producto de calidad he inocuo.

3.5.2 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
v' Carne CDM (carne de res), la cual el proveedor trae lista, a una temperatura
de -5 a 4 grados centigrados.
Grasa de origen animal (100% Res)
Extensor carnico (soja texturizada)

Vegetales (cebolla, ajo, pimientos dulces, hierva buena, apio)

ASIRNERNERN

Aditivos y preservantes

3.5.3 PREPARACION DE MATERIA PRIMA

Esta etapa esta dividida en varias partes de las cuales podemos describir:

v' Lavado y desinfeccion de vegetales, esto se realiza con una preparacion de
acido acético a 5ml/gal de agua potable.

v" Preparacién de extensor carnico (soja texturizada), con agua potable para
hidratar y luego colar para quitar el exceso de humedad

v' Pesado de toda la materia prima (vegetales, aditivos, carne, extensor carnico
y preservantes), en el caso de la carne, se le da un proceso de picado el cual

facilita el proceso de molido

Cabe recalcar que este proceso se realiza por cada lote de 65 Ib del producto

final.
PRODUCTO PESO
VERDURAS 145L
ADITIVOS Y PRESERVANTES 450 L
GRASA 8L
EXTENSOR CARNICO 8L
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CARNE CDM O DE RES (SEGUN EL PRODUCTO 20L

LO REQUIERA)

llustracién 9: Lote de procesamiento- Fuente: elaboracion propia

3.54 MOLIDO

Este proceso se realiza una vez preparado toda la materia prima, y va de la siguiente

manera:

v' La carne es lo primero en moler esta en trozos pequefios, estos tienen que

estar congelados para facilitar el proceso de molido

v' La grasa va junto al extensor carnico en el orden previamente descrito

v' Por ultimo, los vegetales, los cuales previamente fueron cortados para

facilitar el proceso

3.5.5 MEZCLADO

Esta operacion se realiza en forma simultanea en un aparato llamado cutter, el cual

esta provisto de cuchillas finas que pican finamente la carne y producen una mezcla

homogénea Al picar y mezclar se debe seguir el siguiente orden de agregacion de

los ingredientes:

1.
2.

8.

Carne CDM x 3 min
% porcibn sal y Poli fosfatos (P205), a velocidad lenta
hasta obtener una masa gruesa pero homogénea x 3 min.
Grasa y extensor carnico x 3 min
% porcion sal y poli fosfatos (p205) X 3 min
Se agregan los condimentos, Acido ascoérbico y aglutinantes, todo esto junto con
los vegetales x 3 min
Se mezcla todo por 6 min en total, 3 por cada lado.
La temperatura de la pasta no debe exceder de 15 °C.

El proceso se suspende cuando la emulsion se muestre homogénea.

3.5.6 EMBUTIDO

La masa de carne se traslada a la maquina embutidora y alli se

llena en fundas sintéticas a base de colageno.
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El embutido de los chorizos debe efectuarse bastante suelto, para que la masa
tenga espacio suficiente y no se reviente la tripa.

3.5.7 AMARRADO

Este paso se realiza segun el tipo de producto a realizar, para los chorizos como
Wal-Mart, res o cerdo, Butifarra, se utiliza tusa de mazorca de maiz previamente
desinfectada, y para salchichon, butifarra catalana, chorizo argentino se utiliza

nylon

3.5.8 ALMACENADO

Luego de embutida la mezcla y ya elaborados los chorizos pasa por un proceso de
almacenamiento a congeladores, los cual ayuda a endurar nuevamente la mezcla
de los chorizos ya embutidos y esto ayuda a que estos no se revienten al ser

empacados.

3.5.9 EMPAQUE
Este proceso se realiza en una zona aparte previamente lavada y desinfectada en

la cual todos los productos son empaquetados al vacié y luego envifietados.
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3.5 CROQUIS DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
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3.6 PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Listeria

Monocytogenes.

Trichinella spiralis.

Cisticerco taenia solium,

Stafilococcus spp

E. coli

Hongos y levaduras

establecimiento.

ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES RIESGOS JUSTIFICACION MEDIDAS PREVENTIVAS
PROCESO APLICADAS A ESTA ETAPA
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | NIVEL DE
RIESGO
1. RECEPCION | F: Presencia de metales, cerdas | 2 1 2 La MP proviene de un Inspeccién visual programa de
DE CARNE o pelo y materia extrafia establecimiento. control de proveedores,
programa de control de MP
Q: Detergente y sanitizantes, 2 1 2 La MP proviene de un Prueba de limites maximo de
desparasitantes, hormonas y establecimiento. residuos téxicos, programa de
antibioticos control de proveedores
B: salmonella spp. 2 3 6 La MP proviene de un Especificaciones, sanitarias y

microbioldgicas, de control de
MP, de evaluacién de
proveedores, cortina de aire
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
2. ALMACENAMIENTO F: Fauna nociva 4 4 F: la presencia de Plan de control de
DE CARNE fauna como roedores fauna nociva
puede propiciar la
aparicion de
enfermedades como
leptospirosis
Q: Detergentes y 2 2 Q: fallaen el BPM de limpieza
sanitizantes procedimiento de
limpieza de las
camaras refrigerantes
B: salmonella spp. 4 4 B: proliferacion de Plan de capacitacion

Listeria

Monocytogenes.

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp.

bacterias patégenas o
contaminacion por falla
en el control de la
temperatura e higiene
del personal

de personal, plan de
mantenimiento de
equipos
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
3. MOLIDO | F: Particulas de metal 4 4 El desgaste de los Plan de
molinos puede acusar | mantenimiento e
desprendimiento de implementar un
particulas de metal proceso de deteccion
de metales
Q: Micotoxinas, sangre. 4 4 Pueden quedar Plan de capacitacion y
residuos de moliendas | BPM de limpieza
anteriores provocando
la aparicion de mico
toxinas y sangre
B: microorganismos patdgenos. 4 4 Pueden quedar Plan de capacitacion y

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Listeria monocytogenes.

Hongos productores de micotoxinas.

residuos de moliendas
anteriores provocando
la aparicion de
microorganismos
patégenos.

BPM de limpieza
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
4. RECEPCION DE | Q: Micotoxinas 1 3 Falla en el Plan de proveedores
CONDIMENTOS mantenimiento de la
unidad de origen y
movilizacion
Hongos productores | 1 3 Falla en el Plan de proveedores

de Micotoxinas

mantenimiento de la
unidad de origen 'y
movilizacion

ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGOS JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
5. ALMACEN DE Q: Micotoxinas 1 3 3 Falla en el Plan de mantenimientos
CONDIMENTOS mantenimiento de las de instalaciones
instalaciones de
almacenaje. (goteras
en techo)
Hongos productores de 1 3 3 Falla en el Plan de mantenimiento

Micotoxinas

mantenimientos de las
instalaciones de
almacenaje

de instalaciones
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DE RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
6. PESAJE F: Fauna nociva, particulas 1 Falla en el control de plan de capacitacion de
de polvo, cabello, etc. fauna nociva y personal y plan de
capacitacion de personal control de fauna nociva
Q: Detergentes y 3 Falla en la limpieza de los | Plan de capacitacion de
sanitizantes, residuos de equipos de pesaje personal
materia organica
B: hongos productores de 4 La falla en la limpieza de Plan de capacitacion del

micotoxinas
microorganismos
patégenos.

Bacillus cereus.

Hongos productores de
micotoxinas

los equipos puede
producir la formacion de
algunos hongos
patégenos y Micotoxinas

personal
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ETAPA DEL PROCESO

PELIGROS PRESENTES

ANALISIS DEL RIESGO

JUSTIFICACION

MEDIDAS

PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA

7. MEZCLADO F: Particulas de metal 4 4 Mala calibracion del Plan de

equipo y falta de mantenimiento y
mantenimiento limpieza
Q: Detergentes y 2 2 Malas practicas de Plan de

desinfectantes higiene del equipo de mantenimiento y
mezclado limpieza
B: contaminacion de 4 4 Contaminacion por Plan de

staphylococcus aureus.

Streptococcus spp.

E. coli.

Campylobacter

Yeyuni, salmonella spp,

Listeria monocitogenes.

residuos de mezclas
anteriores pueden
provocar a proliferacion
de estos patdgenos

mantenimiento y
limpieza
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
8. RECEPCION | F: Presencia de cerdas, pelo 1 F: La tripa proviene de | Plan de control de
DE TRIPA material extrafio un establecimiento proveedores,
NATURAL capacitacion del
personal, BPM de
limpieza
Q: Detergentes y 1 Q: Sanitizantes por Plan de control de
desinfectantes fallas en la limpieza de | proveedores,
la unidad de origen o capacitacion del
contaminacion en la personal, BPM de
propia unidad por limpieza
malas practicas de
limpieza
B: salmonella spp 4 B: la tripa proviene de | Plan de control de

Listeria.

Monocytogenes.

Trichinella spiralis.

Cisticerco taenia salium.

Stafilococcus sp.

E. coli.

Hongos y levaduras

un establecimiento

proveedores
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
9. ALMACEN F: Contaminacién con fauna 1 F: Falla en el control Plan de control de
DE TRIPA nociva, particulas de polvo de fauna nociva y fauna nociva, BPM de
NATURAL control del personal limpieza
Q: Detergentes y sanitizantes 3 Q: Sanitizantes por BPM de limpieza
fallas en el
procedimiento de
limpieza del almacén
B: salmonella spp 4 B: Contaminacion por | BPM de limpieza,

Listeria.

Monocytogenes.

Stafilococcus sp.

E. coli.

Hongos y levaduras

mala limpieza en el
almacény alta
temperatura.

capacitacion del
personal y Plan de
mantenimiento.
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
10. AREA DE Q: Detergentes y/o sanitizantes 2 2 Q: Puede producirse Plan de limpieza. BPM,
PROCESO contaminacion POES, capacitacion de
(LAVADO cruzada por residuos | personal del area de
DE TRIPA) higienizantes y proceso.
sanitizantes por una
mala aplicacion de
los POES
B: Microorganismos patégenos 3 6 B: puede producirse Plan de control de

Salmonella spp.
Listeria.
Monocytogenes.
Staphylococcus aureu.
Streptococcus spp.

E. coli.
(enterotoxigénica,

enteroinvasivas,
enterohemorréagicas)

la contaminacion por
personal enfermo que
opera en esta area

personal. BPM, POES,
capacitacion del
personal del area de
proceso.
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ETAPA DEL PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PROCESO. PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE
RIESGO
11. EMBUTIDOS | Q: Residuos de jabén o 2 4 Q: puede producirse Programa de
sanitizantes y detergentes contaminacion por capacitacion del
mal procedimiento de | personal, plan de
limpieza en los limpieza
equipos
B: staphilococcus aureus. 3 6 B: contaminacion por | Programa de

Streptococcus spp

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Listeria

Monocytogenes

malas practicas de
higiene y personal
enfermo

capacitacion de
personal, control de
personal
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
12. ALMACENAMIENTO F: Contaminacion con 1 F: Malas practicas de Plan de control de
SECADERO NATURAL particulas de polvo, limpiezay plagas, BPM de
fauna nociva desinfeccion y limpieza
deficiente control de
plagas
Q: Residuos de jabdn 2 Malas practicas de BPM de limpieza
0 sanitizantes. limpieza
B: staphilococcus 12 Contaminacion por Plan de capacitacion

aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens

Listeria

monocytogenes.

alta cantidad de
humedad en el
producto y mal control
de la temperatura y
aireacion del lugar

de personal, Plan de
mantenimiento de
equipos e
instalaciones.
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ETAPA DEL PROCESO PELIGROS ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
13. EMPACADO. B: staphilococcus 4 B: Crecimiento y Plan de control de
aureus. contaminacion con personal y
bacterias patégenas capacitacion
Streptococcus spp. a causa de malas
practicas de higiene y
Salmonella spp. sanidad durante el
. envasado del
E. coli. producto terminado
Clostridium perfringens.
Listeria
monocytogenes.
ETAPA DEL PROCESO PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
14. DISTRIBUCION Q: Detergentes y 2 El producto proviene Prueba de limites
sanitizantes de un establecimiento | maximos de residuos
téxicos, Plan de
control de transporte
y distribucion
B: salmonella spp. 4 Alteracion de la Programa de control

Listeria monocytogenes.

Stafilococcus spp.

E. coli.

Hongos y levaduras

temperatura por falla
del termémetro de la
unidad de transporte.

de transporte y
distribucion.
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3.7 ANALISIS DE PELIGRO EN MATERIA PRIMA

MATERIA PRIMA PELIGROS PRESENTES ANALISIS DEL RIESGO JUSTIFICACION MEDIDAS
PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A ESTA
RIESGO ETAPA
1. CARNE MAGRA DE F: Presencia de metales, 1 4 4 La carne proviene de Plan de control de
RES cerdas o pelo, huesos y un establecimiento proveedores
material extrafio
Q: Detergentes y 1 2 2 La carne proviene de | Plan de control de
sanitizantes, un establecimiento proveedores
desparasitantes, hormonas
y antibioticos
B: salmonella spp. 1 4 4 La carne proviene de | Plan de control de
un establecimiento proveedores
Listeria monocytogenes.
Trichinella spiralis.
Cisticerco taenia solium.
Stafilococcus sp.
E. coli.
Hongos y levaduras
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
2. SAL F: Ninguno - - - -
COMUN
Q: Ninguno - - - -
B: ninguno - - - -
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MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
3. PIMIENTO | F: Ninguno - - - - -
DULCE
Q: Contaminacion 1 3 3 Dependiendo del Plan de control de

con sustancias proveedor que se proveedores
toxicas usadas en el tenga podrian
crecimiento, aparecer sustancias
cosecha y proceso toxicas
del pimiento
B: Ninguno - - - - -
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
4. TRIPADE | F: Presencia de 1 1 1 F: La carne Plan de control de
CERDO cerdas o pelos proviene de un proveedores,
establecimiento inspeccion visual.
Q: Detergentes y 1 1 1 La carne proviene Plan de control de
sanitizantes de un proveedores,
establecimiento capacitacion del
personal, BPM de
limpieza
B: salmonella spp. 1 4 4 B: La carne Plan de control de
proviene de un proveedores.
Listeria establecimiento
monocytogenes.
Stafilococcus spp.
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E. coli.

Hongos y levaduras

3.7.1 CONDIMENTOS

MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
5. AJOEN F: Ninguno - - - - -
POLVO
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
B: Presencia de 1 4 4 A causa de un mal Plan de control de
hongos y almacenamiento en la | roedores, control de
micotoxinas. unidad de origen y proveedores.
una humidificacién del
producto.
MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE APLICADAS A
RIESGO ESTA ETAPA
6. SAL F: Ninguno - - - - -
NITRIFICANTE
Q: Exceso de 1 4 4 Errores en el BPM
aditivo. pesado de aditivos
pueden resultar
toxico para el
consumidor. Mala
manipulacion
B: Ninguno - - - - -
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MATERIA PRIMA PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
7. ASCORBATO | F: Ninguno - - - - -
DE SODIO
Q: Ninguno - - - - -
B: ninguno - - - - -
3.7 ANALISIS DE PELIGROS EN MATERIAL DE EMPAQUE
MATERIAL DE PELIGROS ANALISIS DEL PELIGRO JUSTIFICACION MEDIDAS
EMPAQUE PRESENTES PREVENTIVAS
PROBABILIDAD SEVERIDAD NIVEL DE RIESGO APLICADAS A
ESTA ETAPA
BOLSA PLASTICA F: Rupturas, 1 1 1 Mala distribucion y Plan de control de

distorsién en forma
de la envoltura,
polvo, humedad

estiba de material.
Manipulacién
inadecuada durante
el trasporte.
Temperatura
inadecuada de
almacenamiento.

roedores, programa
de proveedores de
material de envase.
Garantia de material
de empaque por
parte del proveedor.
Verificacion del

Error en calidad del | material de
fabricante. empaque y
embalaje.
Q: Ninguno - - - - -
B: Ninguno - - - - -
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3.8 DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

MEZCLADO F:--- Sl SI -- -- 1

B: staphilococcus
aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens.

Listeria
monocytigenes.

Q: detergentes y/o
sanitizantes
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ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

A una temperaturade O a7
grados centigrados

F: Ninguno
Q: Ninguno

B: staphilococcus
aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium
perfringens.

Listeria
monocytigenes

Aspergillus flavus y

aspergillus
parasiticus.
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3.9 DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS

ETAPA DE PROCESO

PELIGRO

PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

LIMITES CRITICOS

MEZCLADO

Staphilococcus aureus.

Streptococcus spp.

Salmonella spp.

E. coli.

Clostridium perfringens.

Monocytogenes.

ADICCION DE ASCORBATO
SODICO Y SAL NITRIFICANTE

Ascorbato sédico: 50 mg por cada
100 gramos de producto, sal

nitrificante: 200 mg/Kg en total, de
nitrito, expresados en nitrito sédico

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

B: Aspergillus flavus y aspergillus.

Parasiticus

Control de temperatura, Ph 'Y
humedad

Temperatura de la camara de
producto terminado, 0° - 4°c. Ph: 5

HUMEDAD: 50%
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ETAPA DEL PRECESO

PUNTO CRITICO DE

LIMITES CRITICOS

PROCEDIMIENTO DEL

MEDIDAS CORRECTIVAS

CONTROL MONITOREO

¢,Qué es lo que debe ser | ¢COmo sera corregido el

medido? proceso?

La cantidad en mg de ascorbato | El supervisor del area de proceso

sédico y sal nitrificante para | da aviso al personal de

asegurar el cumplimiento del | mantenimiento para que se

limite critico. identifique que causo la desviacion
y para realizar las medidas
preventivas correspondientes. Se
realizan las reparaciones
necesarias (calibracion de
balanzas, el tarar antes de pesar.

MEZCLADO PCC1

Ascorbato sédico: 50
mg por cada 100 gr de
producto.

¢Dbénde sera medido el gr?

En el area de proceso y con
balanza digital

;Cémo  se
producto?

dispondra del

Si no es tolerable a la cantidad de
nitritos se agrega mas producto
hasta que se cumpla el limite
critico por proporcion.

Sal nitrificante 200
mg/kg en total, en
nitrilos, expresados en
nitrilos sédicos.

¢Quién mide y monitorea el
LC?

El responsable dela mezcla
guimico en alimentos.

écon que frecuencia se mide
el LC?

Siempre debe ser medido antes
de pasar a la embutidora.

¢Quién es el responsable de
implementar una accion
correctiva?

El supervisor del éarea de
procesos.
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ETAPA DEL PROCESO

PUNTO CRITICO DE
CONTROL

LIMITES CRITICOS

PROCEDIMIENTO DEL
MONITOREO

MEDIDAS CORRECTIVAS

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

PCC2

Temperatura de la camara de
producto terminado 0e- 4-C

¢(Qué es lo que debe ser
medido?

La temperatura de refrigeracion
de la camara de almacenamiento
de producto terminado y se
vigilara que el producto no
permanezca por mas de 24 horas
en almacenamiento.

¢,Cémo serd corregido el
proceso?

El responsable de la camara de
refrigeracién dara el aviso a los
encargados de mantenimiento y
al personal de control de calidad
que seran los encargados de
identificar la causa de la
desviacion de los limites criticos
donde también sera el encargado
de prevenir que esto no vuelva a
ocurrir, mientras que el personal
de mantenimiento revisara el
funcionamiento de la camara de
almacenamiento de la materia
prima y haran las reparaciones
correspondientes.

¢Dénde serd medida el LC?

En la camara de refrigeracion por
medio de los termémetros
ubicados fuera del é&rea de
almacenamiento.

¢,Cémo se dispondra del
producto?

Cuando no sea posible ajustar la
temperatura de la cémara de
refrigeracion, el producto se
llevara a otra cAmara que cumpla
con la temperatura del LC.

¢Quién mide y monitoreael LC?

El responsable de las cAmaras de
refrigeracion.

¢Quién seré el responsable de
implementar una accién
correctiva?

El responsable de la cdmara de
refrigeracion.

éscon que frecuencia se mide el
LC?

Se registra 3 veces al dia, cada 2
horas y media +/- 10 minutos en
los registros de temperatura del
almacen de producto termiinado.
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NUMERO DE PCC/ETAPA DEL PROCESO

PASOS DE VERIFICACION

TIPOS DE REGISTRO

PCC1 MEZCLADO

Previo al mezclado es preciso, que el
guimico de alimentos siempre realice
el pesaje de los aditivos cumpliendo
con los limites criticos permitidos,
mediante el uso de una balanza
digital.

-Registro de pesaje de aditivos en
cantidad y proporcion.

-Registro de fechas de mantenimiento de
las balanzas.

PCC2 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO
TERMINADO

-El encargado de la camara de
refrigeracion verifica la temperatura
del camara de almacén de producto
terminado ayudado de un termémetro
infrarrojo cada 2 horas y media.

-Certificados de calibraciébn de
termoémetro de la camara.

- registro de temperatura de
almacenamiento de producto terminado.

- Registro de acciones correctivas.
- registro de disposicion del producto.

- registro de calibracion del termémetro.
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3.10 REGISTROS

PUNTO CRITICO DE
CONTROL

IDENTIFICACION DEL
PROBLEMA

ACCION CORRECTIVA

DECRIPCION
PRODUCTO

RESPONSABLE
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REGISTRO DE ALMACEN DE MATERIA PRIMA
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REGISTRO DE ALMACENAMIENTO DEL SECADERO

FECHA

HORA

TEMPERATURA
REGISTRADA

REALIZADO POR

VERIFICDO POR

ACCION CORRECTIVA

38




TEMPERATURA

¢(DESVIACION
LIMITE CRITICO?

MARQUE Sl
AFIRMATIVO.

DEL

ES

SI ES AFIRMATIVO,
¢ACCION?

VIGILADO POR:

NOMBRE Y FIRMA.

Y

i =
gmbutidos

~-fa éspﬂi“

VERIFICADO POR:

NOMBRE Y FIRMA.
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Embotidos \a
La 500"
‘v“,&

2bor g Cojut

REGISTRO DE ALMACEN DE MPRODUCTO TERMINADO

FECHA

HORA

TEMPERATURA
REGISTRADA

REALIZADO POR

VERIFICDO POR

ACCION CORRECTIVA
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IV CONCLUSIONES
Para que la materia prima y el producto terminado este siempre en buenas
condiciones debe permanecer a temperaturas entren -2°y 4°.
La clave para el buen funcionamiento de un sistema HACCP es el personal
encargado de desarrollar dicho sistema.
Si existe una contaminacién en el producto, el sistema HACCP exige la
aplicacion de accidn correctiva para aplicar y tener bajo control ese riesgo.
Una mala organizacion de los participantes no permitira que el sistema HACCP
funcione de la mejor manera.
No se puede implementar un sistema HACCP sin que las jefaturas o
propietarios de la empresa estén de acuerdo.
La planta procesadora de embutidos no cuenta con un sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en la elaboraciéon de los

productos procesados.
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V RECOMENDACIONES
Es necesario que el refrigerador este en buenas condiciones para que los
cambios en la temperatura no afecten la materia prima y el producto final
almacenado.
Es importante capacitar y concientizar cada uno de los empleados en cada
linea de produccion, asi como también en cada uno de los eslabones de la
cadena de produccion las personas estén comprometidas a producir un
alimento inocuo desde las primeras etapas.
Si durante el proceso se detecta una posible fuente de contaminacion es
necesario comunicarlo al encargado de planta y tomar las medidas
correctivas y preventivas.
Para que el sistema funcione de la mejor manera es importante que La
organizaciéon sea mas unida y que todos los participantes trabajen para
cumplir un mismo objetivo y asi poder lograr mejores resultados.
Es importante que las jefaturas de la empresa estén involucradas con en la
implementacion del sistema para mantenerse actualizados con respecto a la
inocuidad de los alimentos, y asi poder logar una mayor demanda del
producto y tener oportunidades en posicionarse mercados mas importantes.
Realizar la implementacion de un sistema HACCP, para evitar la
contaminacion de productos procesados y que el consumidor sufra una

enfermedad por intoxicacion alimentaria
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