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RESOLUCION ADMINISTRATIVA N°. 019/2003

Santisima Trinidad, 12 de marzo de 2003 VISTOS Y CONSIDERANDO: Que,
mediante Ley de la Republica N°. 2061, se crea el Servicio Nacional de Sanidad
Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria “SENASAG”, como estructura operativa del
Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Desarrollo Rural-MAGDR-, encargado de
Administrar el Régimen de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria. Que, en el
Art. 2incs. a, b, y €) de la citada ley, se refiere a la proteccion sanitaria del patrimonio
agropecuario y forestal, la certificacion de la sanidad agropecuaria e inocuidad
alimentaria de los productos de consumo nacional, de exportacion e importacion asi
como al control y garantia de la inocuidad de los alimentos, en los tramos productivos
y de procesamiento que correspondan al sector agropecuario, entre otras. Que,
mediante Decreto Supremo N°. 25729, de fecha 07 de abril de 2000, se establece la
organizacion y funcionamiento del Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e
Inocuidad Alimentaria “SENASAG”, determinando al mismo tiempo Su mision
institucional y atribuciones. Que, entre las atribuciones mencionadas en el referido
decreto, en el Art. 16, se encuentran las concernientes a la Jefatura Nacional de
Inocuidad Alimentaria, que en su inc. c) establece, la de elaborar la normativa sobre la
inocuidad de los alimentos asi como la respectiva reglamentacion técnica de la calidad
de aquellos, en coordinacion con otras instituciones del Estado, entre otras. Que, del
mismo articulo, el inciso d) establece, que la conduccion del sistema nacional de
control e inspeccién de industrias procesadoras y comercializadoras de alimentos
agropecuarios, destinados al consumo humano. Que, en virtud de lo expuesto
anteriormente y a fin de alcanzar los siguientes objetivos: - Asegurar a la poblacion el
abastecimiento de alimentos, elaborados dentro la normativa nacional vigente. -
Mejorar el sistema de aseguramiento de la inocuidad alimentaria en las industrias
procesadoras. es necesario establecer los requisitos para la elaboracion, transporte y
almacenamiento de los mismos. Que, en el proceso de consenso de las normativas de
la Unidad de Inocuidad Alimentaria con las Camaras Nacionales de Industria y

Comercio se observaron algunas enmiendas a la Resolucién Administrativa



SENASAG No. 73/01 de 24 de septiembre de 2001, que aprueba los Requisitos
Sanitarios de Elaboracion, Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento de
Alimentos y Bebidas de Consumo Humano. Que, en virtud de lo anteriormente
mencionado, es necesario actualizar los Requisitos Sanitarios de Elaboracion,
Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento de Alimentos y Bebidas de Consumo
Humano. ///... .../// “2” POR TANTO: El Director Nacional del Servicio Nacional de
Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria “SENASAG”, con las atribuciones
conferidas por el Art. 10 Inc. ), del Decreto Supremo N°. 25729 de 7 de abril de 2000:
RESUELVE: ARTICULO UNICO.- ABROGASE la Resolucion Administrativa Nro
073/2001, de fecha 24/09/2001, y, mediante la presente Resoluciéon Actualizase y
Apruebese el nuevo Reglamento correspondiente a los Requisitos Sanitarios de
Elaboracion, Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento de Alimentos y Bebidas
de Consumo Humano, mismo, que en calidad de anexo, forma parte indivisible de la
presente  Resolucion Administrativa. ARTICULO PRIMERO.- Apruébese el
REGLAMENTO correspondiente a los Requisitos Sanitarios de Elaboracion,
Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento de Alimentos y Bebidas de Consumo
Humano, mismo que en calidad de anexo de la presente Resolucion Administrativa,
forma parte indivisible de la misma. El Jefe Nacional de la Unidad Nacional de
Inocuidad Alimentaria y los Jefes Distritales del “SENASAG”, quedan encargados de
la ejecucion y cumplimiento de la presente Resolucion Administrativa, a partir de la

fecha. Registrese, Comuniquese, Camplase y Archivese.

REQUISITOS SANITARIOS DE ELABORACION, ALMACENAMIENTO,
TRANSPORTE Y FRACCIONAMIENTO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS DE
CONSUMO HUMANO TITULO | DISPOSICIONES GENERALES Articulo 1.
(DEL CONTENIDO)

En base a lo dispuesto por la Comision Codex Alimentarius Mundial (Cédigo
Internacional recomendado, revisado de practicas-Principios generales de higiene de
los alimentos CAC/1-1969, revisado 1997), el presente reglamento establece: a) Las

normas generales de higiene asi como las condiciones y requisitos sanitarios a los que



deberén sujetarse la Elaboracion, el almacenamiento, el fraccionamiento y el transporte
de productos alimenticios. Articulo 2. (ALCANCE) Estan sujetos a este reglamento los
establecimientos industriales de procesamiento de alimentos y bebidas sean estas
artesanales, semi industriales o industriales, las fraccionadoras y envasadoras, asi como
las importadoras de productos alimenticios. No estan sujetos a esta norma los lugares

de expendio de alimentos, ni los servicios de alimentacion. Articulo 3.
(DEFINICIONES)

Para efectos del presente reglamento se definen algunos términos. 3.1 Adecuado,
suficiente para alcanzar el fin que se persigue. 3.2 Aditivo alimentario, toda sustancia
natural o artificial que por si misma no se consume normalmente como alimento,
aunque tenga caracter alimenticio y que no sea usada habitualmente como ingrediente
basico de un alimento, tenga 0 no tenga valor nutritivo y que se afiade intencionalmente
a un alimento con un fin tecnoldgico u organoléptico, en cualquier fase de la
Elaboracion, de la transformacion, del tratamiento, del acondicionamiento, del
envasado, del transporte o del almacenamiento del referido alimento y que puede
afectar o afecta (directa o indirectamente) su incorporacion o la de sus derivados en el
alimento o puede afectar de otra manera las caracteristicas de dicho alimento. La
expresion no se aplica ni a los contaminantes ni a las sustancias afiadidas a los alimentos
con el objeto de mantener o mejorar sus propiedades nutritivas. 3.3 Alimento, al
producto que se destina al consumo humano, obtenido por transformacion fisica,
quimica o bioldgica de insumos de origen vegetal, animal o mineral y que contiene o
no aditivos alimentarios; ademas se considera alimento al aditivo alimentario, al chicle
y a los alimentos y bebidas procesados, semi procesados o al natural que podran ser
consumidos como tal o servir de materia prima para otras industrias. No se incluye en
alimentos aquellas sustancias utilizadas como medicamentos. 3.4. Alimentos acidos o
alimentos acidificados significa alimentos que tienen un pH de 4.6 o menor. 3.5
Alimento adulterado, es aquel al que se haya adicionado o sustraido cualquier sustancia
para variar su composicién, peso o volumen, con fines fraudulentos o para encubrir o

corregir cualquier defecto debido a una inferior calidad y este comprendido en los



siguientes casos: a) Sustituido uno o mas de sus componentes por otros inertes o
extrafos al alimento; b) Adicionado de un exceso de agua u otro material que esté fuera
de los limites permitidos; ¢) Coloreado o tratado artificialmente para disimular
alteraciones o defectos en su elaboracion y/o en la materia prima empleada; y d)
Adicionado de sustancias no autorizadas 0 que no correspondan en su composicion
calidad y demas caracteristicas a las especificadas en las normas o reglamentos
respectivos. 3.6 Alimento alterado, es aquel que por causa de sus propios componentes,
como las enzimas o por razones ambientales, como la temperatura y humedad, han
perdido su valor nutritivo, sus factores fisicos 0 quimicos o su apariencia normal. 3.7
Alimento contaminado, todo alimento que contenga gérmenes patdgenos, sustancias
quimicas o radioactivas, toxinas o parasitos capaces de producir o transmitir
enfermedades al hombre o a los animales. 3.8 Alimento envasado herméticamente, es
aquel alimento que ha sido envasado a nivel industrial y mantendra sus caracteristicas
fisicas, quimicas y nutricionales mientras no sea abierto, si se cumplen las indicaciones
de almacenamiento recomendadas por el productor. 3.9 Alimento envasado no
herméticamente, es aquel alimento que se envasa fundamentalmente en la
comercializacion o como pre empaque y tiene como fin proteger al alimento de la
contaminacion externa, ya sea del ambiente o de la manipulaciéon. 3.10 Alimento
falsificado, es aquel que: a) presente, sin serlo, la apariencia, caracteres generales,
denominacién y/o rotulacion de un producto legitimo, protegido o0 no por una marca
registrada o no proceda de sus verdaderos fabricantes; b) lleve insertada en el envase o
rotulacion cualquier indicacién ambigua, confusa o falsa que pueda inducir a error o
engafio. c) vendiéndose en envase original haya sido sustituido todo o parte de su
contenido. 3.11 Alimento fortificado, es todo alimento natural o natural procesado al
que se le han adicionado otras sustancias con el objeto mejorar sus propiedades
nutricionales. 3.12 Alimento genuino, es el que se ajusta a todas las especificaciones
establecidas por las normas para el tipo de alimento de que se trate. Sus caracteristicas
sensoriales, sus ingredientes y su valor nutritivo deben responder a las especificaciones
establecidas y en su denominacion, envase, rotulacion y presentacion debe responder a

lo establecido. 3.13 Alimento inocuo, es aquel que por sus propiedades y condicién es



apto para el consumo humano, sin representar riesgos para la salud. 3.14 Alimento
natural, es el que puede ser utilizado sin haber sufrido modificaciones de origen fisico,
quimico o bioldgico, salvo las indicadas por las buenas précticas de higiene u otras
razones que fueran necesarias para la separacion de las partes no comestibles. 3.15
Alimento natural procesado, es todo producto elaborado a base de un alimento natural
que ha sido sometido a un tratamiento adecuado para su conservacion o0 consumo
ulterior. 3.16 Aseguramiento de la inocuidad Consiste en una serie de actividades
planificadas y sistematicas que permiten demostrar o dar confianza (al interior o al
exterior de la organizacion) de que la inocuidad se ha obtenido y/o se obtendré en el
futuro. Las actividades tipicas de aseguramiento son por tanto el registro de
informacion generada durante el proceso y sobre auditorias realizadas y suponen que
la empresa ha logrado el control de la inocuidad. 3.17 Buenas Practicas de
Manufactura-BPM’s (GMP’s), Principios generales de manipulaciéon, control, disefio,
proceso, higiene y sanidad que tienen como objetivo crear condiciones favorables a la
produccion de alimentos inocuos. Estan compuestas por 10 aspectos: Infraestructura,
Materias Primas e Insumos, Procesos, Personal, Producto Terminado, Equipos,
Servicios, Manejo de Desechos, Control de Plagas, y Transporte. 3.18 Buenas Préacticas
de Higiene - BPHs (GHP’s), Principios basicos de higiene personal, habitos higiénicos
en planta y sanidad en empresas elaboradoras de alimentos. Estan compuestas por los
aspectos: Personal y Limpieza y Desinfeccion. 3.19 Consumidor, toda persona natural,
colectiva o juridica que, adquiera, utilice o disfrute productos alimenticios en el
mercado nacional como destinatario final de los mismos; no son consumidores quienes
sin constituirse en destinatarios finales adquieran, almacenen o utilicen productos o
servicios con el fin de integrarlos en procesos de produccién, transformacion,
comercializacion o prestacion a terceros. 3.20 Contaminacién, La introduccion o
presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio ambiente alimentario.
3.21 Contaminante, Cualquier agente fisico, bioldgico o quimico, materia extrafia u
otras sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan
comprometer la inocuidad de los alimentos. 3.22 Control de calidad, De acuerdo con

los conceptos modernos de calidad el control de calidad esta constituido por todas las



actividades y técnicas empleadas por una organizacién o empresa para obtener la
calidad deseada en sus productos. En el sector de alimentos, este concepto involucra
usualmente el empleo combinado de las buenas practicas de manufactura y un sistema
de andlisis de riesgos y control de procesos. 3.23 Denominacién de origen, es la
denominacién geografica de un pais, de una regién o de una localidad especifica
utilizada para designar a un producto originario de ella y cuyas cualidades o
caracteristicas se deben exclusivamente o esencialmente al medio geografico en el cual
se produce, incluidos los factores naturales y los humanos. 3.24 Desinfeccion, La
reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente, por medio
de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad
del alimento 3.25 Efluente, residuos liquidos que provienen de una fabrica. 3.26
Elaboracion, cualquier proceso de transformacion fisica, quimica o bioldgica que se
realice sobre un alimento natural. 3.27 Embalaje, o envase terciario, es el material
utilizado para proteger el envase y/o producto, de los dafios fisicos y agentes exteriores,
durante su almacenamiento, transporte y manipuleo. ElI embalaje esta destinado a
contener uno o varios empaques. 3.28 Empaque, 0 envase secundario, es todo
recipiente destinado a contener envases o envolturas individuales con el fin especifico
de protegerlos y facilitar su manipulacion. 3.29 Envase o envoltura, o0 envase primario,
es todo tipo de recipiente que no forma parte de la naturaleza del alimento (incluidos
paquetes, envolturas y tapas etc.), que contiene alimentos para venderlos como un solo
articulo, con la mision especifica de protegerlo de su de su deterioro, contaminacion, y
facilitar su transporte y comercializacion. El envase se encuentra en contacto directo
con los alimentos. 3.30 Envase, empaque o embalaje “retornable” o de uso multiple, es
aquel envase empaque o embalaje que después de su ocupacion este destina a un
empleo idéntico repetidas veces. 3.31 Envase, empaque o embalaje de reciclaje ,
cualquier envase, empaqgue o embalaje que puede convertirse, luego de su ocupacion
en materia prima y/o en un nuevo bien procesado que no tenga destino energético. 3.32
Envase, empaque o embalaje desechable, es todo tipo de recipiente que contiene
alimentos, que después de su ocupacion no debe volver a ser utilizado para envasar

alimentos. 3.33 Establecimiento, es el ambito que comprende el local y el area hasta el



cerco perimetral que lo rodea, en el cual se llevan a cabo un conjunto de operaciones y
procesos, con la finalidad de obtener un alimento elaborado, asi como el
almacenamiento. 3.34 Etiqueta, leyenda, marca, inscripcion u otra imagen descriptiva
o gréafica que esta escrita, impresa, marcada en alto o bajo relieve; grabada o adherida,
en el envase de un alimento. 3.35 Evaluacién de la Conformidad: es todo procedimiento
utilizado, directa o indirectamente, para determinar que se cumplen las prescripciones
pertinentes de los reglamentos técnicos o normas. 3.36 Fabricas, todo establecimiento
donde se elaboran productos alimenticios ya sea de forma industrial, semi industrial o
artesanal. 3.37 Fecha de Vencimiento, es la fecha tope en la que se recomienda el
consumo del alimento, debido a que en ese periodo el alimento conserva sus
caracteristicas originales. 3.38 Fraccionamiento, division en partes a partir de un lote
mayor de alimentos. 3.39 Grupo de productos, se considera grupo de productos
aquellos elaborados por un mismo fabricante, con la misma composicion cualitativa de
ingredientes basicos que distingue al grupo, el mismo proceso productivo y que
comparten aditivos alimentarios semejantes. 3.40 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. 3.41 Informacion, todo material
escrito, impreso o grafico que figure en al etiqueta, enfocado a ofrecer informacion
objetiva al consumidor para realizar una seleccion razonada entre los productos con
base en las caracteristicas esenciales del mismo. 3.42 Insalubre, perjudicial para la
salud. 3.43 Ingrediente, son las materias primas béasicas, que componen el alimento.
3.44 Limpieza, La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras
materias objetables. 3.45 Inspeccidn, es el examen de los productos o de los sistemas
de control de los productos, las materias primas, su elaboracion y su distribucion,
incluidos los ensayos durante la elaboracion y de producto terminado, con el fin de
comprobar que los productos se ajustan a los requisitos. 3.46 Lote, una determinada
cantidad de producto producida bajo las mismas condiciones, en un determinado
intervalo de tiempo, compuesta por la misma materia prima, ingredientes y aditivos.
3.47 Microorganismos, significa levaduras, mohos, bacterias, y virus e incluye, pero

no esta limitado a, especies que son de importancia a la salud pablica. El termino



"microorganismos no deseables” incluyen esos microorganismos que son de
importancia a la salud publica. 3.48 Naturaleza del producto, se refiere al origen de los
ingredientes (aditivos incluidos) que componen el alimento, por ejemplo: de origen
natural, derivado de biotecnologia, de origen sintético, alimento irradiado, etc. 3.49
Plagas, animales y/o insectos capaces de contaminar directa o indirectamente el
alimento incluyendo, pero no limitado a, pajaros, roedores, moscas, y larvas. 3.50
Planta, el edificio o instalaciones cuyas partes son usadas para (0 en conexién) con la
elaboracion, empaque, etiquetado, o almacenaje de alimentos destinados a consumo
humano. 3.51 Producto alimenticio, idem a alimento. 3.52 Reprocesar, cuando
alimentos limpios y no adulterados se han retirado del proceso por razones diferentes
a condiciones no sanitarias y han sido reacondicionados de tal forma que son adecuados
para uso como alimento. 3.53 Rétulo, toda inscripcion que presenta informacion, que
se adhiere, imprime, graba, etc., en los embalajes. 3.54 Servicios de Alimentacion, son
los establecimientos donde se elaboran, preparan y ofertan alimentos, para su consumo
directo; tales como restaurantes, bares, pensiones, hoteles u otros servicios de atencion
directa al consumidor. 3.55 Zona de inspeccion, cualquier punto del proceso en que el
producto o envase es inspeccionado visualmente o se monitorean a través del uso

instrumentos apropiados. Articulo 4.
(REQUISITOS DEL PRODUCTO)

Todo producto alimenticio deberd responder en sus caracteres organolépticos,
composicién quimica y condiciones microbioldgicas a los estandares establecidos en
el Codex Alimentarius, Normas Bolivianas, excepto para los casos que se cuenten con

Resoluciones Administrativas especificas.
TITULO Il DE LA ELABORACION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS CAPITULO |

De la ubicacion y alrededores Articulo 5. (UBICACION DE LAS FABRICAS) Las
fabricas de alimentos y bebidas deberan evitar estar localizadas en sitios insalubres;

lugares que por las operaciones que se realizan y condiciones de éstos, sean un foco



potencial de contaminacion de los productos. Los terrenos que hayan sido rellenos
sanitarios, basurales, cementerios, pantanos o que estan expuestos a inundaciones, no
pueden ser destinados a la construccién de establecimientos que se dediquen a la
elaboracion de alimentos y bebidas. Articulo 6.

(EXCLUSIVIDAD DEL LOCAL)

Los locales destinados a la elaboracion de alimentos y bebidas no tendran conexion
directa con viviendas ni con locales en los que se realicen actividades distintas y

perjudiciales a este tipo de industria. Articulo 7.
(VIAS DE ACCESO)

Las vias de acceso y areas de desplazamiento que se encuentran dentro del recinto del

establecimiento deben tener la superficie tratada dura o pavimentada, o de loseta o
cementada, de forma que sean aptas y adecuadas para el trafico al que estan destinadas;
y deben mantenerse en buen estado. Las superficies interiores no tratadas, no
construidas o sin pavimento deben cubrirse con un manto vegetal o de jardines.
Articulo 8.

(PERIMETRO)

Las zonas que conforman el perimetro del establecimiento deben mantener condiciones
que eviten la contaminacion de los productos o que faciliten la proliferacion de plagas,
por lo cual no debe permitirse: Acumulacién de desperdicios, escombros de ningun
tipo, equipo en desuso, formacion de maleza, promontorios de tierra, polvo o cualquier

otra acumulacion. Capitulo Il De la estructura fisica e instalaciones Articulo 9.
(ESTRUCTURA Y ACABADOS)

Las paredes y techos deberdn estar construidos de tal forma, que eviten el
desprendimiento de particulas, que puedan limpiarse facilmente, que eviten el albergue

de roedores, que estén recubiertos de material suficientemente duro para evitar



hendiduras y/o rajaduras y de color claro para resaltar el nivel de limpieza y favorecer
la iluminacion de los ambientes, especialmente de las zonas de control o inspeccion.
Es recomendable que las aristas y los angulos de los recintos presenten curvatura, a fin
de evitar la acumulacion de suciedad en éstos. Articulo 10.

(PISOS)

Los pisos de todos los locales y dependencias en que se preparen, elaboren alimentos
y bebidas o en que se laven utensilios seran construidos de forma que puedan limpiarse
facilmente: los pisos deben estar construidos de material duro, liso y con buenas
propiedades de adherencia, es de desear que sean de material ceramico antideslizante,

deben presentar una inclinacién adecuada hacia un sumidero. Articulo 11.
(PUERTAS Y VENTANAYS)

Las puertas, ventanas u otros elementos de iluminacion o ventilacion naturales deberan
estar construidos de tal manera que sean faciles de limpiar y prevengan el paso de
insectos, animales domesticos u otros agentes de contaminacion al interior del local.
Las puertas de preferencia se abriran hacia afuera y estaran dotadas de cierre
automatico a fin de que estén permanentemente cerradas. Las ventanas, mientras estén
cerradas deberan ser herméticas para evitar la entrada de polvo. Las puertas y ventanas

deben mantenerse limpias y en buenas condiciones. Articulo 12.
(ILUMINACION).

Los establecimientos industriales deben tener iluminacion natural adecuada. La
iluminacién natural puede ser complementada con iluminacion artificial en aquellos
casos en que sea nhecesario, evitando que se generen sombras, reflejo o
encandilamiento. Las luminarias deben estar protegidas, en las areas de proceso, para
casos de rotura. Se recomienda no utilizar luminarias de vapor de mercurio. La
intensidad, calidad y distribuciéon de la iluminacion, natural y artificial, deben ser

adecuadas al tipo de trabajo, considerando los niveles minimos de iluminacion



siguientes: a) 540 LUX en las zonas donde se realice un examen detallado del producto.
b) 220 LUX en las salas de produccion. ¢) 110 LUX en otras zonas. Articulo 13.

(VENTILACION).

Las instalaciones de la fabrica deben estar provistas de ventilacion que permita una
adecuada temperatura en éstas, reduzca la concentracion de las bacterias en el aire, la
presencia de gases, vapores u olores perjudiciales para la salud y evite la condensacion
de vapores, que al depositarse sobre los alimentos podrian contaminarlos. La corriente
de aire no debera desplazarse desde una zona sucia a otra limpia. Las aberturas de
ventilacion deben estar provistas de rejillas u otras protecciones de material
anticorrosivo y extractores y filtros, cuando sea necesario, instaladas de manera que

puedan limpiarse facilmente. Articulo 14.
(SERVICIOS HIGIENICOS DEL PERSONAL)

Las fabricas de alimentos y bebidas deben estar provistos de servicios higiénicos para
el personal, diferenciados por sexo, construidos con materiales faciles de higienizar,
manteniéndolos en buen estado de conservacion e higiene y adecuadamente equipados,
contiguos a la sala de proceso pero no conectados directamente con ella. Se puede usar
como referencia la siguiente relacion: 1. De 1 a 9 personas: 1 inodoro, 2 lavatorios, 1
ducha, 1 urinario. 2. De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario.
3. De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas, 2 urinarios. 4. de 50 a 100

personas: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6 duchas, 4 urinarios.
CAPITULO Il

De la distribucion de ambientes y ubicacion de equipos Articulo 15. (DISTRIBUCION
DE LOS AMBIENTES) Debera existir una segregacion eficaz entre las operaciones de
alto y bajo riesgo para reducir el riesgo de contaminacién cruzada. Los edificios e
instalaciones deberan facilitar las operaciones higiénicas al regular el flujo de proceso

desde la recepcion hasta almacén de productos terminados. El flujo de personal,



materiales, producto, provision de servicios y ubicacion de equipo deberan prevenir la
contaminacion a través de la separacion en el espacio o en el tiempo. Las areas de
productos no comestibles estaran localizadas y ventiladas para evitar contaminacion

cruzada. Articulo 16
. (EQUIPOS Y UTENSILIOS)

El equipo y los utensilios empleados en la manipulacion de alimentos, deben estar
fabricados de materiales que no produzcan ni emitan sustancias tdxicas, no impregnen
a los alimentos y bebidas con olores o sabores desagradables o extrafios; que no sean
absorbentes; que sean resistentes a la corrosion y sean capaces de soportar repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion, que sean de material liso y duro; puesto que
las grietas pueden almacenar suciedad y gérmenes. Deberan habilitarse los muebles
que sean necesarios para guardar, ordenadamente, los utensilios de uso comun en cada

dependencia. Articulo 17.
(DISENO HIGIENICO DEL EQUIPO, HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS)

Los equipos deben estar disefiados de manera que cubran los requerimientos del
proceso y permitan una facil y completa limpieza y desinfeccion de las superficies que
entran en contacto directo con los alimentos. Adicionalmente, los elementos tales como
cajas de transmision de fuerza, deben estar correctamente aisladas a fin de evitar el
contacto de los lubricantes con los productos, faciles de operar y desarmar si fuera
necesario, eficientes e identificables, de cierre hermético si es necesario y que permitan

drenaje adecuado. Articulo 18.
(EQUIPO DE CONTROL)

El equipo utilizado para cocinar, aplicar tratamientos térmicos, enfriar, almacenar o
congelar alimentos debera estar proyectado de manera que alcancen las temperaturas
que se requieren en los alimentos con la rapidez adecuada para proteger la inocuidad

de los mismos. Estos equipos y todos los ambientes refrigerados deben estar dotados



de dispositivos para la medicion de temperatura y sistema de registro de la misma en
forma manual o automatica. Dichos dispositivos deben colocarse en lugares visibles y
mantenerse en buenas condiciones de conservacion y funcionamiento. CAPITULO IV
Del abastecimiento de agua, disposicién de aguas servidas y recoleccion de residuos
solidos Articulo 19.

(ABASTECIMIENTO DE AGUA)

En la elaboracion de alimentos y bebidas, solo se utilizard agua que cumpla con los
requisitos fisicoquimicos y bacteriol6gicos para aguas del consumo humano como la
ultima edicién de las Directrices para la calidad del Agua Potable, del Ministerio de
Salud y Prevision Social o de la Organizacion Panamericana de Salud OPS/OMS. Las
fabricas se abasteceran de agua captada directamente de la red publica o de pozo y los
sistemas que utilice para el almacenamiento, de ésta, deberan ser mantenidos y
protegidos de manera que se evite la contaminacion del liquido elemento. Las
instalaciones de agua potable deberan construirse de tal forma que permitan el
funcionamiento simultaneo de la totalidad de los puntos de suministro previstos con un
gasto, presion, y temperatura adecuados. Asimismo no deben existir conexiones
cruzadas entre el agua potable y no potable, de suministro y evacuacion. Los sistemas
de agua no potable deberan estar identificados y no estar conectados con los sistemas
de agua potable, ni haber peligro de reflujo hacia ellos y no deberan utilizarse para el
lavado de superficies que entren en contacto con el alimento. Deberan localizarse
lavabos, adecuadamente equipados, 1o mas cerca posible de los puestos de trabajo,
segun sea conveniente. Si se va a utilizar el agua como ingrediente, sea como agua o

hielo o vapor, debe ser potable. Articulo 20.
(REUTILIZACION DE AGUAS SERVIDAS INDUSTRIALES TRATADAS)

Solamente las fabricas industriales pueden recuperar el agua servida industrial en ella
generada y reutilizarla previo tratamiento, en el prelavado de envases, identificandose

los tanques de almacenamiento y conductos de flujo. Excepcionalmente, previa



autorizacion del Ministerio de Salud y Prevision Social, podra usarse en el lavado final
de envases, siempre que el sistema de tratamiento empleado garantice la obtencion de
agua que cumple con los requisitos fisico-quimicos y bacteriolégicos para aguas de

consumo humano, citadas en el articulo anterior. Articulo 21.
(EVACUACION DE EFLUENTES).

El sistema de evacuacion de aguas servidas y excretas y el sistema de evacuacion de
efluentes deberan consistir en un servicio conectado al sistema de alcantarillado, o en
su defecto que esté disefiado para trasladar éstas a lugares que no afecten las
condiciones higiénicas del perimetro de la fabrica acorde con las normas de la autoridad

de Medio Ambiente vigentes. Articulo 22.
(RECOLECCION Y ELIMINACION DE RESIDUOS SOLIDOS)

Las basuras y desperdicios generados en los locales de la fabrica, deberan contenerse
en tarros sanitarios con tapa o en depdsitos herméticos, a prueba de moscas, roedores,
insectos y otros animales. En toda seccion en que se produzcan basuras o desperdicios
debe existir al menos un tarro sanitario. En caso de que no exista un servicio municipal
de recoleccion periddica de basuras, éstas deberan ser dispuestas sanitariamente y

conforme a lo dispuesto en las normas respectivas de la autoridad de Medio Ambiente.
CAPITULO V

De los aspectos operativos Articulo 23. (Buenas Practicas de manufactura BPM’s).
Todas las fabricas, sin importar su tamafio ni grado de mecanizacion deben contar con
Buenas Préacticas de Manufactura conforme lo dispuesto en el capitulo V, VI 'y VII de

la presente resolucién. Articulo 24.
(FLUJO DE PROCESO).

Para prevenir el riesgo de contaminacion cruzada de los productos, la manipulacion de

alimentos y bebidas debera seguir un flujo de avance en etapas nitidamente separadas,



desde el area sucia, hacia el area limpia. No se permitira en el area limpia la circulacion
de personal, de equipo, de utensilios, ni de materiales e instrumentos asignados o
correspondientes al area sucia, sin una previa limpieza y desinfeccion y si fuera el caso,
cambio de ropa de trabajo. Los alimentos sin elaborar deberén estar claramente
separados, en el espacio o en el tiempo, de los productos alimenticios listos para el
consumo, efectudndose una limpieza intermedia eficaz y cuando proceda una

desinfeccion. Articulo 25.
(DE LOS ALMACENEYS)

Debe disponerse de instalaciones adecuadas para el almacenamiento de los alimentos,
sus ingredientes, envases y los productos quimicos no alimentarios, como productos de
limpieza, lubricantes y combustibles. Las instalaciones de almacenamiento de
alimentos deberan estar proyectadas y construidas de manera que: permitan un
mantenimiento y una limpieza adecuados, eviten el acceso y anidamiento de plagas,
permitan proteger con eficacia a los alimentos de la contaminacion durante el
almacenamiento y en caso necesario, proporcionen condiciones que reduzcan al

minimo el deterioro de los alimentos. Articulo 26.

(INSTALACIONES Y EQUIPOS ACCESORIOS O COMPLEMENTARIOS)

Toda instalacion o equipo accesorio o complementario a la elaboracion de alimentos
y bebidas, susceptible de provocar la contaminacion de los productos, debe ubicarse en

ambientes separados de las areas de produccién. Articulo 27.
(SISTEMAS DE CONTROL DE PROCESO)

Se debera contar con un sistema de control del proceso productivo, desde el punto de
vista sanitario, que de seguimiento a todo el proceso productivo a través del registro de
las variables de control a lo largo del tiempo. Asi mismo debe existir un manual de

proceso de produccion. Articulo 28.



(CUIDADOS EN LA SALA DE ELABORACION)

En las salas destinadas a la elaboracién del producto no se podra tener ni guardar otros
productos, articulos o implementos o materiales extrafios o ajenos a los productos que

se elaboran en dichos ambientes.
CAPITULO VI

De la higiene del personal, limpieza y desinfeccion de las instalaciones Articulo 29.
(ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL) El personal que padece de enfermedades
infectocontagiosas, mientras se encuentre en este estado no debe trabajar en contacto
con alimentos y bebidas. Toda persona que trabaje, aunque ocasionalmente con los
alimentos, debera tener su carnet sanitario vigente, emitido por la autoridad de salud

respectiva. Articulo 30.
(ASEO Y PRESENTACION DEL PERSONAL)

El personal que trabaja en las salas de elaboracion o manipulacion de alimentos y
bebidas debe estar completamente aseado. Las manos no deberan presentar cortes
expuestos, ulceraciones ni otras afecciones de la piel, y las ufias deberan mantenerse
limpias, cortas y sin esmalte. El cabello debera estar totalmente cubierto. No deberan
usarse sortijas, relojes, pulseras o cualquier otro objeto de adorno cuando se manipule
alimentos. Articulo 31. Dicho personal debe contar con ropa de trabajo preferentemente
de colores claros, proporcionada por el empleador y dedicarla exclusivamente a la labor
que desempefia. La ropa constara de gorra, zapatos apropiados, overol o chaqueta y

pantalon y debera mostrarse en buen estado de conservacion y aseo. Articulo 32.
(HABITOS DEL PERSONAL).

No se permitira al personal que esté en contacto directo con los productos o el proceso,
fumar, recibir dinero, escupir en el suelo de los locales de trabajo, rascarse la cabeza,

comer durante el trabajo, mascar tabaco, mascar coca, ni ninguna otra operacion que



afecte las condiciones sanitarias de los alimentos. El personal debera lavarse
frecuentemente las manos, cuando su nivel de limpieza pueda afectar a la inocuidad de

los alimentos. Articulo 33.
(PERSONAL DE LIMPIEZA)

El personal asignado a la limpieza de las areas de elaoracion de alimentos y bebidas,
aun cuando se realice a traves del servicio de terceros, debe cumplir con las
disposiciones sobre aseo, vestimenta y presentacion del personal, del Articulo 31. La
vestimenta sera del mismo tipo, pudiendo ser de diferente color. Articulo 34.

(EDUCACION Y CAPACITACION)

Los administradores de los establecimientos dedicados al procesamiento de alimentos
y bebidas deberan adoptar las disposiciones que sean necesarias para que el personal
que interviene en la elaboracion de los productos, reciba instruccion adecuada y
continua sobre principios basicos de higiene de los alimentos y Buenas Practicas de
Manufactura. Articulo 35. El encargado del proceso debe ser un profesional que haya
recibido formacion en principios de higiene de los alimentos, ciencias y tecnologia de

alimentos. Articulo 36.
(VESTUARIO PARA EL PERSONAL)

Las fabricas de alimentos y bebidas deben facilitar al personal que trabaja en las salas
de elaboracidn o que esté asignado a dichas areas, atn cuando pertenezca a un servicio
de terceros, espacios adecuados para el cambio de vestimenta, asi como disponer
facilidades para depositar la ropa de trabajo y ropa propia de manera que unas y otras

no entren en contacto. Articulo 37.
(FACILIDADES PARA EL LAVADO Y DESINFECCION DE MANOS)

Toda persona que trabaja en la zona de produccion debe, mientras esta en servicio,

lavarse las manos con agua y jabon, antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después



de utilizar los servicios higiénicos y de manipular material sucio o contaminado asi
como todas las veces que sea necesario. Debera lavarse y desinfectarse después de
haber manipulado cualquier material que pueda estar contaminado. Articulo 38.

(LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS INSTALACIONES)

La fabrica debe disponer de un programa documentado de limpieza y desinfeccion, el

mismo que serd objeto de revisiébn y comprobacion durante la inspeccion. Este
programa debe contemplar la limpieza y desinfeccién de las zonas de manipulacion de
alimentos, los equipos y utensilios; protegiéndose o trasladandose a otras areas, los
alimentos y materias primas, mientras se realizan estas tareas. Los productos usados
para la limpieza y desinfeccion deberan estar correctamente identificados y cumplir
con normas Codex Alimentarius 0 normativa nacional vigente. Los implementos de
limpieza destinados al area de elaboracion deben ser de uso exclusivo de la misma.
Articulo 39.

(CONTROL DE PLAGAS Y DE ACCESO DE ANIMALES)

La fabrica debe disponer de un programa documentado de control de plagas, el mismo
que sera objeto de revision y comprobacion durante la inspeccion. Los establecimientos
deben contar con sistemas para impedir el ingreso de roedores e insectos y contar con
procedimientos para la aplicacion de raticidas, insecticidas y desinfectantes, tomando
las previsiones del caso para evitar la contaminacion del producto alimenticio. Deben
ademas adoptarse medidas que impidan el ingreso, al establecimiento, de animales

domésticos y silvestres. Articulo 40.
(VISITANTES)

Las visitas que ingresen a las zonas de elaboracion o manipulacién de alimentos
deberan llevar ropa protectora y cumplir con las disposiciones de higiene de la presente

resolucion.



CAPITULO VII
De las materias primas, aditivos alimentarios y envases Articulo 41.

(CALIDAD SANITARIA DE LAS MATERIAS PRIMAS Y ADITIVOS
ALIMENTARIOQS)

Las materias primas y aditivos destinados a la Elaboracion de alimentos y bebidas
deben satisfacer los requisitos de calidad sanitaria segin se indico en el Articulo 4 del
presente Reglamento. Debe realizarse una verificacion de la materia prima a su ingreso.
De preferencia se debe clasificar, separar por lotes y cada lote debe llevar la
informacion que corresponda a dicha clasificacion. Debe mantenerse un adecuado
control del ingreso de las mismas llevando registros. Debe almacenarse atendiendo a
su naturaleza y de forma ordenada a fin de que las labores de almacenamiento, retiro e

inspeccion se faciliten y conserven sus caracteristicas. Articulo 42.
(DE LA CADUCIDAD DE LAS MATERIAS PRIMAS)

Queda prohibido el uso de materias primas vencidas 0 que presenten signos de
deterioro, descomposicion o adulteracion. CAPITULO VIII Del Fraccionamiento y

envasado Articulo 43.
(FRACCIONAMIENTO DE ALIMENTOS)

El fraccionamiento y envasado de productos naturales o el re-envasado de
industrializados para su comercializacion al por menor, debe efectuarse en
establecimientos que cumplen con lo sefialado en los Articulos
6,9,12,13,14,15,16,19,21,22,25,29,30,32,38,39,41,42 referentes a las condiciones del

establecimiento y de los procesos de la presente resolucién. Articulo 44.

(ENVASADO)



El disefio y los materiales p ara el envasado deberan ofrecer una proteccion adecuada
de los productos para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir un
etiquetado apropiado. Los materiales o gases utilizados para el envasado deberan ser
atoxicos. Si el envase va a ser reutilizado debera ser previamente evaluado, lavado y
desinfectado de forma que se garantice su aptitud de uso. Articulo 45. (ETIQUETADO)
Todo alimento que sea destinado al consumidor, y/o distribuidor deberd estar
debidamente etiquetado seglin normativa vigente.

CAPITULO IX
Del Almacenamiento Articulo 46.

(ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, ENVASES Y DE PRODUCTOS
TERMINADOQS)

El almacenamiento de materias primas, de envases primarios, y de productos
terminados se efectuard en areas destinadas exclusivamente para este fin, que
minimicen el riesgo de su alteracion y contaminacion, separando claramente las
materias primas de los productos terminados. Se deberd contar con ambientes
apropiados para proteger la calidad sanitaria de los mismos y evitar riesgos de
contaminacion cruzada. Deben almacenarse en forma organizada, en estanterias o
colgados, de forma tal que la distancia del piso al producto sea de por lo menos 0,10
metros, facilitando ademas las labores de introduccion retiro e inspeccion de los
productos; y contar con un sistema de inspeccion de ingreso de productos y de
eliminacion de los considerados no aptos. Asimismo la limpieza debe ser adecuada en

cuanto a procedimientos y frecuencia. Articulo 47.
(ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS PERECIBLES)

Los productos perecibles deben ser almacenados en camaras de refrigeracion o de
congelacién, segun los casos. La temperatura de conservacion y la humedad relativa en

el interior de las camaras, deben ofrecer las condiciones adecuadas de almacenamiento.



En la misma camara de enfriamiento no debe almacenarse simultdneamente alimentos
de distinta naturaleza que puedan provocar la contaminacion cruzada de los productos,
salvo que estén envasados, acondicionados y cerrados debidamente. Los productos
terminados deberan ser almacenados de acuerdo a su perecibilidad: (i) debiendo
mantener los alimentos que requieren refrigeracion a Temperaturas inferiores a 7.2° C
0 menos como sea apropiado segun los productos de los que se trate. (ii) Los alimentos
congelados en su estado de congelacién, a Temperaturas inferiores a —18 °C. Articulo
48.

(CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS NO
PERECIBLES)

Los alimentos y bebidas asi como la materia prima deberan depositarse en tarimas o
estantes cuyo nivel inferior estara a no menos de 0.10 metros del piso y el nivel superior
a 0.60 metros o mas del techo. Para permitir la circulacion del aire y un mejor control
de insectos y roedores debera existir espacio entre las filas de rumas y entre éstas y la
pared. En casos especiales se debe contar con silos de almacenamiento con sistemas de

aireacion y control de temperatura, cuando lo requiera. Articulo 49.

(CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS
PERECIBLES)

La disposicion de los productos en las camaras de enfriamiento debe permitir la
circulacion del aire frio y no interferir el intercambio de calor desde el medio
convectivo, hacia el producto. Para este fin los productos se colocaran en estantes, pilas
0 rumas, que guarden distancias minimas de 0.10 metros del nivel inferior respecto al
piso; de 0.15 metros respecto de las paredes y de 0.50 metros, respecto del techo. El
espesor de las rumas debe asegurar que el centro geométrico de éstas alcance las
temperaturas adecuadas. En el acondicionamiento de los estantes o pilas se debe dejar
espacios libres, para la correcta inspeccion de los productos o materias primas. Deben

existir sistemas o elementos de control del clima interior. Los alimentos acidos o



acidificados tratados térmicamente y envasados herméticamente pueden conservarse a

temperaturas ambiente. Articulo 50.
(IDENTIFICACION DE LOS LOTES)

los productos almacenados, ya sean productos terminados 0 materias primas deben
estar separados por lotes, con la siguiente identificacion como minimo: - Codigo de
lote. - Cantidad . - Procedencia. - Fecha de elaboracion, o de ingreso a almacenes A fin
de facilitar las labores de control y seguimiento.

CAPITULO X
Del transporte Articulo 51.
(CONDICIONES DE TRANSPORTE)

Los productos alimenticios deben transportarse de manera que Se prevenga su
contaminacion o alteracion. Para tal propdsito, el transporte de éstos debera sujetarse a
lo siguiente: a) De acuerdo al tipo de producto y a la duracion del transporte, los
vehiculos deberan estar acondicionados y provistos de medios suficientes para proteger
a los productos de los efectos del calor, de la humedad, la sequedad, la friccién y de
cualquier otro efecto indeseable que pueda ser ocasionado por la exposicion del
producto al ambiente. Todos los productos perecibles que se transporten por mas de
seis horas de viaje deben cumplir las condiciones de almacenamiento propias del
productos. b) Los compartimentos, receptaculos, tolvas, camaras o contenedores no
podran ser utilizados para transportar otros productos que no sean alimentos o bebidas,
cuando ello pueda ocasionar la contaminacion de los productos alimenticios. ¢) No
debe transportarse productos alimenticios, 0 materias primas, ingredientes y aditivos
que se empleen en su elaboracion, en el mismo compartimiento, receptaculo, tolva,
camara o contenedor en que se transporten o se hayan transportado tdxicos, pesticidas,
insecticidas y cualquier otra sustancia analoga que pueda ocasionar la contaminacion

del producto. d) Cuando en el mismo compartimiento, tolva, receptaculo plataforma



contenedor se transporten simultdneamente diversos tipos de alimentos o alimentos
junto con otro tipo de productos, no alimenticios (excepto los citados en el anterior
inciso), debera acondicionarse la carga de modo que exista una separacion efectiva
entre ellos, si fuere necesario, para evitar el caso de contaminacién cruzada. Esto debera
controlarse en frontera, cuando se trate de importacion de alimentos y bebidas. Articulo
52. (LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VEHICULOS) Todo compartimiento,
receptaculo, plataforma, tolva, cdmara o contenedor que se utilice para el transporte de
productos alimenticios 0 materias primas, ingredientes y aditivos que se utilicen en su
elaboracion, debera someterse a limpieza y desinfeccion, asi como desodorizacion, si
fuera necesario, inmediatamente antes de proceder a la carga del producto y de acuerdo
a lo especificado en el Programa de Limpieza y Desinfeccion. Articulo 53. (CARGA,
DISTRIBUCION DE ESTA Y DESCARGA) para estas operaciones, debera evitarse

la contaminacion cruzada de los productos.



ANEXO B

TABLAS DE RESULTADOS DE
REGISTRO DE CONTROL DE
PROCESO



Tabla B1

Registro de control de limpieza estructura fisica e instalaciones

Bl
Infraestuctura observaciones
Mes: Mayo -
1| 2| 3| a 7| 8 10| 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28] 29| 30| 31 Ninguna
Pisos v viviv v v v viviviv |v]|v viv [v|iv|v|v v |v|v Ninguna
Ventanas vi-| - v NERERE Vil - --]- ol - ]-1-1-1- 4 - |- Ninguna
Puertas ofv|-|- S| v -l- - - S - - - -SRI - -] - @ - |- Ninguna
2 £ £ = £ N
Paredes s vl-| - gl -1 -1-1EY!-1-1-1-1-1€1Y|-1-|-1-1-1€|v - |- Ninguna
Techos M EE 8lv I-T-1-18[v1-1-1T-1-1T-18[v|-1-1-1-1-18]v - |- Ninguna
Desagues vl-] - v -l -] -]V Vil-|--1-1 Vil - ]-1-1-17 v - |- Ninguna
Bafios vi-| - v -l -] -] Vil |-|-1-1Y il - ]-1-1-1 v - |- Ninguna
Responsable de limpieza: Verificado por:
Firma: Firma




Tabla B1.1

Registro de control de limpieza estructura fisica e instalaciones

B1,1
Infraestuctura
Mes: Mayo -

1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9| 10| 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18] 19| 20| 21| 22 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30| 31| observaciones
Pisos - - - - - - - Ninguna
Ventanas - - - - - - Ninguna
Puertas ol - | - S &l - Sl - Ninguna

] c £ g £
Paredes ol g g gl - g

v o o o o
Techos v ) o al - ol -
Desagues - - - Ninguna
Bafios - - - Ninguna

()= No hubo limpieza ( ) Limpieza regular ( ) Hubo Limpieza

Responsable de limpieza: Verificado por:

Firma:




Tabla B2

Registro de control de limpieza En el area de recepcion-produccion

Mes: Mavyo Limpieza de equipos, Instrumentos y materiales en el area de recepcion-produccion
Equipos 1(/2|3[(4(5|6|7|8(9]|10(11(12|13( 14 [15]|16(17 |18 (19 |##|21|22| 23 (24 |##|26 |##]|28| 29 |30 |#i#|observaciones
Cutter vl |- ]viv v - v vy v - v v -]- v |v | v [Ninguna
Mezcladora de

carne v Tl v vv v vy v | T T v viiv| |~ v v | v |Ninguna
Moledora de

carne Nl vy | v T v v v |7 T v viiv ]| | v |v | v |Ninguna
Sierrade carne | g|-|-|v[-]- go -l - - §° -l |- - go - - -] -] - go - |v | - [Ninguna
Frezer 1 L] I e I e =1 I I T T S = O I A -1V EL- - -l - IYIEL- - | - |Ninguna
Frezer 2 El-1-1-1-1~ Sl-l-l-1-1-17181l-1-1-1-1-1“18-1-1-1-1-17181~ - | - [Ninguna
Frezer 3 -1-1-[-17 -l-l-1-1-17 -] - - - - | - - -[-1-17 - - | - [Ninguna
Frezer 4 -l-1-1-17 -l-]1-1-1-1” -l -1 -] - - | - - -l-1-1” v - | - |Ninguna
Frezer 5 -1-1-1-17 -l-l-1-1-17 -l -] -] - - | - - -l-1-17 v - | - |Ninguna
Bascula vl - ivIv v vy v ] - v v -] - v |v | v [Ninguna
Mesones | vV Vv]Vv - |\vIv|v |V v - v v v v - v v v | v |V v v v v Ninguna

(

)= Limpieza Regular

Responsable de limpieza:

) Hubo Limpieza

Verificado por:

Firma:




Tabla B2.1

Registro de control de limpieza En el area de recepcion-produccion

Mes: Mayo Limpieza de equipos, Instrumentos y materiales en el drea de recepcion-produccion
Equipos 1|2|3|4|5|(6|7|8|9]|10|211|12|13| 14 [15]| 16 |17 | 18 [ 19|20 21| 22| 23 [24|25]|26|27]|28| 29 |30 |31| observaciones
Cutter v - - - |Ninguna
Mezcladora de carne v v - - Ninguna
Moledora de carne Va - - v Ninguna
Sierra de carne v - - v Ninguna
Frezer 1 3|- | - 5 - & S| - Ninguna

S = £ < £ -
Frezer2 = - gl - € - | € £ - Ninguna

2 o o o o -
Frezer 3 - B - | e - o - | e Ninguna
Frezer4 - - - - - |Ninguna
Frezer5 - - - - Ninguna
Bascula v - v Ninguna
Mesones - - - Ninguna

( )=Limpieza Regular ( ) Hubo Limpieza

Responsable de limpieza: Verificado por:



Tabla: B3

Registro de control de limpieza En el drea de recepcion-produccion

Mes: Mayo Limpieza de equipos, Instrumentos y materiales en el area de recepcion-produccion
Equipos 1| 2| 3( 4) 5] 6] 7 8| 9| 10| 11| 12| 13 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22 23| 24| 25| 26| 27| 28 29| 30| 31|observaciones
Embutidora - (Vv vV R 2ARAR% -l vvIiv Vv |- - v | VI v v - - v v Ninguna
Mezcladora de carne - | vV v]V -V Y - VIV - -l viviv|v]- - | V|V Ninguna
Amoldadora de
- |- |- | v]- -l - -] - - - - - - v - - - - vii-1- - - -] - Ninguna
amburguesas
° o o o o
S & & & L -
Frezer6 - | vVi- |V el -1-1- 4 = - - | v €- - - -] -V € l- -] - Ninguna
Frezer7 El--[- |- v Al-1-1-1-1-1v1811-1-1- - -|vI8] - - -l-]1-|v|8| - -] - Ninguna
Frezer 8 --1- -1V -l-1-1-1-1V - - - - - |V - - -1 -1-1|V - - | - Ninguna
Balanza digital viivliv]|v]- vVIvIv Vv IV |V v Iv v v |v |V v |V v Iviv |V - - | - Ninguna
Mesones vivivivlv vVIvIv VIV |V viv v |Iv [v |V v | v v IviIv |V - -] - Ninguna
Moldes de jamon - - |- |- |- -l--1-1-1- - -V - - - - - - - - - - |- Ninguna
(# )=Limpieza Regular ( v )Hubo Limpieza
Responsable de limpieza: Verificado por:

Firma:



Tabla: B3.1

Registro de control de limpieza En el drea de recepcion-produccion

Mes: Mayo Limpieza de equipos, Instrumentos y materiales en el area de recepcion-produccion
Equipos 1| 2| 3| 4| 5] 6] 7 8] 9| 10| 11| 12| 13 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22 23| 24| 25| 26| 27| 28 29| 30 31|observaciones
Embutidora v - v - Hubo restos de carne
Mezcladora de carne Na - v -
Amoldadora de
amburguesas ° ° ° ° Ninguna

o an ) 60 0 .
Frezer6 o |- c c - c c - Ninguna

g £ £ £ £
Frezer7 T |- o 5 - o o - Ninguna

w a [a} [a) [a) -
Frezer8 - - - Ninguna
Balanza digital - - v V' pento residuos de ca
Mesones - - - Ninguna
Moldes de jamon - - - Ninguna

( )=Limpieza Regular ( ) Hubo Limpieza

Responsable de limpieza: Verificado por:

Firma:



Tabla B4

Mes: Mayo Limpieza de equipos, Instrumentos y materiales en el area de recepcion-produccion

Equipos 1| 2| 3] 4| 5| 6| 7| 8| 9| 10| 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30| 31|observaciones
Embasadora 1 vlvvlv Svlviiv|v v viv |v]v |v|v -l (vi]v]v]v v |v |v Ninguna
Embasadora 2 IR AR4ARA - VIV IV |V - - |V v |v v |V - |V v IV IV |V v v | v Ninguna
Selladora al vacio - - V-]- == -1-1-1- - - - - - | - - - - (v -] - - - - Ninguna
Rebanadora -1-1-1-]- - -] - - -l -] - - |V - - -V - - |- Ninguna
Frezer9 Y I v ol=l-1-1-1- v ol tf-1-1-1- v ol -l --1-|Y oy L Ninguna
Frezer 10 Sl--[-1-[el-l-1-1-1-[Y 1< |-[-1-1- -vie]l - - -l - - (vl - - |- Ninguna
Frezer 11 ;_q:f --1-1-1v % -l-1-1-1-1v % - - - - - |V § - - -l - -V g - -] - Ninguna

a o o o
Frezer 12 - -]V -l--f-1-1Y -l -1 -1-1v - - l-1-1-1Y - - - Ninguna
Cortadora -{-1-v]- -] - - -l - - -V ]- -l - -] -] - - - Ninguna
Fechadora vi-1-]-]|- - -f--1Y -l -]-1-1-1v - - l-1-1-1Y - - - Ninguna
Balanza IR AR4ARA - VvV IV |V v | v v | v v v - v v IV IV |V - v | v Ninguna
Mesones vv|v]v vlviv]v v viviiv]v |v]v v |vi]v]v v - v v Ninguna
( )=Limpieza Regular ( ) Hubo Limpieza

Responsable de limpieza: Verificado por:



Tabla B4.1

Responsable de limpieza:

Verificado por:

Mes: Mayo Limpieza de equipos, Instrumentos y materiales en el area de recepcion-produccion

Equipos 1 2| 3 4| 5] 6] 7 8| 9| 10| 11| 12| 13 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22 23| 24| 25| 26| 27| 28 29| 30| 31|observaciones
Embasadora 1 - - - - Ninguna
Embasadora 2 - - - - Ninguna
Selladora al vacio - - - Ninguna
Rebanadora v - - - Ninguna
Frezer9 o - ) - o - ) - ) - Ninguna
Frezer 10 ° - < - < - < - < - Ninguna
Frezer 11 ;_q:f - % - % - § - % - Ninguna

a o o [a}
Frezer 12 - - - - - Ninguna
Cortadora - - - - Ninguna
Fechadora - - - Ninguna
Balanza - - - - Ninguna
Mesones - - - - Ninguna
( )=Limpieza Regular ( ) Hubo Limpieza




Tabla B5

Registro de control de productos cocidos
Tiempo (h)
Cantidad Tiempo de | temperatura | Tiempo de
Fecha Producto mezclado de ahumado color olor textura
(kg) (min) maduracion (horas)
()

2/5/2023|Salchicha 10 10 18/7,2 1 v v v

3/5/2023|Choripanero 15 5 18/8,5 45 v v v

3/5/2023|Precocido de pollo 27,3 10 19/5,2 40 N v N

4/5/2023|Precocido ahumado 20 7 18/5,6 01:20 N N N

5/5/2023|Butifarra 20 6 18/5,0 01:30 N N v

6/5/2023|Choripanero 50 7 18/6,3 45 v v v
10/5/2023|Chorizo de llama 28 8 19/6,1 50 v v N
17/5/2023|Choripanero 50 4 18/5,7 55 v N N
17/5/2023|Queso de cerdo 35 12 19/4,0 - v N N
18/5/2023|Salchicha 10 10 20/5,6 40 v v v
19/5/2023|Jamén 60 22 72/5,0 - N v N
22/5/2023|Precocido de pollo 40 10 18/6,0 35 v v N
22/5/2023|Precocido ahumado 20 8 18/5,0 40 N N N
24/5/2023|Choripanero 40 6 19/8,4 45 v N v
24/5/2023|Chorizo de llama 28 10 18/6,4 1 N v v
25/5/2023|Choripanero 40 8 19/5,0 48 v N N
30/5/2023|Salchicha 30 4 18/5,6 46 v v v
31/5/2023|Jamén 60 20 70/4,8 - v v v

() No Hubo Uso

Responsable de limpieza:

Verificado Por:

() Uso Regular




B6

| Cédigo: EER - PC
Registro de control de la Paginas: 1de 1
Indumentaria de personal Version: |
Fecha Producto Cantidad (kg) Tiempo de. Tiempo de maduracién Tempera.tura de Caracteristicas organolepticas —
mezclado (min) (horas) maduracion (°C)  [Color Olor Apariencia

3/5/2023|Hamburguesa de res 20 5 18 2,2 v v v

4/5/2023|Haburguesa mixta 20 6 17 1,5 Vv \ v

6/5/2023|Chorizo de freir 100 8 17 2,4 v \ v

9/5/2023|Chorizo de cerdo 40 10 16 2,7 v \ v
10/5/2023|Chorizo de freir 25 8 18 3,1 v \ v
10/5/2023|Chorizo parrillero 100 8 16 5,3 v v v
12/5/2023|Chorizo espafiol 35 5 18 57 v v v
13/5/2023|Chorizo de freir 100 2 16 5,7 v v v
16/5/2023|Chorizo de cerdo 35 8 16 5,7 v \ v
16/5/2023|Chorizo de freir 100 8 15 4,2 v \ v
17/5/2023|Hamburguesa de res 20 6 18 6 v \ v
17/5/2023|Hamburgues mixta 20 6 16 5,7 v v v
18/5/2023|Chorizo de cerdo 100 8 17 5,9 v v v
24/5/2023|Chorizo parrillero 80 6 16 5,3 v v v
25/5/2023|Chorizo espafiol 60 5 17 4,5 v \ v
26/5/2023|Hamburguesa mixta 20 6 16 6 v \ v

() No Hubo Uso

Responsable de limpieza:

Verificado Por:

() Uso Regular




TABLA 7

Registro de control de la indumentaria del personal
Fecha Mandil Delantal Botas Cofia Macarilla Guantes Pbservaciones
2/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna
3/5/2023 N / N N N - Ninguna
4/5/2023 N N N N F N uso regular
5/5/2023 N F N N ~ ~ uso regular
6/5/2023 ~ - ~ ~/ ~ - Ninguna
8/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna
9/5/2023 ~ < ~ - ~ - Ninguna
10/5/2023 N N N N N N Ninguna
11/5/2023 ~ - ~ ~ F Ninguna
12/5/2023 ~ - ~ ~/ ~ - Ninguna
13/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna
15/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna
16/5/2023 N - N N N N Ninguna
17/5/2023 ~ ~ ~ ~ ~ ~ Ninguna
18/5/2023 ~ ~ ~ ~/ ~ - Ninguna
19/5/2023 ~ - ~ ~ ~ ~ Ninguna
20/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna
22/5/2023 N - N N N - Ninguna
23/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna
24/5/2023 ~ </ ~ </ ~ ~ Ninguna
25/5/2023 ~ ~ ~ ~ F ~ Ninguna
26/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna
27/5/2023 N - N N N - Ninguna
29/5/2023 ~ - ~ ~ ~ - Ninguna

( ) No Hubo Uso ( ) Uso Regular

Responsable de limpieza:

Verificado Por:



Tabla 9

Registro control para recepcion de carne de cerdo, res, pollo, llama, tocino y cuero

Cantidad Cantidad de o .
Tipo de | de carne carnede |Temperatura| Caracteristicas organolepticas Nombre | 4 del
Fecha Lote . del
carne recpciona | cerdo para el °OC) TR d proveedor
proveedor
da (kg) | proceso (kg) Color Olor N

2/5/2023 205 Res 20 - 5,6 N N vV |Galean

2/5/2023 205 Cerdo 270 60 7,2 N N v |Alejandra

3/5/2023 305 Pollo 37 - 5,6 N N N [Andaluz

3/5/2023 305 Res 20 - 4,6 N v vV |Galean

4/5/2023 405 Cerdo - 78 5,4 N N N |Alejandra

5/5/2023 505 Res 66 - 57 N N N |Figor

5/5/2023 505 Pollo 20 - 6,1 N N v [Andaluz
10/5/2023 1005 Cerdo - 56 5,4 N N v |Alejandra
10/5/2023 1005 Cerdo - 70 6,3 N N N |Alejandra
11/5/2023 1105 Res 69 - 5,7 N N N |Galean
12/5/2023 1205 Res 39,1 - 7.4 N N N |Galean
15/5/2023 1505 Cerdo 295 67 6,3 N N N |Alejandra
15/5/2023 1505 Res 20 - 5,6 N N vV |Galean
16/5/2023 1605 Cerdo - 8 6,7 N N v |Alejandra
17/5/2023 1705 Cerdo - 57 7,5 N N v |Alejandra
17/5/2023 1705 Res 10 - 0,3 N N N |Frigor
18/5/2023 1805 Res 65 - 6,7 N N N |Frigor
18/5/2023 1805 Llama 65 - 7,6 N N N |Alarcén
22/5/2023 2205 Res 20 - 5,3 v N vV |Galean
22/5/2023 2205 Cerdo - 87 6,4 N N N |Alejandra
25/5/2023 2505 Res 45 - 7 N N N |Galean
26/5/2023 2605 Llama 62 - 7,6 N N N [Alarcén
30/5/2023 3005 Res 40 - 4,2 N N N |Frigor

() No Hubo Uso

Responsable de limpieza:

(

) Uso Regular




Tabla 10

Registro control de aditivos alimentarios

Codigo: EER-CA

Paginas: 1 de 1

Version: 0
Nombre del aditivo Lote Fe(?ha_ de Cantidad (kg) Fecha de salida Saldo (kg)
vencimiento

6/5/2023|Carragenina 20 7/3/2024 2 10/5/2023 1,95
11/5/2023 1,75

12/5/2023 1,5

15/5/2023 1,32

17/5/2023 1,15

18/5/2023 0,95
19/5/2023 0,755
19/5/2023|Carragenina 21 7/3/2024 2,755 22/5/2023 2,405
23/5/2023 2,18

24/5/2023 1,95

25/5/2023 1,68

26/5/2023 1,25

27/5/2023 0,95

29/5/2023 |Carragenina 22 7/3/2024 29/5/2023 2,5
30/5/2023 2,18
31/5/2023 2,002

() No Hubo Uso

Responsable de limpieza:

Verificado Por:

() Uso Regular




Tabla 11

Codigo: EER-CA
Registro control de aditivos alimentarios Péginas: 1 de 1
Version: 0
Fecha Nombre del aditivo Lote Fec.ha. de Cantidad (kg) Fecha de salida Saldo (kg)
vencimiento

6/5/2023|Carragenina 20 7/3/2024 2 10/5/2023 1,95
11/5/2023 1,75

12/5/2023 15

15/5/2023 1,32

17/5/2023 1,15

18/5/2023 0,95
19/5/2023 0,755
19/5/2023|Carragenina 21 7/3/2024 2,755 22/5/2023 2,405
23/5/2023 2,18

24/5/2023 1,95

25/5/2023 1,68

26/5/2023 1,25

27/5/2023 0,95

29/5/2023 [Carragenina 22 7/3/2024 29/5/2023 2,5
30/5/2023 2,18
31/5/2023 2,002

() No Hubo Uso

Responsable de limpieza:

Verificado Por:

() Uso Regular




Tabla B12

Responsable de limpieza:

Codigo: EER-CA
Registro de control de almacén de productos terminadogPaginas: 1de 1
Version: 0
Fecha de ingreso Producto Lote Cantindad (kg) Temperatura "C Fecha de salida Observaciones
3/5/2023|Salchipapa 305 10 5,6 Alejandra Ninguna
3/5/2023|Choripanero 305 15(5,5 Alejandra Ninguna
4/5/2023|Precocido ahumado 405 20(4,3 Alejandra Ninguna
4/5/2023|Hamburguesa mixta 405 20[-1,0 Dino Ninguna
6/5/2023|Choripanero 605 50(3,4 Alejandra Ninguna
6/5/2023|Chorizo de freir 605 100(3,5 Alejandra Ninguna
10/5/2023|Chorizo de llama 1005 28(3,6 Dino Ninguna
10/5/2023|Chorizo parrillero 1005 40(4,1 Alejandra Ninguna
18/5/2023|Chorizo de cerdo 1805 100(4,1 Alejandra Ninguna
18/5/2023|Chorizo de freir 1805 100(4,3 Alejandra Ninguna
23/5/2023|Precocido de pollo 2305 40[5,1 Alejandra Ninguna
23/5/2023|Precocido ahumado 2305 20(4,9 Alejandra Ninguna
25/5/2023Chorizo parrillero 2505 80[4,8 Dino Ninguna
27/5/2023|choripanero 2705 40(5,2 Alejandra Ninguna
27/5/2023|Hamburguesa mixta 2705 20(-2,1 Dino Ninguna
() Uso Regular () Hubo Uso
() No Hubo Uso
Firma:

Firma




Tabla 13

Registro de control para recepciéon de tripas naturales y artificiales

Cédigo:EER-RT

Paginas:1 de 1

Versién: 0
Fecha Tipo de Cantidad Tempe.:ratur:fl’de Fecha de
de . Lote refrigeraciéon N

ingreso tripa (kg) (°O) salida Saldo
5/5/2023|Natural de cerdo 5.102 505(4,2 8/5/2023 4.400
9/5/2023 3.202
10/5/2023 1.800
13/5/2023 1.100
16/5/2023|Natural de cerdo 8.250 1605(3,7 16/5/2023 8.810
17/5/2023 8.330
18/5/2023 7.790
19/5/2023 7.255
20/5/2023 6.695
22/5/2023 6.173
23/5/2023 5.553
24/5/2023 5.065
25/5/2023 4.542
26/5/2023 3.919
27/5/2023 3.396
30/5/2023 2.833
30/5/2023|Natural cerdo 10,220+2,833 30/5/2023[4,4 - 13.053
31/5/2023 12.491

() No Hubo Uso

Responsable de limpieza:

Verificado Por:

() Uso Regular

() Hubo Uso

Firma:

Firma




ANEXO C

ANALISIS DE AGUA DE RED
DE LA EMPRESA ARTESANAL
DE EMBUTIDOS EL REY
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ANEXO D

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)



1.0bjeto de aplicacion de Buenas Préacticas de Manufactura

Elaborar un conjunto de instrucciones o directrices de aplicabilidad y funcion de las
BPM para la empresa artesanal de Embutidos EI Rey, cumpliendo con los requisitos
legales y reglamentarios establecidos por la Resolucion Administrativa 072/2017
SENASAG.

2. Alcance de aplicacion

Este documento abarca a toda la cadena productiva e involucra; las materias primas,
manipuladores, proceso e instalaciones, con la finalidad de lograr el orden e higiene
necesario de la empresa artesanal Embutidos El Rey, de tal manera que se logre

garantizar la inocuidad en la elaboracion de los productos.

3. Documentos y requisitos para las buenas practicas de manufactura

Para llevar a cabo las buenas practicas de manufactura, es necesario conocer los

documentos y requisitos necesarios que conllevan a elaborar el presente manual

En la figura 3.1 se indica los documentos requeridos para realizar el presente manual.

NP Cadigo del Titulo
documento
Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos
1 | Norma ISO 22000 - Mejorar su desempefio general en lo que respecta a
inocuidad
2 | N/B 324:2010 Buenas practicas de Manufactura-Requisitos”

Reglamento Técnico Centroamericano - pasos para
3 | RTC67.01.33.06 elaborar el Manual de Buenas précticas de
manufactura

Resolucion . L
Administrativa N° Guia ilustrada para la aplicacion de las buenas

4 practicas de manufactura para la elaboracién

072/2017 :
(SENASAG) artesanal de alimentos.

Fuente: "1SO 22000: 2018
*Norma boliviana 324:2010

 Reglamento Técnico Centroamericano
° SENASAG, Resolucion Administrativa N° 072/2017




4. Definiciones

Las siguientes definiciones se aplican para el manual de buenas préacticas de
manufactura para la empresa artesanal de Embutidos EL REY, tomando en cuenta lo
gue manifiesta la Norma 1SO 22000:2018.

«* Artesanal

Se refiere a todo aquel producto que esta elaborado a través de técnicas tradicionales o
manuales, sin que intervenga un proceso industrial, puede ser realizado con utensilios

y equipos simples que requieren de manejo fisico para su uso.

«+ Alimento

Cualquier sustancia que toma o recibe un ser vivo para su nutricion; es el componente
esencial de la vida desde el nacimiento hasta la muerte, porque proporciona una mezcla
compleja de sustancias quimicas que hace posible que el cuerpo construya y mantenga

sus érganos y le suministra la energia para desarrollar sus actividades.

Un alimento es una sustancia que tiene la propiedad de proporcionar los nutrientes y la
energia necesarios para que un organismo cumpla sus funciones basicas. Esta sustancia

puede ser cruda, procesada o semiprocesada.

% Calidad

Es aquella cualidad de las cosas que son de excelente creacion, fabricacion o
procedencia que cumple con ciertas caracteristicas establecidas de manera especifica.
% Calidad Alimentaria

Es el conjunto de cualidades sensoriales: sabor, olor, color, textura, formay apariencia
de un alimento elaborado que requiere de practicas higiénicas que hacen aceptables los
alimentos a los consumidores, convirtiéndolo en un alimento inocuo para la salud de

quien lo consume.

%+ Inocuidad Alimentaria



Se refiere a las condiciones y précticas que preservan la calidad de los alimentos para
prevenir la contaminacion y las enfermedades transmitidas por el consumo de
alimentos que se deben aplicar a lo largo de la cadena alimentaria.

% Manipulador de alimentos

Se refiere a toda persona que por su actividad laboral tiene contacto directo con los
alimentos durante su preparacion, fabricacion, transformacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte, distribucion, venta, suministro y servicio del mismo.

% Capacitacion

Conjunto de actividades didacticas, orientadas a ampliar los conocimientos,
habilidades y aptitudes del personal que trabaja en una empresa o institucion donde se
requiere de guias y actualizaciones constantes.

+“ Verificacion

Comprobacién o ratificacion de la autenticidad o verdad de algo. Proceso que se realiza
para revisar una determinada accion para corroborar que esta cumpliendo con los
requisitos previstos con anterioridad

% Control

Todas las actividades obligatorias necesarias que conlleva a garantizar la calidad e
inocuidad de los alimentos durante su proceso de elaboracion y producto teerminado.
% Proteccion

Accidn de proteger o impedir gque una persona o cosa reciba dafio durante el manejo de

equipos o utensilios para la elaboracién de productos alimentarios.

« Contaminacion

Presencia de elementos o sustancias extrafias a la composicion normal de un alimento
en cantidades tales que pueden provocar dafio a la salud del consumidor, pueden ser de

origen fisico o microbiano.



% Microorganismos

Mohos, levaduras, bacterias o virus presentes en un alimento que causan dafio a la salud
del consumidor cuando consumen un alimento contaminado, ya sea de origen bioldgico

0 sustancias toxicas de origen microbioldgico.
+ Desinfeccion
Proceso utilizado para eliminar y/o inhibir el crecimiento de microorganismos

patdgenos, sobre objetos inanimados con la finalidad de lograr la ausencia de gérmenes

utilizando sustancias quimicas permitidas segin normativa vigente.

% Higiene
Conjunto de practicas, comportamientos y rutinas necesarias y obligatorias para
manipular los alimentos, con la finalidad de minimizar el riesgo de dafos potenciales

a la salud.
% Limpieza
Eliminacion fisica de materias organicas e inorganica que puede contaminar los objetos

y superficies de equipos y utensilios. La limpieza se practica con agua, a la que se afiade

0 no detergente

5.- Buenas Practicas de Manufactura

Bajo la denominacion de Buenas Préacticas de Elaboracién y Manipulacion se considera
“Los principios basicos y practicos generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos en cada
una de las operaciones sanitarias adecuadas, de modo que se disminuyan la carga
microbiana en los alimentos.

Las medidas deben estar encaminadas a:

- El mantener en grado apropiado el aseo personal y estado de salud, asi como un
adecuado comportamiento y actuacion de las manipuladoras segln los procedimientos

e instrucciones recibidas.



- Determinar, conocer y aplicar instrucciones de elaboracion, manipulacion y
conservacion que garanticen la produccion de alimentos seguros.

- La conservacién a temperatura regulada mantenimiento de la cadena de frio.

- La adecuada gestion de los desperdicios y subproductos de forma que no plantee un
riesgo para la salud publica.

- Garantizar condiciones higiénico-sanitarias adecuadas en el transporte de materias
primas y productos elaborados.

6. Infraestructura

Criterios se debe considerar

La estructura y acabado de los establecimientos dedicados a la fabricacién de alimentos
deben ser construidos con materiales impermeables y resistentes a la accion de los
roedores.
En el area de procesamiento se ha de tener en cuenta las siguientes consideraciones:
+ Pisos
Las plantas agroindustriales no pueden ubicarse en terrenos que hayan sido rellenos
sanitarios, basurales, cementerios, pantanos o que estan expuestos a inundaciones.
1 Se recomienda un piso de concreto liso, porque los pisos rugosos dan lugar a la
acumulacién de materia orgéanica, la cual es fuente de contaminacion microbiana. Si
los pisos son lisos es muy probable que los empleados puedan sufrir accidentes por
resbalones.
2 Los pisos deberdan contar con una inclinacion hacia canaletas o sumideros
convenientemente dispuestos para facilitar el lavado y el escurrimiento de liquidos.
Con la inclinacion se evita la acumulacion de agua, lo que significa una pérdida de
tiempo para desplazarlay a la vez puede permitir que el agua salpique sobre el producto
cuando el empleado este caminando sobre ésta.
+ Paredes

Las superficies de las paredes seran lisas, pues al igual que los pisos, si las paredes
son muy rugosas dan lugar a la acumulacion de microorganismos y a que se formen
nidos de arafias, por lo que deben ser impermeables, lisas de color claro,

preferentemente blancos y sin grietas.



+ Techos
1 Las paredes no deben ser absorbentes, y las uniones entre pared y pared o pared y
piso deben ser redondeadas para evitar la acumulacion de residuos y facilitar la
limpieza y desinfeccion.
2 Es recomendable que se pinte con pintura altamente resistente a la corrosion y otros
agentes quimicos,
3 Los techos deberan proyectarse, construirse y acabarse de manera que sean faciles de
limpiar que impidan la acumulacién de suciedad y el desprendimiento de particulas y
a su vez se reduzca al minimo la condensacién de agua y la formacién de moho.

+ Ventanas
1 Las ventanas y cualquier otro tipo de abertura deberan estar construidas de forma que
impidan la acumulacion de suciedad y sean faciles de limpiar y deberan estar provistas
de medios que eviten el ingreso de agua, de insectos u otros animales.
2 Los marcos de las ventanas deben ser de metal y no de madera porque existe la
posibilidad de que el vidrio de la ventana se rompa y caiga sobre el producto que se
esta procesando, por eso, debe estar protegido por una malla que pueda retenerlo.

+ Puertas

Las puertas deben tener una superficie lisa, no absorbente, de facil limpieza y
desinfeccion, de color claro, deben de abrir hacia afuera y de preferencia con cierre
automatico, deben contar con proteccion para evitar el ingreso de plagas.
Cuando las puertas estan abiertas la mayor parte del tiempo, se recomienda usar una

cortina plastica, hasta el nivel del piso

+ lluminacion
1 El area de proceso de alimentos debe tener iluminacion natural adecuada. La
iluminacién natural puede ser complementada con iluminacién artificial de tal forma
que posibilite la realizacion de las tareas y no altere los colores y la intensidad de los
alimentos en aquellos casos en gque sea necesario, evitando que genere sombras, relejo
o0 encandilamiento.

2 Las lamparas de luz deben de estar protegidas con una malla en caso de roturas.



toda conexion eléctrica debe de estar recubierta por tubos o cafios aislantes, no se
permiten cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos, debido a que
estos dan lugar a la acumulacion de suciedad y son dificiles de limpiar.
3 Para la intensidad, calidad y distribucién de la iluminacion natural y artificial, se debe
considerar los siguientes niveles minimos de iluminacion:
* 220 LUX en las salas de produccion.
* 110 LUX en otras zonas.

+ Ventilacion

Las instalaciones de la fabrica deben estar provistas de ventilacién adecuada para
evitar el calor excesivo y permitir la eliminacion de aire contaminado.

La corriente de aire no debera desplazarse desde una zona sucia a otra limpia.

Las aberturas de ventilacion deben estar provistas de rejillas u otras protecciones de
material anticorrosivo, instaladas de manera que puedan retirarse facilmente para su
limpieza y evitar el ingreso de agentes contaminantes.

+ Abastecimiento de agua
-El agua se convierte en la fuente principal de una empresa productora de alimentos,
pues se utiliza para muchas operaciones, si esta no es potable el producto puede
contaminarse en cualquiera de las etapas.
-Se debe utilizar agua que cumpla con los requisitos fisico-quimicos y bacteriologicos
-La planta 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.
7. Limpieza y desinfeccion de instalaciones

Se debe contar con una planilla de rol de limpieza y desinfeccion de las areas, en este
programa debe estar descrito las areas de limpieza y desinfeccion de las zonas de
manipulacion de alimentos, los equipos y utensilios. protegiéndose o trasladandose a

otras areas, los alimentos y materias primas, mientras se realizan estas tareas.



Los productos usados para la limpieza y desinfeccion deberén estar identificados y
deben cumplir con normas Codex Alimentarius 0 normativa nacional vigente. Los
implementos de limpieza destinados al &rea de elaboracion deben ser de uso exclusivo

de la misma.
8.- Equipos y utensilios

El equipo y los utensilios que se utilicen en la manipulacion de alimentos, deben ser de
materiales que no produzcan ni emitan sustancias toxicas, no impregnen sabores ni
olores extrafios a los alimentos, de material liso y duro, que no absorban, que sean
resistentes a la corrosion y lavables. También deben habilitarse muebles que sean

necesarios para guardar, ordenadamente, los utensilios de uso comun en cada area.
9.- Personal

Las inspecciones de control de higiene y sanitizacion en los trabajadores de la empresa
artesanal de Embutidos El Rey, deben efectuarse antes del ingreso a las areas de
proceso. Asi mismo, se debe vigilar el ingreso de visitantes o personas extrafas a las
areas de trabajo que cumplan con el minimo cuidado tanto en uniforme como lavado

de manos y brindarles indicaciones de higiene antes del ingreso.

Todo el personal (incluyendo el de limpieza y mantenimiento), deben someterse
regularmente a programas de capacitacion en disciplinas relacionadas en correcta

manipulacion de carne, incluyendo conocimientos basicos de microbiologia.

9.1 Higiene y salud del personal

Toda persona que entre en contacto directo con el producto, como asi también con los

equipos y utensilios debe cuidar de cumplir con lo siguiente:

v Ducharse antes de ir a trabajar, ya que la ducha diaria, con abundante agua y

jabon debe formar parte de la rutina del manipulador.



v 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.

v Las mujeres deben mantener las ufias cortas, limpias y libres de esmaltes o
cosméticos, sin maquillaje y cabello recogido evitando el uso de joyas y
adornos corporales. Los hombres tener barba afeitada, pelo lavado y recortado,
ambos con uso obligatorio de cofia.

v No se permite fumar, mascar, comer o beber alimentos en el area de produccion
solo podrd hacerse en areas preestablecidas, en donde el riesgo de
contaminacion sea minimo.

v Por higiene, es obligatorio el uso de mascarilla en todas las actividades
realizadas por el manipulador.

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

v' En caso de cortes deberan cubrirse apropiadamente con un material sanitario
(gasas, vendas) y colocar encima algin material impermeable (dedillo pléastico,
guante plastico), antes de entrar al area de proceso.

v' Los refrigerios y almuerzos solo pueden ser tomados en el area destinada para
ello.

v" Los miembros que trabajen dentro de las instalaciones no pueden tomar sus
alimentos sentados en el piso o en lugares donde se manipula constantemente
productos de proceso.

v Cuando los trabajadores/as hagan uso del servicio sanitario, deben dejar la bata
antes de ingresar al mismo para evitar contaminarla y arrastrar microrganismos
al area de proceso.

9.2 Lavado de manos



El lavado de las manos se debe hacer antes de tocar los alimentos y luego de cualquier
situacion o cambio de actividad que implique que éstas se hayan contaminado, de esa
manera, este habito debe ser practicado antes de empezar a trabajar, al tener contacto
con otros alimentos o superficies, después de utilizar el bafio, luego de rascarse la
cabeza, tocarse el pelo, la cara, la nariz u otras partes del cuerpo y al tocar basura.

9.3 Proteccion personal (vestimenta)

La ropa del personal puede ser una fuente de contaminacion de alimentos, ya que
contiene microorganismos, pelos, hilos, tierra, etc., que provienen de actividades

diarias.

La vestimenta apropiada para los manipuladores de alimentos carnicos es:

+ Bata blanca o de colores claros
Uso de cofia que cubra totalmente el cabello para evitar su caida
Mascarilla que cubra nariz y boca

Delantal plastico impermeable

-+ + F

Guantes desechables o plastico de lavado facil

+ Botas de hule impermeables y antideslizantes

9.4 Programas de control de plagas

La aparicién de las plagas como roedores, insectos, voladores y palomas donde se
preparan alimentos, tiene mucha relacion con las condiciones estructurales y
ambientales del establecimiento. Por lo tanto, el control sobre este tipo de plagas debera
contar con un manual para el control de plagas que incluya un programa el cual debe
contener: areas a controlar, el tipo de productos con dosis a usar (con registro), fechas
de aplicacién y responsable técnico, Croquis de ubicacion de trampas para roedores,

insectos voladores y rastreros (Anexo F).



El establecimiento debera contar con las especificaciones de seguridad de los

plaguicidas y raticidas utilizados ademas de los reportes de servicio de inspeccion de

la compafiia contratada o los registros de inspeccion.
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10.- Materias primas

Todas las materias primas que son utilizadas en los procesos productivos deben tener

una hoja de especificacion y/o ficha técnica que facilite la evaluacion adecuada de los

productos durante su recepcion en la empresa. Las especificaciones deberan incluir al

menos los siguientes puntos:

0

R/

%

Nombre del producto: La identificacion de la materia prima o ingrediente
puede presentarse por tipo de producto o estandar de identidad.

Informacidn fisicoquimica y organoléptica: Las caracteristicas fisicoquimicas
y organolépticas se usan para determinar las condiciones generales del producto
durante su inspeccion al momento de recibirse, ayudan a la toma de decision si
la materia prima cumple o no cumple con lo establecido segln requerimientos
de la empresa.

Informacion analitica: Esta seccion describe aquellas caracteristicas medibles
del producto y que normalmente se documentan en una planilla de recepcion del
producto, por ejemplo; pH de la carne.

Condiciones de distribucion y almacenamiento: Es recomendable incluir y
conocer las condiciones de distribucidn y almacenamiento en la que se encuentra
y se encontrara la materia prima para un mejor manejo.

Vida de anaquel: La vida dtil influye en gran medida en las decisiones que se
toman respecto a su comercializacion y distribucion del producto. La “vida atil”

se puede definir como el tiempo que transcurre desde que el producto es



envasado hasta el momento en que ya no es apto para consumirse el cual debe ir
reflejado en la etiqueta del producto.

% Datos de temperatura: Se debe llevar un registro de temperatura en las hojas
de especificaciones tanto de la materia prima como del producto terminado, para
controlar la cadena de frio, anotando fecha, proveedor, producto y la temperatura
en la que llegé el producto al cliente.

10.1.- Carne

Al momento de la recepcion de la carne se debe controlar; temperatura, pH, y
caracteristicas organolépticas.

e Temperatura: En caso de que la carne llegue al area de recepcion refrigerada debe
encontrarse en un rango de temperatura de 1 a 10 °C. Si en caso la carne se encuentra
congelada la temperatura de recepcion debe ser inferior a 0°C.

e pH: Lavariacion en el pH y la temperatura después del sacrificio del animal, puede
dar como resultado su clasificacion en carnes: PSE (palida, suave y exudativa), DFD
(oscura, dura y seca) y RFN (roja, firme, no exudativa) siendo esta Gltima en la cual
se encuentran los parametros optimos de la carne con buena calidad.

e Caracteristicas organolépticas: Es necesario realizar una inspeccion del color,
olor porcentaje de grasa de la carne para conocer si la misma es fresca, de manera
que coadyuve en la calidad del producto terminado,

e 10.2.- Hielo

El hielo debe adquirirse de proveedores autorizados o de origen aprobado, de manera
que, se asegure su inocuidad, ya que el hielo entrara en contacto con la carne durante
la elaboracidn de los productos. Debe encontrarse en bolsas selladas y etiquetadas, para
su almacenamiento deben guardarse las bolsas de hielo en un freezer hasta el momento

de su uso.

10.3.- Adquisicion y almacenamiento de insumos



Se debe importar insumos fraccionados por empresas que cuenten con registro
Sanitario vigente emitido por el SENASAG ya sean de importacién o produccion

nacional.

El almacenamiento de los insumos debe ir en espacios separados, ordenados y
clasificados en funcion de su uso y si es posible su fecha de vencimiento, deben estar
etiquetados y en condiciones asépticas de manera que eviten su contaminacion con el

exterior.

10.4.- Proceso productivo y control de calidad

Se debe controlar el flujo de elaboracion de todos los productos que se realizan desde
la etapa inicial hasta el momento de ser distribuido en el mercado, con la finalidad de
que cada uno de los aspectos fisicoquimicos y microbioldgicos se encuentre dentro de

un margen estandar establecido.

El control de calidad registra un conjunto de documentos y procedimientos que son
necesarios controlar, para asegurar la calidad del producto que se esta elaborando.
En el (Anexo 4), se muestran los diagramas de flujo de cada uno de los productos que

se elaboran en la empresa artesanal de Embutidos EL REY.

11. Aspectos que se deben precautelar en la preparacion de un producto carnicos

Para comenzar a trabajar, previamente se deben tomar en cuenta aspectos claves como:

» Orden: En las salas de elaboracion no se debe tener ni guardar otros productos,
articulos o implementos, materiales extrafios o ajenos a los productos que se
elaboran en dichos ambientes.

» Coccidn: Asegurar el cumplimiento de coccion de los productos carnicos a las
temperaturas establecidas como (70 a 75) °C para eliminar todos los

microorganismos.



> Refrigeracion: Se debe respetar estrictamente las temperaturas de refrigeracion
con variacion de (-10 a 5) °C de las materias primas y (5 a 8)°C en producto
terminado, para evitar el deterioro de los mismos.

12. Envasado

Todo el material que se emplee para el envasado de los productos debe almacenarse en
lugares adecuados y deben encontrarse en condiciones de sanidad y limpieza para no
contaminar el producto. Asi mismo, el material debe garantizar la proteccion del
producto que va a envasarse. Los envases o recipientes no deben haber sido utilizados

para ningun fin que pueda dar lugar a la contaminacion del producto.

13. Producto terminado

Todo producto terminado, como; jamon, mortadela, salchicha y otros, deben ser
almacenados en refrigeracion desde (4-8°C) y en condiciones apropiadas; lugar limpio,
desinfectado, ventilado y protegidos de polvo, humo, olores u otras fuentes de
contaminacion.

14. Almacenamiento de productos carnicos

Los productos terminados deben estar almacenados en cdmaras frigorificas, separadas
de la materia prima y de alimentos semielaborados, asi también, de cualquier otro
producto que pueda provocar una contaminacion cruzada. El lugar de almacenamiento
debe encontrarse en condiciones inocuas, de manera que, se impida el crecimiento o
proliferacion de microorganismo en los productos, controlandose siempre la

temperatura de almacenamiento para mantener la cadena de frio.

e Se debe limpiar y desinfectar previamente que antes de almacenar el producto,el
mismo debe contar con su respectiva etiqueta y fecha de vencimiento, adoptando
siempre el sistema PEPS, (Primeros en Entrar Primeros en Salir).

e Es necesario controlar, ordenar y organizar la separacion de los productos
terminados y materias primas si se encuentran en la misma camara frigorifica, de
manera que, cada producto sea visible y pueda retirarse con facilidad.

15 Circulacion de aire



La temperatura del aire que circula dentro de la cAmara frigorifica debe mantener los
alimentos por debajo de los 10°C para que se logre enfriar de manera uniforme todos
los productos y evitar el crecimiento de microorganismos durante el almacenamiento

de los productos.

16. Distribuciéon del producto terminado

La distribucion de los productos terminados, deberan realizarse en vehiculos de
transporte que pertenezcan a la empresa alimentaria o contratados por la misma. Estos
vehiculos deben ser adecuados para el transporte de los productos de manera que no
contaminen los alimentos o el envase. Asi mismo, en necesario que estos vehiculos
cuenten con las condiciones apropiadas para la limpieza y desinfeccion tanto de piso
como paredes, evitandose la acumulacion de agua, ya que pueden llegar a ser foco de

proliferacion de microorganismo que contaminen los productos terminados.



ANEXO E

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE HIGIENE
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GUIAS DE BUENAS PRACTICAS DE
HIGIENE PARA LA EMPRESA
ARTESANAL DE EMBUTIDOS EL
REY




1.- El manipulador de alimentos
Es toda persona que:

-Realiza actividades de elaboracion, fraccionamiento o envasado de productos

alimenticios de cualquier naturaleza.

-Siempre se debe evitar la contaminacién de los alimentos por parte del manipulador,
extremando el cuidado cuando las operaciones se realicen en forma manual, sin

tratamiento posterior que garantice la eliminacién de posibles contaminaciones
2.-El personal de la empresa como fuente de contaminacion

Una de las principales fuentes de contaminacion en una empresa que elabora alimentos
son el personal, debido que ellos son los principales manipuladores de los alimentos ya
que en ciertas partes del cuerpo; principalmente manos, boca, nariz y en el cabello, se
hospedan gérmenes que se pueden llegar a transmitir a los alimentos al manipularlos,
si es que no se realiza una buena practica de higiene y cuidados necesarios nunca se

lograra evitar contaminar un alimento.

Las buenas practicas de higiene y manipulacion de alimentos comprenden varios
aspectos que van desde la higiene personal de las personas que entran en contacto con
los alimentos, hasta cada uno de los procesos y condiciones de los alimentos antes de

ser consumidos.

Debido que, el personal de la empresa manipula los alimentos en toda su jornada

laboral, es necesariamente estricto que realicen las siguientes practicas de higiene:

e Lavarse las manos antes de empezar a trabajar y cada vez que sea necesario, de
la misma manera desinfectarse las manos después del lavado.

e Se debe mantener las ufias cortas, libres de suciedad y nunca se deben pintar ya
que el alimento al procesarse puede acabar con contaminacion fisica y

microbiologica.



e Evitar el uso de joyas, como anillos, pulseras, relojes, etc, ya que en estos
objetos se acumulan bacterias, virus y otros gérmenes.

e Llevar el pelo recogido y usar un gorro que cubra completamente la cabeza para
evitar que los cabellos caigan en los alimentos.

e En lo posible evitar llevar barba o bigote.

3.- Lavado de manos

La forma correcta del lavado de manos, antes de manipular un alimento es la siguiente:

Humedecer las manos con agua Aplicar suficiente jabdn para cubrir Frotar las palmas de las manos
la superficie de ambas manos entre sl

B\\ﬁﬂwﬂ

Frotar la palma derecha sobre el Frotar el dorso de los dedos
dorso de la izquierda, entrelazando E:ﬁﬁg;@gﬂifggﬁd@s‘mﬂ' contra la palma de la mano
los dedos y viceversa opuesta, agarrandose los dedos

o g |

Frotar con un movimiento de rotacion  Frotar la punta de los dedos de una
el pulgar, atrapandeclo con la palma  mano conira la otra palma, haciendo

Enjuagarse las manos con agua

de la ofra mano, y viceversa un movimiento de rotacian, y viceversa
Secarse con una toalla de un Ltilice la toalla para cerrar el Las manos ya son sequras

solo uso grifo




- El Manipulador de alimentos debe lavar sus manos frecuente y cuidadosamente con
abundante jabon o detergente enjuagandolas con agua corriente y secandolas por tltimo
de ser posible con toallas de un solo uso (papel) o secadores de aire caliente.
-Jabones: ideal liquido provenientes de recipientes de Unico uso (que contengan
sustancias bactericidas que lo hagan antisépticos) El lavado de manos debe realizarse:
Cada vez que: se sale del area de inodoros, se ingresa en area de elaboracion o
manipulacion, se manipularon carnes crudas o alimentos contaminados, se maneja
residuos, se maneja dinero, se limpia la nariz o estornuda.

4.- Desinfeccion de manos

La forma correcta de la desinfeccion de manos, antes de manipular un alimento es la

siguiente:

Deposite en la palma de la mano una dosis de producto suficiente para Frétese las pal de las
cubrir todas las superficies; entre si;

Frétese la palma de la mano derecha Frot las pal de las Frotese ¢l dorso de los dedos de
contra el dorso de la mano izquierda entre si, con los dedos entrelazados; una mano con la palma de la mano
entrelazando los dedos y viceversa; opuesta, agarrdndose los dedos;
Frétese con un movimiento de rotacion Frotese la punta de los dedos do la Una vez socas, sus manos son

ol pulgar izquierdo, atrapdndolo con la mano derecha contra la palma de la s0guras.

palma de la mano derecha y viceversa; mano izquierda, haciendo un
movimiento de rotacion y viceversa;




e La desinfeccion de las manos se realizard con alcohol de 20 a 30 segundos

A continuacion, se muestran los pasos necesarios para un correcto uso de guantes

desechables.

Lavarse la manos antes de colocarse los
guantes

Colocar primero los dedos y jalar con la
otra mano el extremo del guante.

Jalar el extremo del guante hasta que
logren acomodarse los dedos en el
guante.

Empujar el extremo del guante haciendo
presion sobre la palma.

Terminar de acomodar el extremo del
guante sobre la mufieca y parte del
brazo.

Realizar los pasos mencionados
anteriormente en la otra mano.




5.-Vestimenta del personal de proceso

La ropa de trabajo debe ser usada exclusivamente con esa finalidad, por lo tanto, la
vestimenta de trabajo debe ser usada en la empresa (no es para andar paseandose con

ella).

Se busca conseguir que esta vestimenta sea lo mas aséptica posible (se preserve de
gérmenes infecciosos) dado que al no tener contacto con otros ambientes distintos al
del propio lugar de trabajo no pueda ser contaminada con agentes nocivos del exterior.

Al igual que el aseo personal, la limpieza de la ropa de trabajo debe ser siempre
extremada. Para ello es necesario cambiarse regularmente con frecuencia diaria sobre

todo cuando se trata de batas y delantales.

Si un manipulador tiene que realizar alternado otro tipo de trabajo que de algin modo
implique manipulacion de desperdicios debera ejecutar cada tipo de tarea con ropa
distinta adecuada a la funcion respectiva. La ropa debe ser de color, comoda de forma

que permita al usuario los diversos trabajos sin estorbar sus movimientos.

Se debe procurar que el cambio de vestimenta debe ser diario como referencia se debe

usar un color distinto cara dia.
6.-Habitos incorrectos del personal

Se deben desterrar radicalmente todos los pequefios gestos cotidianos poco
recomendables y sustituirlos por buenos habitos de comportamiento que hagan que su
trato con los alimentos y materiales alimentarios responda siempre en forma natural a

pautas de absoluta seguridad higiénica y sanitaria.

Gestos incorrectos: - Tocarse la nariz, rascarse la cabeza, mojarse la punta del dedo
con saliva para pasar una hoja, refregarse los ojos, tomar mate en el area de
manipulacion de alimentos, comer, beber, masticar goma de mascar, probar los
alimentos con los mismos utensilios usados para cocinar, estornudar o toser sobre los

alimentos.



Como recomendacion se debe evitar hacer uso de anillos, pulseras, aretes, relojes,
broches para cabello y otros objetos personales durante la manipulacion de alimentos,
ya que estos son fuente de contaminacion debido a la suciedad y microorganismos que

acumulan.
6.1 Uso del barbijo

El uso del barbijo es necesario en la industria alimentaria para evitar que los
microrganismos de la boca se transmitan al alimento o algun utensilio. Siempre se debe
evitar sostener con la boca; cucharas, cucharillas, bolsas u otros que se van a utilizar

para manipular un alimento.

A continuacion, se muestran los pasos para el uso correcto del barbijo.
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4 correcto, tus manos no ‘
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comeciaments, - W elasticas, el cubreboca
debe cubrir siempre
nariz y boca.
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6.2 Cabello

El cabello y barba al igual que los oidos nariz y boca es una fuente de contaminacion
por lo que se debe procurar mantenerlo limpio y usar siempre gorro o cofia cuando se

deba manipular y procesar alimentos.
6.3 Uso de la cofia o gorro

Es necesario conocer el correcto uso del gorro o cofia para evitar transmitir
microorganismos cuando se manipulan los alimentos. A continuacion, se muestran los

pasos para el uso de la cofia.

Abrir con ambas manos la
cofia.

Para usar correctamente la
cofia se debera realizar lo
siguiente

Estirar los extremos de la cofia y abrir
de una esquina.

Colocar sobre la cabeza la cofia | Cubrir todo el cabello que
abierta y acomodar con las manos de | debera estar amarrado
cofia. manera que la cofia quede bien sujeta. | Previamente.

Meter ambas manos dentro la




6.4 Ropa de trabajo

La ropa de trabajo que se usara obligatoriamente debe ser la siguiente:

e Mandil y delantal, debe ser facil de lavar y procurar mantenerlo limpio.

e Botas blancas, utilizar en lo posible botas plasticas que sean faciles de lavar.
e Mangas plasticas que cubran el brazo.

e Guantes desechables o guantes de plastico.

e Cofia 0 gorro que cubra toda la cabeza.

e Barbijo desechable, segin normas de la empresa.

Se debe procurar que la ropa cotidiana del trabajador cumpla con lo siguiente:

e Ropa ligeray comoda que no dificulten realizar las actividades en la empresa.

e Laropa que usen debe estar limpia.

e Evitar que la ropa sea corta, como; shorts, bermudas y otros.

e Sino se cuenta con botas plasticas, en lo posible se debera usar zapatos faciles
de lavar que cubran todo el pie, evitar siempre utilizar zapatos abiertos

6.5 Vestimenta obligatoria en el trabajador

Es necesario que el trabajador de la empresa cumpla con la siguiente vestimenta:

<
. <

Delantal facil de Botas de plastico
lavar

Cofia desechable o Guantes desechables

gorro de plastico Usar la ropa adecuada
Protectores de para manipular
antebrazo alimentos y productos
desechables o de carnicos, siempre sera la

plastico. mejor alternativa para
evitar contaminarlos.




7. Cuidados que debe tener el trabajador

En caso que el trabajador tenga alguna herida debera siempre estar con apoésito y debe
cubrirla obligatoriamente ya que las heridas son medios de cultivo perfectos de

microorganismos cuando no se tiene ningln cuidado.

En caso que el trabajador se encuentre enfermo, con resfrid, vomito, diarrea, fiebre u
otros sintomas, el trabajador deberé realizar otras actividades que no estén relacionadas
a elaborar el alimento, ya que contaminara de manera directa cuando manipule el

alimento.

Debera retirarse la ropa de trabajo cuando quiera ingresar al bafio y desinfectarse al
salir del bafo.

Deberéa siempre cumplir obligatoriamente con el lavado y desinfeccion de las manos.

Debera cumplir con normas de higiene personal y adoptar medidas de higiene en el

lugar que se encuentre dentro la empresa.
8. Cuidados higiénicos del Manipulador

El personal debe tener muy presente que la mayor parte de los microorganismos que
puede transmitir el hombre a los alimentos es a traves de sus manos, pero se eliminan

facilmente mediante el correcto lavado de éstas.

El Manipulador de Alimentos debe lavar sus manos frecuente y cuidadosamente con
abundante jabon o detergente enjuagandolas con agua corriente y secandolas por ultimo
de ser posible con toallas de un solo uso (papel) o secadores de aire caliente. Jabones:
ideal liquido provenientes de recipientes de Unico uso (que contengan sustancias
bactericidas que lo hagan antisépticos) El lavado de manos debe realizarse: Cada vez
que: - se sale del area de inodoros - se ingresa en area de elaboracion o manipulacion -
se manipularon carnes crudas o alimentos contaminados - se maneja residuos - se

maneja dinero - se fuma - se limpia la nariz o estornuda.



ANEXO F

MANUAL DE CONTROL DE
PLAGAS



1.-Objeto

El presente manual tiene como propdsito elaborar un instructivo de control de plagas
para la empresa artesanal de embutidos El Rey donde se pretende exponer un control
regulado a seguir, con este instructivo se podran mantener las instalaciones de la fabrica

libre de alguna calamidad.

2.-Responsable o encargado

La persona responsable del manejo de este manual deberd estar dispuesto al
levantamiento estadistico de plagas, hacer un seguimiento y notificar al propietario en
caso de escases de algun recurso necesario del manual y posteriormente aplicar la

continuidad en este instructivo.
3.-Tipo de documentacion guia para la elaboracion de un plan de control de plagas

En base a la revision de informacién sobre el control de plagas tales como normas
bolivianas y resoluciones administrativas del SENASAG se procedid a hacer un listado

de documentos como referencia de consulta.

Esta norma se trata de un estandar internacional
Sistemas de Gestion de que mldfella calldz_id de una empresa_centrado enla
NB — SO 9001: 2015 —» . . —» satisfaccion del cliente y en la capacidad de ofrecer
Calidad — Requisitos o
productos y servicios que cumplan con las
exigencias intemas y externas de la organizacion.

Esta norma establece los requisitos generales de

Buenas Practicas de |__,| higieney de buenas practicas de manufactura para
Manufactura — Requisitos los alimentos elaborados e industrializados para el
consumo humano.

NB/ NM 324:2013 —»

Esta norma establece las definiciones y
— clasificacion de los productos quimicos usados para
combatir plagas.

Plaguicidas definiciones y

NB/ NM 050: 1978 —» oo i
clasificacion

Reglamento que tiene por objeto establecer
requisitos, lineamientos y procedimientos para el

Reglamento de registro y

iz el SENASAE —» control de plaguicidas —»

041/2018 . . registro y control de plaguicidas quimicos de uso
quimicos de uso agricola agricola (PQUA)
Res. Adm. SENASAG Manual de inspeccion y Manual que tiene como objetivo brindar una guia
172/2007 ] control y manual del — necesaria al inspector para el desarrollo y ejecucion

inspector de los planes de inspeccién y control.




4.-Instructivo de control de plagas para la empresa de embutidos El Rey

Se procede a realizar el presente instructivo como referencia de prevencion,

inspecciones y métodos de limpieza

5.-Tipos de plagas que son mas habituales en el medio

En el cuadro ...

embutidos el Rey

se muestra los tipos de plagas habituales en la empresa artesanal de

Tipo

Clasificacion

Descripcién

Imagen

Aves

Palomas

Son aves adaptadas al medio urbano, buscan
instalaciones, e inmuebles donde nidificar,
causantes de molestias relacionadas con el

ensuciamiento (excremento) y dafios en
propiedades.

Roedores

Raton
domeéstico

Estos animales llevan gérmenes pat6genos, en
sus patas, piel y aparato intestinal, es un
importante foco de infeccién. Tienen acceso a los
lugares donde se almacenan comestibles, siendo
la aparicion de excremento sefial de su presencia.

Rata de
alcantarilla

Vive en alcantarillados especialmente en lugares
gue manejan o se almacenan alimentos. Es
responsable del deterioro de las instalaciones,
consume alimento de manera constante y es
portadora de una importante carga patolégica que
suele transmitir por medio de su saliva.

Insectos

Cucaracha

Son transportadoras de microorganismos
patégenos los mismos que producen una
descomposicion rapida afectando el sabor de los
alimentos de alimentos, ponen huevos en
capsulas en lugares obscuros y dificiles de
limpiar, tiene una actividad nocturna cuando se
dejan ver en el dia es que la infeccion es muy
grande.

Hormiga

Las hormigas cuentan con un alto nivel de
adaptacion a distintos ambientes, estas afectan de
varias formas como invadir las edificaciones de
diversos tipos, contaminan alimentos, algunas
especies causan dafios estructurales.




Transmisor del mayor nimero de
microorganismo debido que se posan sobre lo
limpio y sobre lo insalubre, transmisores de
patégenos adheridos en su cuerpo, deja sobre
alimentos excrementos que pueden contaminar
los mismos.

Mosca

Voladores

Son moscas carrofieras visitantes de hecesy la
basura, les atrae la materia organica himeda
Mosca verde para poner huevos y también comer por lo
cual es un foco importante de
contaminacion.

6.- Formas de ingreso de plagas al establecimiento

Las plagas ingresan en las instalaciones de diferentes maneras, por lo tanto, se debe
mantener una constante vigilancia para detectar a tiempo su presencia. Las formas mas
comunes de entrada de plagas a las plantas son las siguientes:

» En el transporte de materias primas

» Dentro y sobre materias primas

» A través de puertas y ventanas abiertas

» A través de orificios en infraestructura de la planta

» A través de tuberias, o desagles sin proteccion

Es importante mencionar que las plagas ingresan a las infraestructuras y hacen sus
nidos alli porque encuentran condiciones favorables para quedarse, vivir y

multiplicarse, siendo estas:

e Agua
e Humedad e Alimento
e Refugio
7.- Medidas de prevenciona ... ____.. _..___ _1laempresa de embutidos El Rey

A continuacion, se detalla un sistema de combate contra las principales plagas, Incluye
todas las medidas que se debe realizar de forma continua con el fin de minimizar su
presencia. Estan relacionadas a la higiene y limpieza de las areas de trabajo y las

aledafias a la planta o infraestructura, entre ellas se mencionan las siguientes:



e Vigilancia constante cerca de la electrocutura, colocacion de mallas,
mosquiteros, monitoreo de fase fumigacion (agentes quimicos).

e Colocar trampas, carnadas con veneno, mantener protegidas las rejillas

e Sellado de grietas y aberturas por donde pueden circular las plagas

e Ordeny limpieza en las &reas de trabajo y alrededores

e Almacenamiento adecuado de materias primas y producto terminado
precaviendo tiempos holgados en el ambiente.

e Limpieza de desagues

e Colocar barreras que impidan el acceso de las plagas a los lugares que se
necesitan proteger.

e Colocar cebo preferentemente en cajas cerradas para que no dar lugar a la

mortandad inmediata del roedor.

8.- Ubicacion de trampa para roedores en la empresa artesanal de Embutidos El
Rey.

A continuacion, se muestra el plano de la empresa artesanal de Embutidos El Rey con

la ubicacién de trampas para roedores.
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9.- Métodos de control a ser desarrollado para evitar la presencia de plagas

«» Métodos fisicos

Se basan principalmente en la alteracion del entorno fisico de la plaga para lograr el

control, son mecanismos barreras o trampas que evitan o dificultan el ingreso de la

plaga a las instalaciones entre ellos cebos, trampas adhesivas, trampas mecanicas.

%+ Métodos quimicos



Estos métodos basados en la utilizaciéon de productos quimicos son los més utilizados
en el control de plagas, aunque esta situacion tiende a cambiar debido a la peligrosidad
de su uso ya que dejan unas sustancias residuales que suelen ser toxicas para las

personas y el medio ambiente
10.- Aplicacién del programa de manejo integrado de plagas

La creacién del cronograma de actividades nos permite la aplicacion juiciosa de los
diferentes sistemas de control y tiene el propdsito principal de cortar con los ciclos de
reproduccion de las diferentes especies y evitar asi que recuperen su poblacién. Otro
objetivo del cronograma de actividades es asegurar la rotacion de ingredientes activos,
en caso de que se haya decidido por la aplicacion de sustancias quimicas y evitar de
esta manera la generacion de resistencia a dichos productos, lo cual aumentaria el

problema en lugar de reducirlo.

Por altimo, se debe garantizar el cumplimiento de lo establecido en el cronograma de

actividades para garantizar la efectividad del programa de manejo integrado de plagas.
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IBNORCA NORMA BOLIVIANA NB 050

Plaguicidas - Definiciones y clasificacion

0 INTRODUCCION

El comité N° 9 Productos Quimicos para uso agropecuario a través del subcomité 9.2
Insecticidas y Acaricidas realizo el estudio de la norma boliviana NB 9.2-001 (050-78 numero
actual) Insecticidas y acaricidas - Definicion y clasificacion la que fue autorizada y oficializada
mediante Resolucion Ministerial N° 13518/73 de fecha 1 de Agosto de1973.

El comité N° 9 productos quimicos para uso agropecuario dejo de trabajar hasta agosto 1977
en que empezo nuevamente a funcionar cambiandole el nombre el sub comité 9.2 insecticidas
y Acaricidas por 9.2 Plaguicidas a sugerencia de los miembros del Comité, por consideracion
mas apropiado.

Por solicitud debidamente fundamentada, el coordinador del comité Ing. Emilio Rassit,
representante del Instituto Nacional de Salud Ocupacional (INSO), pidio la revision de la
norma por existir Ia necesidad de actualizaria e incluir nuevos conceptos. De esta forma se
procedio al trabajo de actualizacién consultando mayor bibliografia y nuevas normas.

En consecuencia esta norma reemplaza totalmente a la anterior norma boliviana NB 9.2-001
insecticidas y Acaricidas - Definicion y clasificacion.

1 OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

1.1 Estanorma establece las definiciones y clasificacion de los productos quimicos usados
para combatir plagas.

1.2 Esta norma se aplica en al fabricacion, formulacion, comercializacion y uso de los
productos indicados en1.1

2 REFERENCIAS
Esta norma es completa en si.
3 DEFINICIONES

31 Plaga

Comunidad viva que al desarrollarse afecta el medio ambiente del hombre, poniendo en
peligro su vida, salud, bienestar o economia.

3.2 Plaguicida

Nombre genérico de los productos quimicos naturales y/o sintéticos usados para combatir
insectos, caros, malezas, hongos, bacterias, moluscos, roedores, nematodos y otros.

1 3la 1* revision de la norma boliviana NB 9.2-001 autorizada y oficiaiizada en fecha 1° de agosto de 1073
PMN® 1351873

1
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3.3 Insecticidas
Productos quimicos o mezclas de productos quimicos que se emplean para combatir insectos.
34 Acaricidas

Productos quimicos o mezclas de productos quimicos que se emplean para combatir acaros
y aracnidos.

35 Rodenticidas

Productos quimicos 0 mezclas de productos quimicos que se emplean para combatir roedores.
3.6 Nematicidas

Producto quimico o mezcla de productos quimicos que se emplean para combatir nematodos.
3.7 Molusquicidas

Producto quimico o mezcia de productos quimicos que se emplean para combatir moluscos
(Caracoles, babosas, otros)

3.8 Fungicidas
Productos quimicos o mezclas de productos quimicos se emplean para combatir hongos.
3.9 Herbicidas

Productos quimicos o mezclas de productos quimicos se emplean para combatir malezas.

3.10  Defoliante

Productos quimicos aplicados a las plantas, para provocar la caida artificial de las hojas.
341 Viricida

Plaguicidas destinados al control o prevencion de los virus que afectan a las plantas.
3142  Otros

3.121 Antidoto

Compuesto quimico especifico que desactiva o neutraliza la accion dafiina de un veneno
sobre un ser vivo.

3.12.2 Carbamato
Ester del acido n-metil-carbamico que inhibe la colinesterasa
3.12.3 Colinesterasa

Enzima que actia, sobre la acetilcolina, desdoblandola en colina y acido acético.

2
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3124 Desecante
Sustancia plaguicida gue actia como deshidratante.

3.12.5 Equipo de proteccion

Dispositivo o implemento que se emplea para protegerse de los peligros de la accion de los
plaguicidas (guantes, mascarillas, botas, lentes, etc)

3.12.6 Etigueta
Matenal escrite, pegado o impreso en el envase de un plaguicida.

3.12.7 Formulacion

Proceso de mezclar ingredientes de principios activos e inertes para la produccion de
plaguicidas.

3.12.8 Huésped

Organismo vegetal o0 animal, dentro del cual vive otro ser, con el fin de nutrirse, desarrollarse
0 protegerse.

3.12.9 Maleza

Organismo vegetal que crece donde no es deseado.

3.12.10 Organo-fosforado

Compuesto organico derivado de los ésteres de los dcidos fosforicos.

3.12.11 Periodo de exposicion

Periodo de tiempo en el que el trabajador se encuenira expuesto a plaguicidas.

3.12.12 Poderresidual

Tiempo que un plaguicida permanece actim[o independiente de su concentracion, hastra perder
enire el?sl} %% v 100 % de su actividad toxica en condiciones ambientales, despues de su
aplicacion.

3.12.13 Poderacumulativo

Fropiedad que fienen algunos productos o sus metabelitos en fijarse selectivamente en
algunos tejidos.

3.12.14 Sistémicos

Productos guimicos destinados a inhibir las acciones de los agentes fitoparasitarios, mediante
el sistema vascular de la planta.
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ANEXO G

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS DE
SANEAMIENTO (POES)



1. Objeto de elaboracion un manual de Procedimientos Operativos
Estandarizados

El manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento para tener un
control adecuado de la higiene en la empresa artesanal de embutidos El Rey, para
garantizar que los productos que se elaboran cumplen la inocuidad sanitaria
manufacturada en sus instalaciones y evitar efectos extrafios en las personas que los

consumen.
2. Alcance de aplicacion

Este documento es de aplicacion en toda el area de produccion, almacenamiento y todo
lo que tenga contacto con las materias primas, producto en elaboracion y producto
terminado, asi mismo con todo el personal que se desempefie en la empresa artesanal

de embutidos El Rey para asi garantizar la inocuidad del producto.

3. Documentos de referencias

N° Cddigo del documento Titulo

1 ISO- 10013-2021 Sistema de Gestidn de la Calidad — Orientacion para
la informacion documentada.

2 NB. 855-2005 Cadigo de préacticas — Principios generales de higiene
de los alimentos.

3 IRAM 14203:20004 Servicios de alimentos. Procedimientos operativos
estandarizados (POES). Requisitos generales.

4 IRAM 1410 Industrias de Alimentos: Buenas Précticas de
Manufactura.

4. Definiciones
A continuacion, se detalla las siguientes definiciones
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES):

Los POES, conocidos también como SSOP (del inglés, Sanitation Standard Operating
Procedures), son equivalentes al concepto utilizado por otros organismos de control

también conocidos como Buenas Practicas de Higiene.



Los POES son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y
desinfeccion destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un local
alimentario, equipos y procesos de elaboracion para prevenir la contaminacién de los

alimentos y por tanto la aparicion de enfermedades transmitidas por éstos (ETAS).
Higiene:

Son todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la inocuidad y la aptitud
de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Inocuidad:
Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen.
Limpieza:

Es la remocion fisica de la suciedad mediante productos detergentes elegidos en
funcién del tipo de suciedad y las superficies donde se asienta. Se refiere a lo estético
y concierne a la apariencia exterior. Aun cuando un objeto esté limpio puede contener
agentes invisibles (microorganismos o0 sustancias quimicas) capaces de causar

Enfermedades Transmitidas por Alimentos.
Desinfeccion:

Es la reduccion, mediante agentes quimicos (desinfectantes) o métodos fisicos
adecuados, del numero de microorganismos en el edificio, instalaciones, maquinarias

y utensilios, a un nivel que no dé lugar a la contaminacion del alimento que se elabora.
Saneamiento:

Accidn destinada a mantener o establecer un estado de limpieza y desinfeccién en las
instalaciones, ambientes y equipos para impedir la contaminacion microbiana del

producto final.



Contaminacion:

Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias de origen
mineral, organico o bioldgico, sustancias radioactivas y sustancias tdxicas en

cantidades superiores a las permitidas por las normas vigentes.
Validacion:

Confirmacién a través del suministro de evidencia objetiva de que se han cumplido los

requisitos para un uso o aplicacion especifica.
Instalacion:

Cualquier edificio 0 zona que se manipulan alimentos y sus inmediaciones, que se

encuentren bajo el control de una misma direccion.
5. Competencias y responsabilidades

A continuacion, se detalla las competencias y responsabilidades que se imparten en la

empresa de Embutidos El Rey.
Gerente de la planta

El presente manual fue realizado para su cumplimiento y supervision. Su cumplimiento
sera responsabilidad de los encargados de cada area, los cuales seran controlados por

el jefe de planta o en su defecto por el responsable de calidad.
Encargado de area

Se encarga de realizar la planificacion general de limpieza y desinfeccion del area que

le corresponda.

Encargado de registrar la accion después de realizada la limpieza.



Los encargados de area se encargan de controlar que se realice la adecuada limpieza en
su &rea, son responsables de comprobar la aplicacion de los POES vy registrar los

cumplimientos en los registros.
6. Operaciones de limpieza y desinfeccion

Cada una de el éarea debe realizar a inicios de cada gestion la planificacion general de

limpieza referente a las instalaciones, maquinarias, equipos y utensilios en el registro.

Los POES de limpieza de las Maquinarias, equipos y utensilios también se encuentran
descritas en cada una de las areas donde también cuentan con sus propios registros
Check list.

La frecuencia de limpieza y desinfeccion se realiza de acuerdo a lo detallado en la

planificacion general

Limpieza profunda se ejecuta de acuerdo a la frecuencia definida en la planificacion

general de limpieza.

Toda persona que ingresa a trabajar y entre en contacto con las materias primas,
producto terminado, envases, equipos y utensilios, deberan practicar y cumplir con las

medidas de higiene que exige la empresa.
7. Productos de limpieza y desinfeccion

Los productos de limpieza tienen la caracteristica de modificar las propiedades
fisicoquimicas del agua de forma que esta pueda penetrar, desalojar y arrastrar residuos

que se endurecen sobre las superficies.

Los productos de limpieza son de facil dilucion en agua, funcionan en un amplio
intervalo de temperatura, no dafian las superficies al limpiar, presentan accién

emulsionante de grasa, se eliminan facilmente por enjuague, no son toxicos.



8. Almacenamiento de materiales de limpieza y desinfectante

Para el almacenamiento de productos de limpieza y desinfeccion, se cuenta con un

almacén general alejado del area de produccién donde se tiene un espacio asignado.

En base al presupuesto mensual, el personal de limpieza de cada area maneja en
pequefias cantidades, los cuales son almacenadas todos los productos y materiales de

limpieza en estantes cerrados e identificados.
9. Desarrollo

En los siguientes parrafos se especifican los materiales a utilizarse y las operaciones
que tienen como objetivo final mantener las condiciones higiénicas de salud y

seguridad en la elaboracion de productos carnicos.

9.1 Materiales

e Detergente neutro, desinfectantes (solucion de cloro al 20 y 100 ppm)
e Alcohol etilico al 70%

e Recipiente de acero inoxidable para desinfeccion por inmersion.

10. Limpieza profunda

Se debe realizar una limpieza profunda de cada equipo al menos una vez a la semana

para prevenir la proliferacion bacteriana y otros contaminantes.



PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE LA CUTTER

CODIGO inventario: ER,01 VERSION:
2023

PAGINA: 4 de 20

PROCESO DE LIMPIEZA

Antes del uso

Verificar que el equipo esté conectado al enchufe en caso de no
estar proceder a conectar

Verificar y observar que las cuchillas estén limpias, sanitizadas
verificar que no contenga productos extrafios o desechos en su
interior del equipo antes de agregar la materia.

Después del uso
apagar el equipo
desconectar el equipo del enchufe
Retirar los desperdicios carnicos
Humedecer con agua
Utilizar detergente y limpiar esparciendo la solucidon con esponja o
cepillo
Enjuagar con suficiente agua potable de modo que el agua arrastre
totalmente el jabdn
Revisar visualmente para verificar que ha sido eliminada toda la
suciedad en caso de necesitarse se debe hacer un nuevo lavado
hasta que la superficie quede totalmente limpia
Desinfectar cuando la superficie este completamente limpia
No se debe utilizar la mano para esparcir la solucidn del agente
desinfectante
La capa de solucién desinfectante se deja sobre la superficie por
un tiempo minimo de 10 minutos
Enjuagar con abundante agua

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE | Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5% (disoluciones),
LIMPIEZA agua caliente
SANITIZANTES Clorodos Plus , lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacion manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

10 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ constante

PERSONAL NECESARIO 1 persona
MONITOREO Supervisor de drea y/o jefe de produccion
Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo, inmediatamente
ACCIONES CORRECTIVAS debe volver a realizarse la limpieza para asegurar la inocuidad de la carne
Firma Firma
Responsable: Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MEZCLADORA

CODIGO inventario: ER,01 | VERSION: 2023

PAGINA: 5 de 20

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso
e Comprobar si el equipo esta en las condiciones de uso
e Desinfeccion de solucion
e enjuagar
Después del uso
e Apagar el equipo
e Desconectar el equipo del enchufe
e Humedecer la superficie al limpiar con suficiente agua
potable, de modo que el agua cubra totalmente
e Enjabonar las superficies a limpiar esparciendo
solucién de jabdn alcalino a un 2% con esponjas
e Restregar la superficie eliminando completamente
todos los residuos que puedan estar presentes en ella
e Enjuagar con suficiente agua potable de modo que el
agua arrastre totalmente el jabon
e Revisién visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad
e La capa de solucién desinfectante se debe dejar sobre
la superficie por menos 10 minutos y volver a enjuagar

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones), agua caliente

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacion manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

15 minutos aproximadamente

MANTENIMIENTO

Se debe realizar un mantenimiento preventivo cada afioy
el correctivo cada vez que el equipo no funcione
adecuadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ constante/ despues de cada uso

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma

Responsable:

Firma

Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EMBUTIDORA
NEUMATICA

CODIGO: POES-01 | VERSION: 0

PAGINA: 6 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO

Antes del uso

e Limpieza con agua potable al equipo y a cada una de
sus piezas

e Comprobar si el equipo esta en las condiciones de uso

Después del uso

e Aflojar la boquilla de salida de aire para luego
desmontar la tapa
Retirar cada una de las piezas
Humedecer las piezas a limpiar con suficiente agua
potable a presion, de modo que el agua las cubra
totalmente.

e Enjabonar y restregar las piezas a limpiar esparciendo
solucion de jabdn neutro alcalino con la ayuda de una
esponja o cepillo y dejar actuar por 2 a 5 minutos
aproximadamente

e Enjuagar con suficiente agua potable, de modo que el
agua arrastre totalmente el jabon

e Revisar visualmente para verificar que ha sido
eliminada toda la suciedad en caso de necesitarse se
debe hacer un nuevo lavado

e Preparar un Sanitizante y lo pasamos con un pafio
limpio por todas las superficies y cada una de las piezas
de la embutidora

e Dejamos actuar por 10 minutos y enjuagamos con
abundante agua, escurrimos y secamos

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones), agua caliente

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacion manual, aspersion

TIEMPO DE LIMPIEZA

15 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

e Diario/ constante, después de cada uso

MANTENIMIENTO

Se debe realizar un mantenimiento preventivo cada afio y el
correctivo cada vez que el equipo no funcione adecuadamente

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccidn

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma

Responsable:

Firma

Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MOLEDORA DE CARNE

CODIGO: POES-01 VERSION: 0

PAGINA: 7 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso
e  Sanitizacién del equipo y piezas
e Enjuague con agua potable
Después del uso
e Apagar el equipo
e Desconectar el equipo del enchufe
e Retire cada una de sus piezas o superficies
e Launidad de fuerza se debe limpiarse externamente con
un trapo himedo y secar. No utilizar agua a presion
Humedecer las piezas a limpiar con suficiente agua
potable, de modo que el agua la cubra totalmente.
Enjabonar el tornillo sin fin
Lavar con agua a presion los discos
Lavar con agua potable y fria la cuchilla
Enjuagar con suficiente agua potable, de modo que el
agua arrastre totalmente el jabon al tornillo sin fin
e Revisar visualmente para verificar que ha sido eliminada
toda la suciedad en caso de necesitarse se debe hacer
un nuevo lavado
e Sanitizar las piezas y el equipo y dejar actuar por 5
minutos
e Enjuagar con agua potable

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones), agua caliente

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

15 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

e Se debe realizar un mantenimiento preventivo
cada afo y el correctivo cada vez que el equipo no
funcione adecuadamente

e Revision periddica del estado de discos y cuchilla

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma

Responsable:

Firma

Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MEZCLADORA

CODIGO: POES-01 | VERSION: 0

PAGINA: 8 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Comprobar si el equipo esta en las condiciones de
uso

e Desinfeccién con solucion

e enjuague

Después del uso

e Apagar el equipo

e Desconectar el equipo del enchufe

e Extraer las piezas de mezclado (pala, olla)

e Enjabonar y restregar con agua caliente las piezas a
limpiar esparciendo solucién de jabdn neutro alcalino
con la ayuda de una esponja o cepillo y dejar actuar
por 2 a 5 minutos aproximadamente

e Enjuagar con suficiente agua potable de modo que el
agua arrastre totalmente el jabon

e Revisién visual para comprobar que se haya
eliminado completamente la suciedad

e desinfectante se debe dejar la capa de solucion
sobre la superficie por menos 10 minutos y volver a
enjuagar

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones), agua caliente

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

15 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

e Se debe realizar un mantenimiento preventivo cada
ano y el correctivo cada vez que el equipo no
funcione adecuadamente

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma

Responsable:

Firma

Supervisor




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MOLDEADORA DE
HAMBURGUESA

CODIGO: POES-01 VERSION: 0

PAGINA: 9 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccién con solucion
e  Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Extraer el disco de molde

e Humedecer las superficies a limpiar con suficiente
agua potable

e Enjabonar y restregar con agua la pieza a limpiar
esparciendo solucién de jab6n neutro alcalino con la
ayuda de una esponja o cepillo y dejar actuar por 2 a
5 minutos aproximadamente

e Enjuagar con agua potable de manera que arrastre
todo el jabon

e Revisién visual para comprobar que se haya
eliminado completamente la suciedad y residuos de
carne

¢ Desinfectar completamente y dejar actuar por unos 2
minutos y volver a enjuagar con un pafio humedo

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones), agua caliente

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

10 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

mensual

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del
monitoreo, inmediatamente debe volver a realizarse la
limpieza para asegurar la inocuidad de la carne

Firma

Responsable:

Firma

Supervisor




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ENGRAMPADORA

CODIGO: POES-01 ’ VERSION: 0

PAGINA: 10 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso
e Desinfeccién con solucion
e Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso
e Desinfeccién con solucién
e  Enjuague con un pafio himedo limpio
e Revisién visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

10 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

mensual

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para

asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TINA

CODIGO: POES-01 VERSION: 0

PAGINA: 11 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso
e Humedecer las superficies a limpiar
e Desinfeccién con solucién
e Enjuagar
Después del uso
. Enjabonar y restregar con agua esparciendo solucion
de jabdn neutro alcalino con la ayuda de una esponja o
cepillo y dejar actuar por 2 a 5 minutos
aproximadamente
e Enjuagar con agua potable de manera que arrastre todo
el jabon
e Revision visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad y residuos de carne
Secar correctamente
Sanitizar y dejar actuar por 5 minutos
Enjuagar
Secar

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones), agua caliente

SANITIZANTES

Clorodos Plus, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

20 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

Semestral

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE

SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE
LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BALANZA
DE MESA ELECTRONICA

VERSION:
0

CODIGO: POES-01

PAGINA: 12 de 20 EMISION:
16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso
e Desinfeccién con solucion
e Enjuague con un pafio humedo limpio
Después del uso
e Extraer y enjabonar el platillo
Enjuagar
Desinfeccion con solucion
Enjuague con un pafio humedo limpio
Revision visual para comprobar que se

haya eliminado completamente la
suciedad
Productos recomendados de | Desengrasante y/lo detergentes multiuso
limpieza neutros al 5% (disoluciones)

Sanitizantes

Clorodos Plus , lavandina, Alcohol, DG-6

Método de limpieza

Aplicacion manual

Tiempo de limpieza

10 minutos aproximadamente

Frecuencia de limpieza

Diario/ después de cada uso

Mantenimiento

Frecuente

Personal necesario

1 persona

Monitoreo

Supervisor de area y/o jefe de produccion

Acciones correctivas

Si se encuentra superficies sucias después del
monitoreo, inmediatamente debe volver a
realizarse la limpieza para asegurar la inocuidad
de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BASCULA

CODIGO: POES-01 VERSION: 0 PAGINA: 1 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccién con sanitizante

e  Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Desinfeccion con solucién desengrasante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Desinfeccién con sanitizante
enjuague
Revisién visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA . .
(disoluciones)

SANITIZANTES Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6
METODO DE LIMPIEZA Aplicacién manual
TIEMPO DE LIMPIEZA 10 minutos aproximadamente
FRECUENCIA DE LIMPIEZA Diario/ después de cada uso
MANTENIMIENTO Frecuente
PERSONAL NECESARIO 1 persona
MONITOREO Supervisor de drea y/o jefe de produccion
Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
ACCIONES CORRECTIVAS inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para

asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable: Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE PRODUCCION

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE FREEZER

CODIGO: POES-01 VERSION: 0

PAGINA: 2 de 20 EMISION: 16/09/2021

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso
e Comprobar si el equipo esta en las condiciones de uso
e Desinfeccion con solucion
e enjuagar
Después del uso
e  Apagar el equipo
e Desconectar el equipo del enchufe
e Humedecer la superficies internas y externas al limpiar
con suficiente agua potable tibia, de modo que el agua
cubra totalmente
e Enjabonar las superficies a limpiar esparciendo
solucion de jabén alcalino neutro con un trapo himedo
limpio
e Eliminar completamente todos los residuos que puedan
estar presentes
e Enjuagar con suficiente agua potable de modo que el
agua arrastre totalmente el jabon
e Revisién visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad
e Esparcir una capa de solucién desinfectante se debe
dejar sobre la superficie por menos 10 minutos y volver
a enjuagar

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacion manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

20 minutos aproximadamente

MANTENIMIENTO

Se debe realizar un mantenimiento preventivo cada afio y
el correctivo cada vez que el equipo no funcione
adecuadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ constante/ despues de cada uso

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SIERRA CORTADORA DE
CARNE Y HUESO

CODIGO: POES-01 VERSION: 0

PAGINA: 3 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso
e  Sanitizacion del equipo y piezas
e Enjuague con agua potable con la ayuda de un pafio
himedo
Después del uso
e Apagar el equipo
Desconectar el equipo del enchufe
Desarmar el equipo en caso de ser requerido
Retirar los desperdicios carnicos
Humedecer con agua
Aplicar detergente liquido en disolucién y esparcir con
una esponja
Enjuagar con abundante agua
Aplicar desinfectante a piezas de contacto con el
producto, dejar por unos minutos
Enjuagar
e Revisién visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones), agua caliente

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

15 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

e Se debe realizar un mantenimiento preventivo
cada afo y el correctivo cada vez que el equipo no
funcione adecuadamente

e Revision periddica del estado de la sierra

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE ENVASADO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ENVASADORA AL VACIO

CODIGO: POES-01 VERSION: 0

PAGINA: 14 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccion con solucion sanitizante

e Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Desinfeccion con solucién desengrasante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Desinfeccion con sanitizante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Revision visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

5 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

e Quincenal: revisidn del estado de funcionamiento

e Trimestral: revision del sistema eléctrico y
neumatico, realizar revision o cambio de kid,
bobina

e Semestral: revisar el sistema y verificar si no tiene
fugas de aire y se debe realizar cambio de kids de
sellos

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE ENVASADO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MAQUINA AL VACIO

CODIGO: POES-01

VERSION: 0

PAGINA: 15 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccion con solucién sanitizante

e Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Desinfeccion con solucién desengrasante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Desinfeccién con sanitizante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Revisién visual para comprobar que se haya
eliminado completamente la suciedad

PRODUCTOS RECOMENDADOS

DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al
5% (disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

5 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

e Quincenal: Comprobar el nivel de aceite
e Bimestral: verificar el sistema eléctrico
e Anual: revision técnica general

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del
monitoreo, inmediatamente debe volver a realizarse
la limpieza para asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE ENVASADO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BALANZA
ELECTRONICA DE MESA

CODIGO: POES-01

VERSION: 0

PAGINA: 16 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccién con solucion

e Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Extraer y enjabonar el platillo
Enjuagar
Desinfeccion con solucion
Enjuague con un pafio himedo limpio
Revisién visual para comprobar que se haya
eliminado completamente la suciedad

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al
5% (disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

10 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

Frecuente

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO Supervisor de area y/o jefe de produccion
Si se encuentra superficies sucias después del
ACCIONES CORRECTIVAS monitoreo, inmediatamente debe volver a

realizarse la limpieza para asegurar la inocuidad de
la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE ENVASADO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SELLADORA

CODIGO: POES-01 | VERSION: 0

PAGINA: 17 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccion con solucion sanitizante

e Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Desinfeccion con solucién desengrasante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Desinfeccion con sanitizante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Revision visual para comprobar que se haya eliminado
completamente la suciedad

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

5 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

Semestral, anual

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del monitoreo,
inmediatamente debe volver a realizarse la limpieza para
asegurar la inocuidad de la carne

Responsable:

Firma

Supervisor:

Firma




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE ENVASADO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE REBANADORA

CODIGO: POES-01 VERSION: 0

PAGINA: 18 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccion con solucion sanitizante

e Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Desconectar la maquina

e Desmontar (si es hecesario)

e Desinfectar con solucién desengrasante en un pafio
hdmedo y pasarlo por la cuchilla
Enjuague con un pafio hiumedo limpio y con agua fria
Desinfeccién con sanitizante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Revisién visual para comprobar que se haya
eliminado completamente la suciedad y residuos

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al 5%
(disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

5 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

e Trimestral: lubricacion, verificacion del afilado
de cuchilla
e Anual: mantenimiento técnico

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del
monitoreo, inmediatamente debe volver a realizarse la
limpieza para asegurar la inocuidad de la carne

Firma Responsable:

Firma Supervisor:




PROCEDIMIENTO OPERATIVO Y ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

LIMPIEZA DEL AREA DE ENVASADO

DIRIGIDO AL PERSONAL DE LIMPIEZA

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SELLADORA

CODIGO: POES-01 \ VERSION: 0

PAGINA: 19 de 20 EMISION: 16/09/2023

DESCRIPCION DEL PROCESO
Antes del uso

e Desinfeccion con solucién sanitizante

e Enjuague con un pafio himedo limpio
Después del uso

e Desconectar el equipo y esperar que se enfrié
Desinfeccioén con solucién desengrasante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Desinfeccién con sanitizante
Enjuague con un pafio himedo limpio
Revisién visual para comprobar que se haya
eliminado completamente la suciedad

PRODUCTOS RECOMENDADOS DE LIMPIEZA

Desengrasante y/o detergentes multiuso neutros al
5% (disoluciones)

SANITIZANTES

Clorodos Plus, lavandina, Alcohol, DG-6

METODO DE LIMPIEZA

Aplicacién manual

TIEMPO DE LIMPIEZA

10 minutos aproximadamente

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

Diario/ después de cada uso

MANTENIMIENTO

Semestral, anual

PERSONAL NECESARIO

1 persona

MONITOREO

Supervisor de drea y/o jefe de produccion

ACCIONES CORRECTIVAS

Si se encuentra superficies sucias después del
monitoreo, inmediatamente debe volver a realizarse
la limpieza para asegurar la inocuidad de la carne

Responsable:

Supervisor:




ANEXO |

INSPECCION DE LOS
REQUSITOS SANITARIOS DE
FABRICACION,
ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE DEL SENASAG












ANEXO J

FOTOGRAFIAS DEL PROCESO
DE LA EMPRESA ARTESANAL
DE EMBUTIDOS EL REY



Parte de la infraestructura

Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia



Ambientes y equipos

Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia



Ordenamiento de insumos de limpieza

Fuente: Elaboracion propia
Ordenamiento de insumos alimentarios

Fuente: Elaboracion propia



Limpieza de infraestructura equipos e utensilios

Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia



Recepcion de materia primay control de temperatura

Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia



Control de temperatura de producto final

Fuente: Elaboracion propia

Personal

Fuente: Elaboracion propia



Capacitacion al personal de proceso

Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracién
propia

Etiquetado

Transporte




