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1. OBJETIVO

Establecer las directnices necesanas para la aphearion de las Buenas Practcas de Mamnfactura an
el Laboratonio Taller de Alimentos de la Unrversidad Autonoma Juan Misael Saacho para
asegurar la inocwidad del chonzo precocido.

1. ALCANCE

El presente Manual de Buenas Practicas de Manufachra ha sido confeccionado de acuerdo 2 los
requisitos de la Momma NB/IM 324:324 este sera aplicable a actridades que tienen lugar desde
la receperdn de materia prima, proceso de produccion hasta el almacenamrento.

3. CRITERIO

4 NB/MM 324 Industrias de los alimentos — Buenas Practicas de Manufactura — Requesitos

4. DEFINICIONES

Alimento. Es toda sustanciz elaborada o en bruto, que =& desting al consume humano, inchudas
las babadas en peneral. el chicle v cualesquera ofras sustancias que se unhicen en la elzboracion,
preparacion o tratamisnto de zhmentos, pero no meluye los cosmeteos, el fabaco m las
substancias que se uhlizan inicamente como medicamentos.

Almacenamiento. Ftapa en la cual se dejan en deposito matenias pomas, msumos ¥ productos
(alments terminade o semielaborade) durante la cual se debe aplicar vn conunto de
procedimientas ¥ requisitos Dara S COITects CONSETVaClon.

Buenas practicas de manufactura. Procedinwentos necesarios para lograr alimentos inocuos.
Contaminacion. Presencia de sustancias o agentes extrafios de ongen biolégice, quimico o
fisico que s presuma nochva o oo para la salud.

Contaminacion cruzada, Confaminzcion producida cuando un proceso, preducto ¥/o matena
prma pueden ser contaminantes de ofro procese, producto ¥'o matena prima.

Contaminante, Cualquier sustancia, ne afadida mtencionalmente a un alimento, que esta
presente en dicho alimente como resultado de 1z produccien, la fabnicacion, la elaboracion, la

preparacion, el tatamiento, el envasade, el empagquetade, el transport o el almacenamuento de
dicho aliments, o como resultado de la contaminacion ambiental.
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Desinfeccion. Reducoion mediante apentes quimicos o meétodos fisicos adecnado, del mmmers de
mucroorganesmos en el edificio, instalaciones, magqumana y utensilies, 2 un mvel que ne dé lngar
3 contarmnacion del almento que se elabora.

Desinsectacion. Elimmacion de msectos mediante operaciones adecnadas v controladas.
Dezsinfestacion. Eliminacion de plagas mediante operaciones adecuadas ¥ controladas.
E:tablecimients de alimento: elaborade. Local v areas hasta el cerco permmetzl que lo rodea
en el cual se llevan a cabo un conjunto de operaciones ¥ procesos con la finalidad de obtener un
almento slaborade, asi como el almacenamiento ¥ transporte de almentos v de matenas primas.
Fraccionamiento de alimentos. Operaciones por las cuales se dninde un alimento sin modificar
51 composicion originl

Inzume. Conpnto de bienss emplaados en la produccion de otros bienes

Limpieza. Elimimacién de fienz, restos de almentos, poalvo u ofras matenas objetables.
Manipulacién de alimentos. Toda operacidon que se efechia sobre la materia prima hasta el
alimente teromnado cualquier etapa de su procesamuento, almacenamdenio, franspoite ¥
distnibucion.

Aapufactura ¢ elaboracion de alimentos, Conjunte de todas las operaciones v procesos
practicados para la obtencién de un alimento termmado.

Peligro relacionade con la inocuidad de los alimentos. Agente hiolégice, quimico o fisico

presente en un alimento, o la condicion en que este se halla, que puede ocasionar un efecto
adverso parz la salud.
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£, RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD
El personal de produccion es quien ejecuta los trabajos que afectan |z mocwidad v calidad de los
productos alimenticios.

6. REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

6.1, INSTALACIONES

6.1.1 Emplazamiento

Laz mstalzciones del Laborztono Taller de Alimentos se encuenfran ubicadz en la ciudad de
Tanja, sobre una superficie de aproximadamente 595 m® de loz cuales aprox. 108 m® son
exclisros de la produecion de productos camicos.

Se encuentra sitwada en unz zona que ne tenen nesgo de confaminacion mierobiclogica, m
quimica debide a que no se efectizn actmidades mndusmales cercanas a su ubicacidn, por ofra
parte, en la zona no se detectan olores desagradables v las vias de aeceso se encuentran
pavimentadas.

6.1.2 Vias de rransito interne

La: vias de transito infemma se encusntran pavimentadas v se dispone de un sistema de desagiie de
acuerdo a las necesidades de la mnstalacion.

6.1.3. Construccion de edificies e instalaciones

# La constuceion interna de la instalacion es sohida; de un matenal facl de lmpiar ¥ que
no transmute sustancias al alimento.

+ El LTA posee las instalaciones necesanas para las operaciones, cuenta con un area de
procesos de camices vy lacteos debidamente separades. cadz una con su propia sala de
envasado.

# La edificacton cuenta con areas de oficina, vestdores, servicios sanitanes, almacén de
insumos, estos fuerz del arez de produccidn para evitar la contaminacidn.

* La disinbucion del frea de preduccion de camicos del LTA permite 1a ejecucton de las
operzciones de produccion de manera satisfactoria.
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* La dispesicion de los equipos es tal que permute el flujo del personal operative v la
adecuads lmpieza tanto de la superficie como de los musmos.
+  El dizefio permite 13 impieza adecuzdz del local de produceion
* Loz pisos zon de cerdmica el cual es resistente 3 la cireulacidn continua, impermeabls ¥
de facil limpieza Se cuenta con un adecnado desagiie para evitar el estancamdento de
aguas, los musmes cusntan con rejillas para evitar el ingreso de plagas.
¢ La: paredes son lizas de color claro revestidas con matenal ceranaco el cual es lavable v
no absorbente.
¢ Las puertas ¥ ventanas sen de alumuinio y vidne, matenales no abserbentes ¥ lavables, las
ventznas euentan con mallzs de proteccidn. para evitar el inpreso de plagas v reducir el
nesgo de contaminacion.
¢ Lalimpieza v desinfeccion de pises. paredes, ventanas, puertas v techos se debe realizar
de acuerdo a lo establecido en el POES.
6.1.4. Abasiecimiento del agua
Se cuenta con un abastecimiente de agna suficiente con mstzlaciones apropiadas. El agua petable
llega a la planta a través de la red de suministro de COSAALT v se distribuye a las diferentes
areas: produccion, oficings, servicios samtanos.
El agua potable e debe amustar 2 los reguenimuentos de la NB 512 Agua Potable — Requsios,
como se presenta en el Cuadro 1 v 2 del Anexo. El control de la calidad se realiza de 2 formas:
¥ Solicitando a COSAATT informes de calidad microbioldgica, fisico ¥ organcléptico del
agua, | vez al afio.
v Solicitando a un laboratonio externe zutonzado, el control mucrobiclogice del zgua de
modo que cumplz con parametros estzblecidos por la NB 512. La nmestra sera tomada en

el area de proceso v se reahizz 1 vez al afio.
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Muestreo
La toma de muestra se realiza sigwendo los siguentes pasos:

+ Prmero abur el gnfo v dejar cower de 2 a 3 munutos el agua para elimimar el agua de
reposo de la tuberia.

¥ Flamear con alechoel la boca del gnfo.

+ Luego dejar correr agua durante 5 mmutos.

¥ Recomda de muestra en un envase esténl.

El helo adgqumnds como matena primz, o5 de proveedores autonzados, que cumplen con los
requisitos de inocumdad.

6.1.5. Evacuacidn de efluentes v agua residuales

Se dispone de un sistema eficaz de evacuacion de efluentes y agua residuales, los conductos de
evacuacion con lo suficientersente srandes para soportar las cargas desechadas por la empresa.
Se cuenta con los sizwentes elementos:

v Drenajes y cafierias parz la elimmacion de lquides_

v Desagiies v fuberias de diimetro adecuado parz evacuar ripidamente los volimenss de

v Repllas en los desagiies para retener solidos v reducw la carga orgamea de los efluentes.

v BRecipientes de plastice en lugares estratégzicos para depositar los residuos generados.

El agua residual es resultado de:

v Limpiera v desinfeccion de equipes e mstalacionss. Dhoante la elaboracion s2 generan
residuos como grasas, nervies, pastas, los cuales son retiradas de la superficie de los
equipos e mstalaciones, v depositades en recipientes de plastheo, debidamente cerrada.
Para evitar que dwrante la limpieza el agua anastre estos residucs a las canenas. Los
residnos crganicos pueden adherirze a las paredss de las tuberias ¥ camaras, provocando
a la larga obstruccion y desprendimiente de malos olores.
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v Rasultado de operaciones como coceion en caldero, enfriamento de preducto semetido a
tratamiento térmeco.
Se establece mantenimiento preventive de impieza de los desagiies, para evitar que el deposito
de grazas v otros residuss reduzcan el area de la cafienia, de acuerdo al procedoments POES.

6.1.6. Vestuarios y cuartos de aseo

Se cusnfz con samitarnios v vestuarios. En cantidad adecuada segim el mimers de personal, los
samitanos & encuentran fuera del area de produccion ¥ no cuentan con un zcoeso directo a la
musma. Estos se epcuentran debidamente ihimmnados v venhlados.

Loz servicios samitanos cuentan com: lavamanos, mtretes y depositos de baswa resistente al
lavado v desinfeccion con bolsas mmternas de plastica para facthitar 1a receleccion de residuos.
Los lavamanos estan provistos de jabon en barra, en case que la disposicion de los sanstarios no
=ea la adecuada esto se debe comunicar a la personz encargada para que sumimisire las medidas
pertinentes.

Se promueve el lavado de manos a traves de mstructvos que mdica los pases v la frecuencia del
lavado de manos segum POES.

El vestidor cuenta con unz banca v ecasillero. El espacio es suficiente para el cambio de

vestimenta de los trabajadores.

Se estzblece el Procedinmento para el zansammento de las mstalaciones samtanas ¥ vestuarios
LTA -POES - 001

6.1.7. Instalaciones para lavarse las manos en las zonas de elaboracion

Se dizpones de mstalaciones exchisivas para el lavado de manos en la zona de elaboracion, ¥ s2
encuenira distribuidos de la sizmente forma-

¢ Area de procesamisnto
¥ Area de envasade

¥ Ingrezo al area de proceso
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Las mstalaciones cuentan con: lavemanes, jabon, desinfectantes gue mdican los pases v la
frecuencia del lavade de manos. En caso de que no exista la dispesicidn de una de los matenales,
el perzonal debe comumicar mmediztzaments 3 lz persona encargada del sumumistro de matenalss.
Esta prohibido utilizar estas mstalaciones para lavar utenmilios u ofros equipos.
6.1.8 Instalaciones de impieza y desinfeccion
Se dizpone de una mnstalacion para la limpieza v desmfeccion de equipos v utenzilios en el area
de proceso. Se dispons de detergentes, desimfectantes, esponjas ¥ escobillas.
Antes de comenzar el procesamento, se debe asepurar que no existen productos cerca del area
que puedan estar contaminados.
Tuminacion e instalaciones eléctricas
Se dispone de tluminarion artificial adecuada, que permita Iz reahzacion de las operaciones de
manera himiémea. La intensidad es 1a suficiente para el fipe de operacion que se realiza:

¥ Zonas de inspeccion = 540 lux

¥ Zonas de trabajo = 220 b

¥ Otras zonas = 110 lux
Todas las hominanas dentro del arez de produccion v almacenss e encuentran debidaments
protegidas a fin de que los alimentos no se contamimen por rofuras de estas.

Las mstalaciones eléctricas se encuentran debidamente 1dentificados. Los cables dentro del area
de produccion, se encuenitan protegidas, cublertas v adesadas a las paredes para evitar cables
colgantes v redueir riesgos de contammacion.

6.1.9. Venalacion
Se dispone de venfilacion natural v artificial, para prevenr la condensacion en paredes v techos
que pueda favorecer el crecimiento de mohos o bactenas, contamunande los productos.

El a1ea de procesamiento, cuenta con exiractores centrifugos, para dismimur la concentracion de
calor ¥ lmmo cuando se realiza 13 precoccion de productos.

El area de envasade cuenta con un venfilador para el awe fluya
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Las aberituras emistentes para la ventilacion natwral cuentan con mallas de proteccion para
preveny =] mgreso de plagas.

Se establace que 1 hmpieza de los sistemas de vennlacion es una vez al mes.

6.1.10. Aimacenamiento de residuos y marerias ne comesnbles

Se dispone de un almacén para los residucs, ubicade fuera del drea de produccicn, el mismo 2=
de plastico para facmlitar su limpieza Se mantiene debidamente cerrade para evitar el mgreso de
plagas. Dentro del almacén & cuenta con contensdores nimdos especificos, para el
almacenzmiento de los distmtos fipos de residues v matenales no comestbles generados por la
BIpTEsE.

Contenedores

Loz contenedorss cusntas con tapa v no deberan mezclaze con otro tipo de residuos.

Recoleccion de residuos

Al finahzar la jornada laberal, el responsable debe refirar las belsas de los recipientes de
restduos, de todas las dreas de proceszmiento, para levarlos a sus respectivos contensdores.
Eliminacion de residuos

Los residuos, son entregados al servicio de recoleccion EMAT quenes dzn la dispesicion final a
los residuos salides.

Mantenimiento v sanitizacion de basureres ¥ contenedores

El encargado de hmpieza debe asegurar que los bamureros estin ovdenados, tapados, en busnas
condiciones, limpios v desinfectados, parar evitar la atreccion de plages ¥ contarmnacion
cruzada Caso contrano, se debe mformar 2l encargado del LTA para comezi el problema.
Frecuencia: Su hmpiezs v desnfecc1on s vealiza semanzbmente fuers del area de produccon
Procedimiento:
1) Sacar las bolsas del infenor de los depositos, refirar los residuos sobidos que pudiera
haber gquedado en el mienor ¥ colecarles en las bolsas.

2} Cemrar 1z bolsa ¥ llevarla al abmacén de mesiduos, al termimar 1a jomada laberal

3) Prepara el detergente v desinfectante de acuerdo a su ficha teemca.
4) Aphear la solucion de detergente v limpiar cepillando v refregando el vecipiente v la tapa
con la ayudz de un cepilla.

5) Enjuagar con agua hasta quutar todo el detergente.

&) Aphear Iz solucidn deminfectante, con ayuda de un aspersor, dejar actuar por 30 saz;undos.

T) Enmuagar con agua 51 &5 nacesarlo.

8) Colocar los cestos beca abajo, eseurrir v dejar secar.

%) Una vez secos colocar nuevamente bolsas hmpias v eolocarlas en sus respectivos lngares.
6.1.11. Devolucion de los productes ne conformes

Loz productes no conformes, son almacenzdas en un drea defiiidz dentro de la camara de
productos terminades. Sen idenfificados v almacenados de forma separada parz prevenir riesgos
de contaminacion, hasta su disposicion final en base al Procedimiento de productes ne
conformes.

6.2, EQUIPOS Y UTENSILIOS

Las equipos estan mstalades de manera que penmite un mantenimiento v una limpieza adecuada.
Se generz un histado de maquinana, squpos ¥ utensibos con los que se cuenta, en la Lista de
maquinana v Lista de equipoes y utensilios.

6.2.1. Materiales

La maquinana es de acers inomdable, resistentes a la comosion ¥ a las operzciones de mpieza v
desinfecmion. Los equipos v utensilios son de matenal adecuado, permutendo reabizar las
operaciones de forma higienica Mo se permite el uso de madera como material de los equipes ¥
utensibios.

Laz superficies da los equpos estin exentas de hovos, gnstas u ofras imperfecciones que pongan
en nesgo las contaminacion e higiene de los alimentos.
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6.2.2 Disefio ¥ construccion

Lz maqunanz ¥ equipos estan disefiados de modo que ze azsgura 3z mocwdad del producto
permufiendo una facil v completa limpieza ¥ desinfeccion, de acuerdo a los Precedimientos
POES.

En case de gue exmstz algin fallo en la maqunana o equipe, lz personz encargadz de cammices
debe reportar el fallo al encarzado del LTA, el cual debe megistrarle v tomar acclomes
commespondientes.

Dependiende el fallo que presente 1a maquinana o equipo, el mismo sera solucionade de forma
interna o externa. Fl personal de mantenirments estard a cargo de la reparacion, el cual debe
segur todas las medidaz & mdicaciones especificado los manuales comespondientes a la
maqunara o equipos. Cada accion tomada va sea de mantenimiento o prevenfive o comrective de
los equipos debe ser remstrada v en el caso da que s realice una reparacion de equipo se debe
registrar en el formato de reparacion de equipos.

La camarz de frio cuenta con su respectivo termometro para monitorear ¥ llevar registres de las
vanaciones de temperatuwra, los refngeradores se apoyan de termometros externos para lz tomma
de temperatiras, se registra en la plamlla de control de temperatura de camara fngorifica, =

toman acciones correctivas en caso de que se salga de los limites establecidos.

7. REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO

7.1. CONSERVACION

Los equipos e mstalaciones del establecinmento, se mantiene en buen estado de conservacion v
finciopamiento, para evitar la confaminacion de los alimentos dwante =u elaboracion.
LINMPIEZA ¥ DESINFECCION

52 assgwra una adecuada hmpiera v desinfeccion a ravés de los Procedioments Operacionales
Estandarizades de Saneamuente POES, donde e establece, &l método, el responsable, la
frecuencia con la que se realiza, materiales utilizados ¥ precaucionss parz impedir riesgos de
contammacién de los alimentos.
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Los productos quimicos de limpleza v desinfeccion son los apropiados para la realizacion de las
actividades, de modo que no generan mayor contamumacion en la superficie de los eguipos &
m=talaciones que tienen comfacto con el alimento. Se encuentran debidamente idennficados ¥
almacenados en un drea especifica alejado del arez de procesamiento, v son utilizadas de
aruerdo a instrucciones del fabncante.

Se dispone de recipientes en canhdad v capacidad adeenadz parz la recoleceion de residnos v
materiales no comestibles.
Se cuenta con los sigwentes POES:

»  Saneamiento de magquinara

¥ Saneamiento de superficies en contacto con el ahents

¥ Saneamiento de las camaras fgorificas

¥ Saneamiento de las paredes, ventanas, techos, pizos v desagiies

¥ Saneamiento de manos

¥ Saneamniento de mstalaciones sanifaras ¥ vestuarios
51 se defecta mevmplimento del procedimuento o restos de matena orgamea wisible se seheita al
responsable que repita de forma inmediata el lavado segin comresponda.

El personal que realiza estas operacionss es previamente capacitado, para la reahrzcion optima
de las actividades respecto al lavado v desinfeccion.

7.2 MANTPULACION, ALMACENAMIENTO ¥ ELIMINACION DE RESIDUOS

La: iveas donde se generan los residucs dwrante la elaboracidm, cuentas con recipientss
adecnados, para evitar nesgos de contaminacion.

Al fmalizar la jomada laboral, los recipientes de residuos selidos sen retirados de 1a zona de
mamipulacion, parz ser depesitados en el almacén de residucs, ubicade fuera del area de
produccion. El almacen se encuenfra en buenas cendiciones ¥ es cemrade hermeéticamente para

evitar generacion de malos olores o mereso de plagas.

Se establece mantenimments ¥ saneamento de los basureros v contensdores.
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7.3, AUSENCIA DE ANIMALFES DOMESTICOS

Se prohibe el ingreso de animales doméstices a las mstalaciones y areas anexas 2 la planta de
produccion.

T.4. SISTEMA DE CONTROL DE PLAGAS

5e adoptan buenzs practicas de higlens para evitar la formacion ds un medio que pueda conduer
a la apancion de plagas. De manera que se reduzea al minime las probabihidades de infestacion
mediante un busn sanemmiento, la inspeccwon de los matenales mtroducidos v una buena
vigilancia, imutande asi la necesidad de plagnieidas.

Control contra insectos

Los mmsectos sen capaces de transmifir enfermedades al hombre a través de la confaminacion de
los productos alimentcios v de las superfictes de contacto con los alimentos. La presencia de
cualquier insecte se considera suciedad, por lo tante, se deben toman medidas efectivas para
evitar su ertrada al establecinuento.

Control de roedores

Al1zual que los nsectos, los roedores también puede transmitir enfermedades por contammacion
de los almentos v por ese motive ¥ también pars mpedir que provoquen dafios en los materiales
deben controlarse de forma efectiva. Por lo que debera ewmstiv un programz de contral v
destruceion sistematico, ¥ dispositives apropiados de proteccion contra elles.

Se establece el Procedmmients de Contrel de Plagas, donde se detalla los métodos de contral
empleados, las acciones antes, durante v despugs de lz dewratizacion v funmzacion. Ademds de
las acciones preventivas v comectivas en el caso de que alzuna plagz mvada el establecimento.

7.5 ALMACENAMIENTO DE SUSTANCIAS PELIGROSAS Y CONTAMINANTES

Dentro de las sustancias pelizrosas v contamnnantss qus son almacenados en la empresza, ze
encuenirzn solo los productos quimicos unlizados para la impieza v desinfeceion.

Estos productes quimices son zlmarenados en un lugar que evita la contaminzcion emzada.

Donds no 5 encnentra en contacto con ofros matenalss ¥ en um espacto cemade con lave.
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El aceeso al retwo de estos productos esti resmngido solo a parsonal autorizade ¥ capacitado, o
por personas bajo supervision del personal competente. Chuenes refiran v enfregan materiales
segim las necesidades de limpisza v desinfeccion de la planta.

Los productos quimucos uhbzades en la samnzacion deben estar rotulados con un stguetado
bien visible. Tode producte quimice que sez vaciado de su envase oniginal a ofros envases debe
también rofularse indicando claramente el contemdo del envase.

Para lograr una adecuada whhizacion de los productos quimicos se cuenta con su Ficha Técmica
de cada preducto donde se detalla dilucion, medo de wso de cada deterpente v medidas de
seguridad caso de mgesta mvoluntana de los operanos. Estaz fichas técmicas son
proporcionadas por el proveedor.

7.6. ROPA Y EFECTOS PERSONALES

La ropa v efectos personzle: del personal son depositades v gusrdados en los vestuanos. Se
estzblece un control al personal, antes de que mgrese 3 el drea de procesamuento, para evitar el
mzreso de ropa o accesorios del persenzl que pongan en nesge la contaminacion de los
productos.

El unuforme de trabajo se establece en el punto Higiene del persomal v debe mantenarse an
buenas condiciones v separada de 1a ropa personal, del operano.

8. REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL

Este capitulo tene por objetive asegmrar que guisnes Hensn contacto directo o mdivects con los
alimentos po tengan probabilidad de contaminar los productos elzsborades, mantenimiento un
grado apropiado de zseo personal, comportandese ¥ actuzndo de manera adecuada.

8.1. ENSENANZA DE HIGIENE

Todo personal que ingresa por primera vez 3 planta, s capacitado en temas de mampulzcion
higiénica de los alimentos e mgiene personal
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8.2, ESTADO DE SALUD
Carnet sanitario

Todo el personal que se encargue del procesammente del producto debe portar su carnet sanitano,
el cual es otergado por Untdad de Salud Ambiental, Control Sanitano e Inocwdad Alimentana
del sericio Departamental de Salud (SEDES). El examen meédico parz adguuwr el Camet
Samrtano debe ser reabizado unz vez al afio, para cerclorarse del buen estado de zalud de loz
trabajadares.

En caso de que el personal presente sintomas de enfermedad. en cazo de que el personal presente
almim padeciments respiatone o mrtestinales debe reportar al encargado del LTA, para evitar
que mgrese al arez de procesamento y prevemr riesgos de confanunzcion en los alimentos. Su
remeorporacion debe ser autorizadz por un profesional medico.

Leziones o heridas externaz

El personal afectador por lesiones o hendas externas, no debe trabajar en las areas de
mamipulacion de zlimentos, por el nesge de contamumacion Dlebe ser separade v reasignado
temporalmente a tareas o dreas que no requiera contacto con los alimentos.

En el caso de que se autonice a segwir trabajando, debe cubmirse con vendajes azdecuados las
heridas, v po deben estar en contacto directo con los ahmentos. En el caso de que las heridas

sean en la mane se utilizara guantes.

Cualquier venda que se plerda debe ser mformada para la supervision mmediata, por lo que
deben ser de colores brllantes.

Botiquin de primeros auxlios

El LTA cuenta con un botiqun de primeros awsdlios, en caso de gue algmen sufra algim
aceidente como quemaduras, cortaduras ¥ oiras lesiones. El misme se encuenta en el area de
envasado, de modo vizible. El muismo contiene:

v Agna oxigenada
¥ Alcohol medicmal
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v Yodo

v Venda

v Esparadrapo
v Tyeras
¥ Curnitas

Todo el matenial se reviza menmnalments ¥ 52 haran las reposiciones pertinentes de lo utilizada.
Una vez prestades los primeros auxlios, la empresa se encargara de que el lesionado disponga de
todas las atenciones médicas.

8.3, LAVADO DE MANOS

Todo perzonal debe lavarse en las mane: de menerz frecuents v eficaz, de acuerdo al
Procedimmento POES saneamiento de manos. Existen avizos que indican v recuerdan &l lavado de

manos.

En &l POES de zaneammento de manos, e astablece malizar un control diario ds lavado de manos
al personal, de zcuerdo a Planilla de control de conducta 2 higiene del persenal.

§.4. HIGIENE PERSONAL

Todo trabajador debe presentar ¥ mantener en su lugar de trabajo una adecuada higiene personal,
con el objetrvo de no contamminar los productos.

Presentacion del perzonal

Las exmipencias en euanto 3 la presentacion del personal son las apmentes:
v Banarse dianamente debido a que el cuerpo perta miereorganismos.
¥ Mantener Manos impias.
v Lavarse los dientes

¥ Mantener ufias cortas, lmpias ¥ sin esmalte.
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v Los hombres mantener su cara afertada v las omjeres mantenser su cara sin maquillaje,

v Es permunido el uso de desodorantes mas no el de perfumes ¥ cosméticos que posean un

olor fuerte que puedan impregnar el alimento.

¥ Mantener cabelle limpio y recogido, hacer uso de la cofia.

v No portar accesonos como ralojes, anillos, aros, cadenas v nngun ofro tipo de accesorio.

v Use de uniforme, completo, limpio ¥ en buenas condiciones.

Uniforme

v Dentro de las areas de procesammento s obligatonio el uso de umforme completo que

inclhuye:

ACCESORIO

IMAGEN

OBSERVACION
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ACCESOERIO IMAGEN OBSERVACION
Dielamtal de Diebe ser de material plastico, ya que estard en
plastico contacte con los productes carmicos. Sera
colecado encima de la bata, con la finalidad
de evitar cualquier tipe de contaminacion
Estos deben lovarse disdo al finalizar la
jomnada.
Cuantes Loz gunantes deben ser desechables y deben

ser colecades despuss del lavade de manos
51 ns0 85 para dreas de procesamisnto doade
existe mamipulzcion de alimentos ¥ para

cubrir alguns herida en las manos.

Cofia

Batbijo

Debe zer usade debajo de las orejaz v de
manera que cubra todo el cabelle pars evitar
que algin cabello caiza al producto. En el
caso de pelo largo las mmjeres, debe ser
recogide v colocarse de memers que sea

cubierto.

Botas
impermeables

Debe ser de color clara, lavable, que evite las
caidas ¥ cemados. e debe asegurar sumergic
laz botaz &l pedilovio con cloro amfes de

enfrar & la zoma de procesamisnto.

Debe cubrir completamente al area da la boca

¥ nariz

Bata

=
-

De coler claro sin bolsillos por encima de la
cinfura para evitar que los ariculos que se
encuentren en ellos caigan accidentalments en
&l producto

El personal no debe retwarse de la empresa con el uniforme, m trazladarse por otras areas de Iz

empresa que puedan causar una contaminacion cruzada

Se venfica el comecto uso del umiforme en el Registro de conirol del personal de mgreso a2

produceon

8.5 CONDUCTA PERSONAL

Todo el personal que imgresa z el area de produccion debe practicar v obsarvar las medidas de

Buenos habitos

¥ Usar siempre el umforme completo v mantenerlo limpio.

v Usar zapatos cemrados, hmpios v en buen estado.

v Usar puantes euando sea necesano.
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¥ Al momento de estormudar o toser, debe hacerlo lejos del producto tapande boca ¥ nanz
con paiuelos limpios. Inmediatamente despues lavarse las manos de acwerdo con los
astablecido en el POES saneamiento de manos.

¥ Al termunar la jomada de trabaje, dejar hmpio ¥ ordenado su puesto e mplementos de
trabajo.

¥ Mantener loz camnlleros personales de forma hizmémeca, hbres de basura y ropa sucia.
Acciones prolubidas

v Ingresar en las areas de mantpulacion con ropa personal

v Rascarse la cabeza u ofras partes del cusrpa.

v Tocarse la frente.

v Introduecir los dedos en las orejas, nanz v boca.

v Exprimir espmillas.

v Escupm.

v Estermmdar o toser encima del producto.

¥ Sonarse en los basureros, arez de produccidn v envasade.

v Mascar chicle

v Fumar en el area de produccion o areas aledafias.

v Colocar en el piso preductos, matenias primas ¥ empagues.

+" Toar masas o residuos en el piso, teche o paredes, ya sea a preposito o en juego.

v Trabajar bajo efecto del alechel.

v Trabajar con joyas

v Portar lapices u otro articulo en las orejas.

¥ Correr, jJugar o montarse soble Un equipo.

v Colocar ropa en superficies de trabajo.

»" Utihzar tel efonos maviles o audifonos en el area de produceion.
¥ Salir de la planta con el umforme.
3.6. GUANTES
Se deben usar gnantes:
»" El personal encargado de venta de productos terminados para mampular los alimentos.
¥ Las personas que tengan contacto directo con superficies calientes o productos calientes.

El uso de guantes no exime a las personas de lavarse las manos coidadosamente fal como se
descnbe en el LTA-IT-0] saneammento de manos.

La reposicion de guantes desechables sera:
¥ Cuando se contanunan.
+  Se rompan.
¥ Se cambie de producto.
¥ Se termine la jormadz laboral
8.7. VISITANTES
Los viztantes pueden ser mtemos o externos:
¥ Wisitantes internos: Parsonal admmmistrative, encargados, director de departamento.

¥ Wisitantes externos: Proveedores, clienfes, amditores, persomal de semacios tecnicos,
estudiantes, docentes_ ate.

Antez de la visita

Laz visitas pueden o no ser plamficadas. En caso de plamificar las visitas esta debe establacer:
¥ Fecha, bora y duracién
v Responsable de la visita
v Cantidad de personas

¥ Designacien de las actvidades
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En cazo de que fiera necezano, se realiza una charla mformativa a las visitas, en el que = tocan
los simuentes temias: presentacién del taller, lumiene en la mampulacion de alimentos, reglas para
visitantes. Loz visitantes deben tener mandil cofia v barbyjo.

Durante la visita
Las wizitas deben zer gwadas por el encargado de cirmicos o por alzwen asignado por el
encargado del LTA
Dezpués de la vizita
Serealiza una renmen de clemre, donde esta presente el encargado de camicos, el responsabls de
la visita ¥ los visitantes.
Reglas parz visitantes
1} Los visitantes deben imgresar a la planta con vestimenta limpia. ¥ deben pedir al encra el

uniforme mimimo {cofia ¥ barbije) para meresar a el area de procesamuento. Deben
utilizar zapatos cerrados, limpios ¥ en buen estado.

2} Ingresar a la planta sin accesornes como relojes, anillos, ares, cadenas v ningin ofre tipo
de accesono.

3) Laropa extra debe dejarse en los veshdores de Iz planta o en alzim lugar designado por el
jefe de carmicos.

4}y Lavarse las manos con aguz ¥ jabon v desmfectar antes de entrar al area de produccion

5) Mo tener confacto directo con la materia prma o con los productos que se estan
elzborande. Sole =1 wn encargade lo autoriza.

&) Esta prolubido entrar al area de produecion en estado de ebriedad o fimar dentro de la
usma.

Ty Mo e parpute el mgreso artioulos de vidrio, m ahmento dentro del area de procesamiento
que sean 3jenos a la produccion. Los alimentos solo pueden ser consunmdos en las areas
designadas o fuera del area de procesamiento.

3) Mo es permutido poriar lapices en la cabeza o detras de las orejas.

A,
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%) Nmgim vimtante con enfermedad contaziosa, quemaduras, lesiones, hendas n otros puede

estar en contacto directo con la matena pruma.
10} Esta prelubide comrer o jugar deniro del aea.
11} S& deben respetar las dreas reshmzidas.
8.8. SUPERVISION
El encargado de lz de superasar los requzitos de higlens en la elaboracion es el encargado de
camicos ¥ el encargado del LTA, que estan capacitados de acuerdo a cnterios sobre las Busnas
Practicas de Manufactura.
9, REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION
9.1. CONDICIONES DE RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
Todo las matenias pimas e msumes, son recibidos e mspeccionades de acuerdo al Procedimiento
de recepeion de matena pnima e insumeos, en el que se establece:
¥ Los parametros de czlidad & inocmdad que son aceptables para las cames, tripas e
IS
¥ Métodos de inspeccidn utihizados
¥ Condiciones del almacenamiento de las matenas primas & msumaos.
¥ Los registros que son llenados.

Para zsegurar una adecuadsz rotacion de las existencias en almacenes ;. se idenfifican mediante
rotulos que contienen mnformacton del proveedor, la facha de ingrese, facha de elzboracion v de
wvencimiento, tanto 3 materias primas e moumos. Ademas son ordenados de tal manera que se

puede cumphir con el sistema de inventario de primeros en entrar primeros en salir (FEPS).

Loz matenales de smpaque deben revisarse frecusntements v en caso gue exishers materal de
empaque dafiado o fuera de uzo, este e retoado dal inventano por el encargado de almacenss.
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9.2, PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA

Se garantiza la prevencion de confapumacion cruzada 3 traves del cumplomento del presente
Mamual de Buenas Practicas de Mamfactura v llevando los rezistros comrespondientes. De forma
general se establece:

No mezelar ahmentos crudos o no procesados con aquellos que han sido procesados o sometidos
a procesos de coccton. Mediante barreras fisicas o de tiempa.

Los alimentos erudos ¥ semmelaborados estan claramernte separados en el espacio v fiempo de los
productos terminades.

Lommar ¥ desinfectar adecuadamente los matenales, squpos o superficles que estuvieron en
contacto con materias prmas, productos semielzberados o matenal contaminante, antes de ser
utthzados nuevaments, de acuerdo a los POES. El personal no debe tranmitar de zonas sucias a
zonas lmpias.

9.3, EMPLEO DEL AGUA

En |z produccion se hace uwse de agua potable también en la limpieza ¥ desinfecoion de los
squipss & mstalaciones.

El agua wtihzada cumple con los requmsites de la NB 512 Agua Potable — Reqmisitos, como se
detalla en el punto Abastectimiento de agua. El agua empleada, no ez recironladz, para ningim fin.
9.4. ELABORACION

Antes de imiciar el proceso de produccion, cada trabajador debe asegwrarse que los equipos ¥
utensilios que se va a unilizar en la elaboracion de los productos se encuenire en buen estado ¥
limpios de acuerdo a3 los Procedimentos POES

Las actividades de elaboracion, son realizadas por persenal capacitado v superado per personal
competente.
Se cuenta con un procedimiento de produccion, donde:

¥ Sa dezenbe la composicion del producto.
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v S detalla actmidadas que garantizan que las operaciones e desavollen sm demora v
condiciones mocuzs, evitando el deterioro del producto o la probiferacion de

microorgamsmes en el mismo.

v 5a establece controles en las operacionses v los lmites tolerables, como temperatura,
velocidad, iempo, entre ofros.

v Sa presentan los dizgramaz de flmo de los procesos.

v Sa establece la vida dnil v los métodos de conservacion de los productos, de modo de
protegerlos de posible contaminacion o detenioro.

v Sa define la modalidad de uso de los productos.

¥ Las respensabilidades del personal.
El control respective dal process productve, se realiza ds acuerdo al Formulane de control de
materla prims e nsumos, que contiene mformacion, como: la fecha de elaboracion, matena
prma e insumes uhhzados.
9.5, ENVASADO
Los envases utlizados en los productos elaborades por la empresa son-

v Trnpas naturales y artificiales

v Bolsas plasticas
Las tripas naturales son almacenadas, de acuerdo al procedinments de Fecepcion de matenas
primas e msumos.
Laz mpas artficiales v bolsas de plisticos, son mantemdos en su empague onginal, hasta el
moments en que vaya 3 ublizar, con el fin de evitar contammacion. Y son almacenados en un
area exclusiva, libre de riesgos de confaminacion, garantizande el mantenimiente necue de los
mismes.
Alanipulacion de los materiales de empague

Todo emvase debe ser mampulade con las manos himemzadas v en superficies limpias v
desinfectadas. Antes del uso de los envases, estos deben ser mspeccionados, a fin de tener Iz
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seguridad de gue se encuentran en buen estade. En mingin momento es permutido soplar las
bolsas de empaque.

Dwrante el envasade los productos deben permanecer en lugares libres de cualqmer
contamnnacién, ¥ una temperstwa adecuada Las actividades del envasade. ze detalla en el
Mamual de procedimiento, para garanfizar que la operacion se desamrolle bajo condiciones de
calidad inocuas.

Informacion de stigueta

Taodo producto pre envasado en el taller, es etiquetado de acuerdo a lz WB314001 Efiquetado de
los aimentos Pre envasados. Por lo gue contiene la signiente imformacion-

1. Mombzre del alimento

2. Lista de mevedients v aditives.

3. Conterido neto.

4. Nombre v direccidn.

5. Identificacidn del lote.

6. Fecha de vencmmiento.

7. Instruccionss para sU CONServaclon.

3. Direccion del taller y NIT.

9. Remstro SENASAG.

10. Marea.
9.6. DIRECCION Y SUPERVISION
La empresa, a traves del Encargado del LTA establace una vizilancia y superision para bnndar
productos mocues ¥ de calidad a fraves del cumplimiento de los procedmmientos v disposicionss
astablecidas por |z orgamzacion
El Encargado del LTA fiene la responzabibdad de designar al equpo de monitorsas ¥ mantensr
una adecuada giene de los productos.
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9.7. SUBPRODUCTOS
Las subproductos generados por la empresa son:
*  Huesos. Generados en el acondicionamuents de materias primas
# Grasas v nervies. (Generados en el acondicionamiento de materias primas.
# FRestos de pasia de came. (Generado tras la realizacion de operacicnes en 1a magqunana,
reziduos que quedan en |z maqumana,
Countenedore: de subproductos

Se dizpone de reciplentes como 2 detallan en el punto de Almacenamiento de remiduss ¥ matena

no comestible

Recoleccion ¥ almacenamients de subproductos

Al terrmnar 1a jomada laberal y cada vez que sea necesario, se retran los recipientes de la zona
de elaboracidn v se depositan en un area del almacén de residuos solidos.

Loz subproductos generados también zon separades segim el tipo. Los bussos son colocados en

bolsas dentro del contensdor. Separado de los restos de graza o restos de pasta, que también son
colocados en bolsas, denfro del contenedor. Estos subproductos, generalmente son desechades.

Alantenimiento ¥ sanitizacion de recipientes ¥ contenedores

Loz recipientes v contensdores de subproductos, deben ser lmpiados v desinfectados
dianamente, zl terminar la jornada labotal, para evitar nesges de contaminacion cruzada, de
acuerde al procedimmente desenfo en el punfo Almacenammento de residuos v matena ne

comestibla.
9.5, DOCUMENTACION ¥ REGISTROS

Todos los dorumentos zenerados por la empresa, son estzblecidos v conirolades de acuerde al
Procedinments elaboracion v control de documentos. Lo: documentos gensrados, estan
disporubles v proveen informacion de practicas que conmbuyen a lograr la calidad e moemdad
del ahmenta.
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Parz el control de documnentos se ha establectdo Lista maestra de documentos generados, donde
=& define v evidencia se 1dennficacion, almacenamments, proteccion v responsable.

Se establece que los remiztros de la elaborzcion, produccion, almacenammento v distnbucién de
productos, son conservadores por un tiempo de 3 meses adicionales al fiempo de vida anl del
producto.

10ALMACENAVMTENTO ¥ TRANSPORTE

10,1, ALMACENANIENTO

10.1.1. Materia prima

51 bien la materia prima se dispone para la produecion directamente después de la eeepeion se
dispone de refngeradores donde se puede almacenar la matena prima.

12 came de res v came de cerdo, sen almacenados en recipientes diferentes v debidaments
1dentificados, para disminmir nezgos de contaminacion.

Las condiciones del almacenamiento de la matena prima, ze detalla en el Procedimisnto de
recepcion de matena prima e insumos, que establece mantener una temperatura 1zual o menor a
5°C en las camaras de refrigeracion ¥ gque es conirolade con el Regisho de conirol de
temperatura de refigeradares.

10.1.2. Insumos

Se dizpons de un abmacén de mnmumos, el cual s cemrado, seco ¥ cusnta con estantes en la
cantidad suficiente.

Las condiciones del almacenamisnto de los msumaos, se detallz en el Procedmuents de control
recepcion v almacenamiento de materia pnma e Insumos.

10.1.3. Productss terminados

S5e dispone de una camara de refigeracion exchisrva para productos terminades, donde los
productos termminados son almacenzdos sobre estantes o canasnllas dependiendo el fipo de
producto, evitando el contacto directo con la superficie del suelo. La camara frgorifica debe
mantensr una temperahra menot o igual 2 7°C.

Las productss que ingresa al almacén estin debidamente identificados con una ehqueta, con la
mformacion que se detallo en el punto Envasade. Son acomodados de forma que s garantiza la
aceesibilidad a los productos mas prommeos a vencerse para eumplir cen el prineipio: primero en
entrar, promers en salir (FEPS).

Se registran todas las enfradas v sabdas de productos en el Remstro de control de almacén de

productos termunados.

10.2. TRANSPORTE Y DISTRIBUCION

Los productos po son transpertados, la venta se realiza en el lugar de emplazamiento del Taller
de Ahmentos.

Manejo de productos

En todo momento se debe cmdar la intepridad de los preductos, no deben ser maltratades durante
la entrega de los musmos. Los productos que no contengan smpagues deben ser mampulados con
guantes. El responsable, hace la entrega del producto con la respectiva nota de despache.
11,CONTROL DE ALIMENTOS

Este capiiulo fiene por objetivos garantizar la calidad e inocwdad de los preductos, realizando
controles dezde la receprion de matenz prnma hasta el mgreso del producto terminade z
almacenes.

Tanto los operanos como el encargado de camicos realizan inspecciones a los productos
semielaborzdes v terminzados. El encargado de carmcos debe alzborar programas que permitan
monitorear constanfemente la calidad e inocwdad de las matenas primas, productos
semielaborzdes ¥ productos terminades. También pueds realizar muestrecs al azar para =u
analisis. También puede realizar mmestreo al azar para su analisis.

Se cuenfa con espacios, donde se realizan controles de temperatra, organcléptice, fisicos a los
productos termunades, productos en proceso ¥ matena prima, los cuales deben cumplo con los
requisites establecidos por la empresa.
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Para analisis mas complejos como los fisicos qumices o microbiologices, se recwme a
laboratorios externos confiables. Se envian musstras para mu evaluacion, de acuerdo al programa
establecido por el encargade del LTA

12.0TROS REQUISITOS DE CALIDAD

12.1. EVALUACION DE PROVEEDORES

52 malzan evalusciones a los proveedores, de acuerdo al Procedimisnts de evaluacion de
proveedores LTA-PRC-001. Donde se establece los factores a ser evaluaciones en los
proveadores de matenas primas e insumos ¥ los enteros de seleccion Los resultados son
presentades en el Formulario de evaluacion de proveedores, LTA-FOR-001

12.2, SATISFACCION DEL CLIENTE

Atencion de guejas v reclamos

Se define el Procedmiente de Chuejas vy reclameos LTA-PRC-003 donde tedas las guejas v
reclames son regisiradas en el Formulanie de quejas v reclames LTA-FOR-002.

Los reclamos recibidos por cabidad, mormdad o servicio seran imvestigados, soluctonados v se
entrezara la respuestz lz cliente m1 ha @do soherads de manera formal Se realizara =
fratamiento ¥ analizis segim Procedimiento de Chuejas v reclamas.

El mforme es presentado al Encargade del LTA para la ejecucion de planes de mejora.

11.3. TRAZABILIDAD

Se establece un regiztro de trazabilidad de donds e permmite 1dentficar ¥ levar un control de los
productos entregades. Desde la receprion de las dishntas materias primas e insumes hasta la
entreza al cliente.

En este regsire, se muestran la relacion entre los lotes de materia e insumos que se reahizo la
recapeion v el lote de producto ternumzda.

[P

.

L

. Plamlla de control de recepcion de insumos

. Flanilla de control de saneamiento de las mstalaciones
. Plamlla de contrel de saneamiento de magqmnaria

. Plamlla de contrel de condueta e lugiene del personal
. Planilla de MP e msumos de Chorizo precocide

. Formulanie de evaluacion de proveedores

. Lista de proveedores calificados

. Formulano de quejas v reclamos
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Tabla 1 — Requisitos fisices ¥ organclépticos del agua potable
Caracterssticas Valor maximo aceptable Observaciones
Color (**) 15UCV ULV = Unidad de color
verdadero (¥ no pressntar
variaciones anormales) — OV
&n umidades de platino cobalto.
Sabor y obor {*) —— Digben ser aceptables
Turbiedad (**) 5 UNT UMT = unidades nefelométricas
de tarbiedad
Solidos totales disueltos (**) 100 me/1{***) “Walor superior influye en 1a
aceptabilidad

{*) Para efectos de evaluacion, el zabor v el oler se determinan por medio de los sentides.
(**) Para efectos de evaluacién, el color, la turbiedad v los s6lidos totales disueltos, sa
determinan por medio de métodos analincos de laboratono.

{**+*) Valores supencres pueden influir en la apanencia, el sabor, el elor o peyudicar otres use
del agna (veanse guias OPS/OMS)

Tabla 2 - Requisitos microbiologicos

Caracteristicas

Valor maximo aceptable

‘Observaciones

| Coliformes twotales

CUFCA00 ml

Por filtro de membrana

= INMP100 ml (%)

Por mimero mas probabls
(NMP)

| Escherichia coli

0 UFC/00 ml

Por filiro de membrana

= INMP/100 ml (*)

Por mimerp mas probahble
(NMP)

Coliformes termo resistentes (**) 0 UFC/ 1 ml
Psendomons Asmzinosa (***) 0 UFC/00 ml
Heterotroficas Totales (=== )] S UFC/ 10 ml
Closmidium perfringens (***) 0 UFC/100 ml
Amehas (***) Anzencia
Giardia (***) (****) Amsenciz
[ Cryptosporidimm (***) (****) Anzencia |

(*) 95% de las muestras, con la sene de cinco tubos.
(**) El analisiz de coliformes termo resistentes, solo debe realizar cuando la concentracién de
cloro residual es < 0,2 mg/l (denominades incorrectamente como coliformes fecales)

{**+*) Son orgamismos que resisten a la desinfeecion
(*+3%) Son orgamismos de alta persistencia en el agua.
WOTA. Se determina ausencia per no contar con una mmidad representativa de medicion.
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Elaborado por: Clandia Hemrera Ruelas 18/10r2023

BRevizade por:

Aprobado por:

1. Objetive

Establecer las directnices necesarias para el procedimiento de control de recepeidn de materia
prma en el Laboratorie Taller de Alimentos de la Universidad Anfonoma Juan Misael Saracho
para asegwar la inocuidad del chonzo precocide.

1. Aleamce

Ha sido confeccionado de acuerdo a los requisitos de la Norma NB/MNM 324:324, este sera

aplicable a actividades que tienen lugar en la recepcion de matena pnma.
3. Definiciones

Almacen El almacen es un lugar especialmente estructwrade v plamficade para custodiar, proteger
¥ controlar los bienes de la empresa, antes de ser requendos para la produccion.

Compras acto de adguurr un articulo o servicio que s encuentra para la venta, pagando un precio
estipulado por el vendedor.

Insumeos msumo es cualgwer elemento que represente una fraccion la elaboracion de un

producto, entiéndase como producto, todo aquello que se produce para un determinado fin.

Materia prima. Materiz gue una industria o fabricacion necesifa para transformarla en un
producto.

4. Responszabilidades
Encargado de almacén

# Ejecuta la recepcion.
Encargade de produccion

#* Coentrolar estade de MP e msumos.
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5. Procedimiento
Control en la recepeidn

1. Inspeccione todos los alimentos entrantes, suministros de empaque de alimentos, articulos
de un solo servicio, lavanderia, tanimas ¥ hojas protectoras, ete. También venfique el registro
termometros dentro de los canuones de reparto. Evaluar v rechazar o descartar cuando:

a. Productos que no cumplen con las especificaciones de compra.

b. Articulos fuera de condicién, obsoletos, dafiados, con fugas, contaminadoes o sucios.

c. Articulos que pueden haber sido contamimades por agua, condensacion o plagas.

d. Almmentos envasados gue gotean, estan muy abellados, picados o fienen los extremos
hinchados.

e Alimentos que contienen materiales extrafios como metal, vidrio, plastico ¥ madera.

s

Inspeccicene pimero los alimentos potencialmente peligrosoes v fransfieralos a un lugar de

almacenamiento adecuado lo antes posible.

3. Registre los articulos rechazados en la factura o en un formulario de rechazo de recepeidn ¥
asegirese de que los articulos rechazades no ingresen a la fienda.

4. Etiguete claramente fedos los productos rechazados.

Control para el almacenamiento
1. Almacene los alimentos en areas de almacenamiento secas ¥ lmpias donde no estén
expuestos a salpicaduras, polve, plagas u ofra contaminacidn.
2. No almacene alimentos:
a. en wvestuarios;
b. en cuartos de batio;
c. en vestidores;

d. en cuartes de basura;

e. en salas de maguinas;
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f debajo de lineas de alcantanllado gue no estén protegidas para interceptar posibles
goteos;

g. debajo de tuberias con fugas de agua, inchudos cabezales de rociadores contra
incendios automaticos con fugas, o debajo de tuberias en las que se haya condensado
agua;

k. debajo de escaleras abiertas; o

1. bajo otras fuentes de contaminacidn.

. Almacene todos los productos de manera ordenada, al menos a quince centimetros del piso,
v en estantes, camites, estantes o tarimas limpios.

(Organice los articulos en el orden comrecto para la rotacién PEPS (primero en entrar, primero

salir). Cologue los articulos mas nuevos en la parte mferior o detras de los articulos mas

anfignos.

. Almacene los productos que puedan gotear o gotear debajo de otros articulos para evitar la

contaminacion cruzada. Guarde los alimentos crudos debajo de los alimentos cocidos.

Guarde los alimentos en recipientes limpios, tapados v etiquetades =i se han extraido de sus
recipientes eriginales.

. Estandanzar ¥ mantener los termomefros ¥ registradores de temperatora para el

almacenamiento/mantenimiento/exhibicion en caliente v en frio de forma regular.

6. Registro
Identificacion . Lugar Tiempo
Tirule Codize F“I‘lm - de de ﬁf:"“‘““l'?]* Clasificacién | de
Archive custodia
Flanilla de
confrol de LTA- De acuerds a . . .
recepciénde | PLO0] | requesimisnto | Smdcém | Supervisor | Fechas | laiio
MP
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N " Revizion Puntos Dezcripeion Fecha
/] Todos Emitido para 130012023
aprobacion
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PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE

CHORIZO PRECOCIDO
Nomhbre Fecha
Elaborado por: Clandia Hemrera Ruelas 13/10/2023

Revizado por:
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1. Objetive

Definir la metodologia de desarrollo del proceso de elaboracion de chorizo precocido seguido
por €l Laboratorio Taller de Alimentos.

1. Alcance
Este procedimiento aplica al proceso de elaboracion de chonizo precocido.
3. Definiciones

Alimento. Es toda sustancia elaborada o en bruto, que se destina al consumo mmano, inchuidas
las bebidas en general, el chicle y cualesquiera otras sustancias que se utilicen en 1a elaboracién,
preparacion o tratamiento de alimentos, pero no incluye los cosmeéticos, el tabaco mi las substancias
que se ufilizan Gnicamente como medicamentos.

Almacenamiento. Etapa en la cual se dejan en deposito materias primas, insumos v productos
(alimento terminado o semielaborado) durante la cual se debe aplicar un conjunto de
procedimientos y requisitos para su comrecta CONServacion.

Buenas pricticas de manufactura. Procedimientos necesarios para lograr alimentos inocuos.
Contaminacion. Presencia de sustancias o agentes extrafios de origen biologico, quimico o fisico
que se presuma nociva o no para la salud.

Contaminaciéon cruzada. Contaminacién producida cuando un proceso, producto y/o materia
prima pueden ser contaminantes de otro proceso, producto y/o materia prima.

Contaminante. Cualquier sustancia, no afiadida intencionalmente a un alimento, que esta presente
en dicho alimento como resultado de Ia produccion. Ia fabricacién, 1a elaboracion, 1a preparacion,
el tratamiento, el envasado, el empaquetado, el transporte o el almacenamiento de dicho alimento,
o como resultado de la contaminacién ambiental.

Desinfeccion. Reduccion mediante agentes quimicos o métodos fisicos adecuado, del mimero de
microorganismos en el edificio, instalaciones, maquinaria y utensilios, a un nivel que no dé gar
a contaminacion del alimento que se elabora.

4. Responsabilidades
Encargado de almacén

» Entrega de MP e insumos necesanos.
Encargado de produccion

» Utilizar Ia MP, insumos v maquinana para la produccion de poleras.
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Auxiliar de produccion

» Controlar y registra lo productos del proceso.

5. Proceso

1. Recepcion de Materia Prima
La recepcion de Ia materia prima se la realiza haciendo una inspeccion visual a 1a a carne de manera
que ser garantice que cumple con las condiciones para el proceso. Dentro de las materias primas
para la elaboracion del chorizo precocido se tiene: Carne de res, came de cerdo, tocine y cuero.

2. Pesado
Una vez que se realizo la recepcion de la materia prima que va ser procesada, se procede al
pesado de las mismas.

3. Acondicionamiento de cuero
Mientras se desarrollan otras operaciones el cuero debe ser puesto a hervir en agua, postenior al
hervido se debe pelar, eliminando todos los pelos presentes en el cuero con un cuchillo.

4. Acondicionamiento de MP
En las piezas de cerdo se realiza para separar la camne del hueso y aponeurosis, en el caso de la
carne de res se requiere quitar la aponeurosis debido a que en la recepcion ya se encuentra
deshuesada.

5. Pesado

Se realiza el pesado de toda 1a carne que va a ser procesada ¥ 1a que no también. los huesos y
aponeurosis, para realizar posteriormente un balance de materia, para saber el rendinuiento del
proceso.

6. Picado

El picado de Ia came se lo hace de forma alargada para que la moledora logre agarrar con mas
facilidad los pedazos de came que van a ser molidos. El picado de tocino se realiza cuando este
se encuentra congelado para tener pedazos mas uniformes v finmes para facilitar su posterior
molienda.

7. Molido

El proceso de molido de 1a came en la elaboracion del chorizo precocido se lo hace con dos
discos esto es debido a que una cierta cantidad de la carne de cerdo, vaca y el focino se
incorporan al Cutter y el resto ira directo a la mezcladora.
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Para la carne que se incorpora al Cutter, el molido se los hace en 1a moledora utilizando un disco
pecquefio de 6 mm, esto para toda Ia carne incluyendo el tocino. Para 1a came que va directamente
a la mezcladora el molido se realiza con el disco de § mm. esto inchuye el cuero.

8. Pesado
El pesado después del molido se realiza para adicionar las cantidades correctas para preparar la
mezcla v asi obtener un producto de igual calidad que los anteriores.

9. Mezclado
El proceso de mezclado se lo realiza en dos etapas una en el Cutter donde se adiciona la came de

res, cerdo v el tocino, ademas se agregan los aditivos e insumos (hielo, sal, azicar, enmlsificante,
glutamato, nitrito, sorbato, etc.)

En 1a mezcladora se tiene que mezclar 1a carne molida del disco grande y el cuero hasta formar
una masa homogénea despugs se adicionara 12 masa del cutter v se empezara a mezclar a medida
que se mezcle se ira adicionando el condimento molido v después el humo liquido, esto tiene que
mezclarse hasta formar una masa homogénea, teniendo en cuenta que no se caliente.

10. Maduracion

Una vez molido v mezclado toda Ia masa se procede a depositarla en un recipiente de plastico
que posteriormente serd pasado a refrigerar para que se produzea el proceso de maduracion de 1a
masa por aproximadamente 20 horas.

11. Embutido

El embutido para el chorizo precocido se lo realizara en tripas naturales v con la ayuda de la
embutidora automatica. El atado se realiza manualmente con una separacion de § a 10 cm
aproximadamente.

12. Escaldado

El proceso de escaldado se lo realiza en una olla grande con abundante agua con sal, se lo deja
hasta que alcance una temperatura de 70°C, se mantiene a esa temperatura por 2 horas, después
se procede a retirar el chorizo de Ia olla para ser lavado v enfriado.

13. Lavado v enfriado

El lavado tiene el propdsito de darle al chorizo un mejor aspecto y ademas de enfriarlo para
detener su coccion, posteriormente se deja los chonzos en un recipiente para que se escurra el
agua.
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14. Oreado

El oreado se realiza para que el chorizo se encuentre lo mas seco posible al momento de
introducirlo al ahumador.

15. Ahumado
Una vez que el chorizo esta fio v seco se procede a introducirlo al abumador.

16. Refrigeracion
Larefrigeracion del chorizo se la realiza con el propésito que se evite 1a contaminacién de la
misma durante su almacenamiento para posteriormente ser envasado.

17. Envasado

Una vez el chorizo sale del refrigerador se procede a cortar y posteriormente envasar. E1
envasado se realiza en bolsas de plastico con un cerrado hermético a traveés de una selladora al
vacio para su mejor conservacion.

18. Almacenamiento
El almacenamiento del chorizo se realizara en el almacén donde sera registrado y refrigerado a
una temperatura de 7 a 10 °C aproximadamente, para posterior venta.
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6. Registro
CHORIZO PRECOCIDO
Identificacion . Tiempo
Titulo Cédigo | Frecuencia de Lli;gem Resgc:]r; L | Casificacié de Lote de producto
lenado . . n custodi
Archivo custodia a Fecha de proceso
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. - upervisor Fechas 1 afio
chorizo 03 requerimiento n Camne de cerdo
precocido
Listado de Al P Carne de vaca
proveedores | LT-01 Pelf;uéd;ti 2 ce Supervisor Fechas 1 afio
calificados e Cuero de cerdo
Tocino de cerdo
7. Control de cambios
Insumos
N ° Revisidon Puntos Descripeion Fecha -
] Todos Emitido para 13/10/2023 Azdcar
aprobacion .
8 Anesos Carragenina
) Condimento mixto
Ninguno alumado
Condimento mixto
ammado
Condimento cherizo
fresco criollo C-25
Condimento para
chonizo parnllere
Emmisificante camico
Farmezal
Fosfato (Fosfasol)
Fosfato (Rendiplus)

Glutamato de sodio

Humo liquido tottes 10

aprobacién

DC
Sal fina
Seorbato de potasio
Indigue el lote de MP y lote de insume ufilizada en el lote de producto en cada celda.
N © Revisidn Puntos Descripcién Fecha
0 Tados Emitido para 13/01/2023
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FLTA

U.

AJ.M.S.

PLANTLLA DE CONTROL DE SANEAMTENTO DE LAS INSTALACIONES

Codigo:

LTA-PL-003

Version:

Emision:

18/05/2023

Pagina:

ldel

L05 SIGUIENTES ELEMENTOS S5E ENCUENTRAN

LIMPIOSEN FUNCIONAMTENTO:

DIAS DE LIMPTEZA Y DESINFECCION

DA

DA

DA DIA:

DLA:

NA

]

NA

NA B | i) NA SI

KO

NA

i)

INTERKDR

HORA DE
LIMFIEZA Y

DESMNFECCHIN

HORA:

HORA-

HORA: HOERA:

HORA:

HORA:

Hombres y Apellidos del Responsable

LOS SICUIENTES ELEMENTOS SE ENCUENTEAN

LIMPIOSEN FUNCIONAMTENTO:

DA

DIA:

DIAS DE LIMPTFZA Y DESINFECCION

DLA:

huie]

KA

MO

NA

D

INTEEREDR

Techos

Puertas v divisiones

Ezpsjos

Lavamanos

Sanitarios

Canecas

Lamparas

WVentiladores

HORA DE
LIMFIEZA Y

DESMNFECCHIN

Hora Limpieza v Desinfaccion

HORA:

HORA-

HORA: HORA-

HORA:

HORA:

Hombres y Apellidos del Responsable

Detallar condiciones y'o recomendaciones (5 aplica)
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H U.AJ.M.S. PLANILLA DE CONTROL DE SANEAMIENTO DE MAQUINARTA Fmision: | 180572003
Pagina:{1 de 1
LS SIGUIENTES ELEMENTOS SE mmn_-w EN DA DA DIA- o ll:'.)m kL tﬁ;? DA TiA-
L LA S1 NO NA 18 NO SL NA S1 NO NA 18 NO 1 NO NA 18 NO
Molador
Cutter
ManUrarie | Mezolador
Embatidor
Escaldador
jsorape  |Hom Limpieza y Desimfeccién HORA: HORA: HORA: HORA: HORA: HORA: HORA:
pESINFECCION | Nombres y Apelhidos del Responsable
LS SIGUIENTES ELEMENTOS SE mmn_-w EN DA DA DIA- o ll:'.)m kL tﬁ;? DA TiA-
L LA S1 NO NA 18 NO SL NA S1 NO NA 18 NO 1 NO NA 18 NO
Moledor
Cutter
smagumarla | Mezclador
Embatidor
Escaldador
R e HORA: HORA HORA: HORA: HORA: HORA: HORA:
pesiFECONN | Mombres v Apeliidos del Responsable
LOS SIGUIENTES ELEMENTOS SE -EYCL'E\ITRAN EN DI DI DA L= ll:'.)m kL ;i? DIA- g
L LA S1 NO NA 18 NO SL NA S1 NO NA 18 NO 1 NO NA 18 NO
Moledor
Cutter
smagumarla | Mezclador
Embatidor
Escaldador
Jjorane | Hora Limpiera y Desinfeceifn HORA: HORA HORA: HORA: HORA: HORA: HORA:
pesiFECON | Mombres v Apeliidos del Responsable

Dietallar condiciones y'o recomendaciones (si aplica)




FLTA

U.AJ.M.S.

PLANILLA DE CONTROL DE CONDUCTA E HIGIENE DEL PERSONAL

Codigo:

LTA-FL-03

Version:

0

Emision:

18/05/2023

Pagina:

ldel

LO% SIGUIENTES
ELEMENTOS SE
ENCUENTEAN EN
CUMPLIMIENTO:

DIAS

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

51

51

NO

SI

51

NA

51

NO

NA

51

NO

El personal usa
cofia

El personal usa
barbijo

UNIFORME

El personal usa
bata

El personal usa
delantal de plastice

HIGIENE

Lavado de manos

HORADE

Hora de Control

HORA

HOFA

HORA

HORA

HORA

HORA

HORA

CONTROL

Mombres y
Apelhdos del

LO% SIGUIENTES
ELEMENTOS SE

ENCUE

NTRAN EN

DIAS

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

DIA:

NO

NA

KO

NA

El personal usa
cofia

El personal usa
barbajo

UNIFOFME

El personal usa
bata

El personal usa
delantal de plastice

HIGIENE

Lavado de manos

HORADE

Hora de Control

HORA

HOFA

HORA

HORA

HORA

HORA

HORA

CONTROL

MNombres v

Detallar condiciones v/o recomendaciones (z1 aplica)
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Codigo: LTA-IT-02

gu T INSTRUCTIVO DE LAVADO DE MANOS  version: 0

AJMS. Emision: 24/10/23

Pagina 2 de 2

1. Objetivo

Describir detalladamente el lavado de manos.

2. Alcance

Aplica a todas las personas del taller de alimentos.

3. Proceso
Humedezca las manos con agua Aplique suficiente jabén para cubrir Frote Las manaos palma contra palma

toda La superfice de la mano

\\@ n%a

Dorso de fos dedos con palma de
la mano contrania

Frote la palma dere
a mano izquierda,
08, y VICEVersa

radel s dedos 1» amano

Dado pulgar de la mano izquierda Enjuague las manos con agua

"‘..\dclam‘n

larme nu en
ambos mln.u— y viceverss

Seque cuidadasamente con toalla de Use ta toalls para cerrar la ave
rape, deserhabie

y Sus manas estardn bmplas

4. Frecuencia

« Antes, durante y después de preparar alimentos

+ Antes y después de comer algo

+ Antes y después de tratar una cortadura o una herida

+ Después de 1r al bafio

+ Después de sonarse la naniz, toser o estomudar

+ Después de tocar a un animal, alimento para ammales o excrementos de ammales
+ Después de tocar la basura

5. Registros
Identificacion . Lugar Tiempo
Tilo | Codigo | ppentinde | Tgo | Respomsable | o) ificacion | de
Archive custodia
Planilla de
control de
conducta e LTA- De ac‘ltler.dc ? | Almacén Superviser Fechas 1 afio
. PL-005 | requerimiento
higiene del
personal
6. Control de cambios
N ° Revision Puntes Descripcion Fecha
0 Todes Emitido para 24/10/2023
aprobacion
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PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE
PROVEEDORES

Nombre Fecha

Elaborade por: Clandia Herrera Buelas 13/10/2023

Revisado por:

Aprobado por:

1. Objetive
Definir los lineamientos necesarios para la seleccién y evaluacion de los proveedores, siguiendo los
parametros contemplados en cuanto a la adquisicién de productos.

2. Alcance
Este procedimiento aplica a todos los proveedores que suministran productos al Taller de alimentos.

3. Definiciones
Seleccion, Es la etapa en la cual se verifica si una persona natural o juridica cumple con todos los
requerimientos que la empresa tiene para que aquella sea proveedor de la organizacion.
Evaluacién del proveedor. Proceso que tiene como finalidad determinar el grado de eficacia v eficiencia
del proveedor de acuerdo al desempefio, resultado que busca el mejoramiento continmo.
Reevaluacion del proveedor. Realizar una mueva evaluacion para mejorar aspectos en el desempefio del
proveedor.
Proveedor. Persona, Empresa, encargado de suministrar o proveer un material, accesorio, un equipo, un
bien o un servicio.

4. Responsabilidades
Jefe de LTA

» Dar cumplimiento de este procedimiento.

# Realizar seleccidn de los proveedores, junto con el responsable de la compra del proceso que la
requiere.

s Coordinar, planificar y desarrollar las actividades en el proceso de compra.

s Realizar la evaluacion y reevaluacion a los proveedores.

Encargado de almacén

+ Brindar apoyo al proceso de Gestion de Compras, en la verificacién del cumplimiento por parte de
los proveedores de los requisitos de acuerdo a los requerimientos de sus actividades v a la
normmatividad legal aplicable vigente.
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5. Proceso
Los proveedores y/o contratistas son clasificados en dos tipos:

* Los Criticos: Proveedores, cuyos productos tienen un alto grado de incidencia en el producte
ofrecido porel L. T A a sus clientes, los proveedores de materia prima (carne de cerdo, res, tocino
¥ cuero).

* Los No Criticos: Son todes los demss proveedores de la empresa.

1. Inscripcion y seleccion de proveedores

El encargado o la persona responsable de compras establece contacto con las personas naturales o juridicas
determinadas técnicamente que puedan suministrar la materia prima o insumos al LT A.

El encargado del LTA es el responsable de seleccionar a los proveedores de materia prima e insumos que
se requieran haciendo un andlisis de toda la informacion depositada por la persona natural o juridica que
aspira a ser proveedor del LTA y de acuerdo a los criterios de seleccion. descritos a continuacion:

+ Precio. Unc de los principales criterios que se debe tomar en cuenta al momento de seleccionar un
proveedor, son sus precics. Siempre se debe procurar proveedores con precios razonables, que sean
acordes a la calidad del bien o servicio que ofrecen. y a los precios promedios del mercado.

+ Calidad del producto. La calidad es otro de los principales criterios a tomar en coenta al momento
de seleccionar un proveedor. Siempre que sea posible se debe procurar proveedores que ofrezcan
productos de muy buena calidad. Al evaluar Ia calidad del producto, debemos tomar en cuenta sus
caracteristicas, sus atributos, su durabilidad, etc.

s Tiempos de entregas. Corresponde al tiempo que se toma el proveedor en entregar el producto o
servicio desde el momento en que se solicita. Esto quiere decir que a menor tiempo mayor es el
puntaje gue se obtiene en este criterio.

+ Forma de pago. En este criterio evalia el plazo de pago que ofrece el proveedor. Siempre se busca
las mejores condiciones de pago, es decir, que el financiamiento o plazo del crédito otorgado sea
el mayor posible. sin que ello implique recargo alguno.

* Servicio Postventa. En este criterio se evalia la garantia que el proveedor llega a ofrecer por el
producto que ofrece.

+ Experiencia. Evalia la experiencia que puede tener el proveedor en el mercado con el producto o
servicio que presta.

s  Servicio al Cliente. Evalia la capacidad de

ante una soli

itud por parte de la organizacion.

i3

B Codigo: LTA-PRC-002
*LTA | PROCEDDIENTODE EVALUACION DE | Version: 0
H U.A.J.M.S. PROVEEDORES | Emision: 13/10/23 |
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2. Clasificacién por criterios
Criterio Punto a evaluar Calificacion
Precio mayor que del mercado o el de otra(s) 1
Precio propuesta(s)
Precio ignal que del mercado o el de otra(s) propuesta(s) 3
Precio ignal que del mercado o el de otra(s) propuesta(s) 5
Calidad del producto o | Mala 1
servicio Buena 5
Cumple lo pactado 5
Tiempos de entrega | El retraso es entre 1 hora y 1 dia 3
El retraso es mayoer a 1 dia 1
Contado 1
Forma de pago Menor a 30 dias 3
Mavor a 30 dias bl
Servicio post venta E;:ie;;ﬁ?:m ;
L Su producto v/e servicio no es reconocido 1
Experiencia Su producto /e servicio es reconocide 3
Servicio al cliente No ofrece soluciones 1
Ofrece soluciones 5
Cumple con todos los requisites exigidos porla 5
Sanidad Agropecuaria legislacién boliviana. _ _
- Cumple con algunos de los requisitos exigidos por la
Sipocuidad | jogislacien boliviana 3
a 3

Neo cumple con los requisites exigidos por la legislacién

boliviana.

3. Clasificacién de los proveedores

Clasificacién

Puntaje

Accidn

Aceptado

20— 40 Pts.

anexar doct

Abrir catpeta diligencizndo el formato inscripeidn y seleccidn de
proveedores, registrar en el listado de Proveedores Seleccionados v

Aceptado
condicionado

20-28 Pts.

realizarse cada tres (3) meses para establecer

la mejora encontrada en las relaciones comerciales.

Si es inica opcion para obtener el producto o servicio. se debe
abrir carpeta diligenciando el formato inscripeion v seleccion de
provesdores, registrar en el listado de proveedores seleccionados
teniendo en cuenta el criterio de calificacion afectado con menor
puntuacion. Se debe establecer plan de mejoramiento. Para este
caso la evalnacion v reevaluacion de estos proveedores debera

<20 Pts.

negativos que pudieran mejorarse.

El proveedor wo contratistas se rechaza, identificando los aspectos
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4. Evaluacién y reevaluacion de proveedores.
. P 1. DATOS DEL PROVEEDOR
Se debe evaluar al proveedor al momento de 1a entrega del primer pedido o servicio prestado y reevaluar NOMBRE: TELEFONO:
cada afio, siempre que se encuentre activo en el listado de proveedores y contratistas aprobados. CONTACTO: EMATIL:
6. Registro PRODUCTO:
Tentificacion Tiempo 2. CRITERIOSAEVALUAR
- ] Frecuencia | Lugar de | Responsable S . Criterio Rango Calificacion Observaciones
Titulo Cadigo de llenado Archive de custodia Clasificacién de N 1 2
custodia
Formmlario Precio 3
de 5
. LTA- De acuerdo a . . .
Evaluacién FOR-002 | requerimiento Almacén Supervisor Fechas 1 afio Calidad del producto o 1
de servicio 5
proveedores 3
Listadode | pop 1T | Deacverdoa T e 3
proveedores - Almacén Supervisor Fechas 1 afio lempos de entrega
. 001 requerimiento 1
calificados
1
7. Control de cambios Forma de pago ;
N © Revisién Puntos Descripcion Fecha Servici v 1
0 Todos Emitido para 13/10/2023 ervicio post venta 5
aprobacién 1
8. Anexos Experiencia 5
Ninguno Servicio al cliente ;
N . 3
Sanidad Agropecuaria e 3
Inocuidad Alimentaria 1
Aceptado 20— 40 Pts.
Total Aceptado 20- 28 Pts.
condicionado
Rechazado =20 Pts.

DEVOLUCIONES O COMENTARIOS GENERALES

FECHA EVALUACION: |

[EVALUADOR: |




LISTA DE FROVEEDORES CALIFICADOS

Codigo: LTA-LT-001

Version: 0

5. Emision: 24/10:72023
Pazina 1 de 1
Nombre del Producto Tipa de Contacto Telefono Ubicacion Proceso Area Fecha ﬂ" Clasificacion Observaciones
provesdors EMpresa evalmacion
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PROCEDIMIENTOS
OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO DE
INSTALACIONES

Nombre Fecha

Elaborado por: Claudia Herrera Ruelas 10/01/2023

Revisado por:

Aprobado por:

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES |-codigo: LTA-POES-001

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO |ersion: 0

DE LAS INSTALACIONES Emisién: 13/10/23
Pigina 2 de 6

FLTA

AJ.M.S.

1. Objetivo
Establecer el procedimiento de saneamiento de 1as instalaciones de los productos carnicos del LTA.

2. Alcance

Aplica al proceso de limpieza de instalaciones de productos carnicos.

3. Definiciones

LTA Laboratorio Taller de Alimentos
Adecuado Suficiente para alcanzar el fin que persigue

Procedimientos operativos estandarizados Procedimientos escritos que describen y
explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico.

Saneamiento Conjunto de acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y
desinfeccion en las instalaciones, ambientes y equipos, para impedir 1a contaminacidn del producto
final.

Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento  Procedimientos operativos
estandanizados que describen las acciones de saneamiento. Estos procedimientos deben aplicarse
antes, durante y después de las operaciones de elaboracion.

Contaminacién Presencia de sustancias o agentes extrafios de origen biologico, quimico o fisico
que Se presuma nociva o no para la salud.

Contaminante Cualquier sustancia, no afiadida intencionalmente a un alimento, que esta presente
en dicho alimento como resultado de 1a produccion, 1a fabricacion, la elaboracion, la preparacion,
el tratamiento, el envasado, el empagquetado, el transporte o el almacenamiento de dicho alimento,
o como resultado de la contaminacién ambiental

Limpieza Eliminacién de tierra, restos de alimentos. polvo u otras materias objetables.
4. Responsable
Encargado de almacenes
+ Entregar material e insumos necesarios.
Encargado de produccion
s Controlar la limpieza de las instalaciones.
Encargado de limpieza

» FEjecutar la limpieza de la las instalaciones
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Area Techos, paredes, lamparas y ventiladores.

Frecuencia Cada 1 mes

Materiales v Apma potable, detergente, escalera, manguera, estopa, escoba o

productos de limpieza | cepillos.

Procedimiento

. I - ) ddigo: -
'L TA | FROCEDIMIENTOS OPERACIONALES gsf:iai-]ﬁm POES-001
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO P
g U.A.J.M.S DE LAS INSTALACIONES Emision: 13/10/23
) T - Pigina 3 de 6
5. Proceso
Uso de detergente
Marca Bora
Dilucion Para uso directo: Aplicar unas gotas sobre una esponja
recomendada por el | Para uso diluido: 30 gr por 4 litro de agua
fabricante
Tiempo de accién Accién inmediata.
Recomendaciones No mezclar con lavandina porque genera gases toxicos.
adicionales
Uso de hipoclorito de sodio
Marca X555gC11
Dilucién Para utensilios de cocina: 120 ml para 10 litros de agua
recomendada por el | Para superficies: 120 ml para 10 litros de agua
fabricante Para pisos: 120 ml para 10 litros de agua

Para inodoros y bachas:  Aplicacion directa
Para agua: 0.1 ml para 1 litro de agua

Tiempo de accion

5 minufos v luego enjuagar.

1. Tomar la solucion de agna y detergente o desengrasante.

2. Ubicar 1a escalera metilica o andamios.

3. Humedecer la estopa en la solucion anterior escumnrla v refregar las lamparas que se
encuentran en el techo.

4. Aplicar la anterior solucion a la parte interna del techo, cerchas y paredes, fregando con
cepillo.

5. Refregar con cepillo o equipo a presion.

6. Enjuague con abundante agua fria a presion fanto las lamparas como los techos y dejar
ESCUITIL.

Observaciones

Para realizarla limpieza y desinfeccion de los techos v lamparas debe hacerse teniendo
precaucion con los equipos v toma cormentes, estos deben estar protegidos con capuchones
plasticos y en el caso de los equipos las partes eléctricas deben estar protegidas al momento de
realizar la limpieza v desinfeccidn.

Recomendaciones Irritante para los ojos v piel. Mezclar solo con agua. No mezelar con
adicionales detergente.
Uso de Amonio cuaternario
Marca Amonio cuaternario al 10 %
Dilucién -
recomendada por el 5 ml por cada 1 litro de agua
fabricante
Tiempo de accién 10 minutos v luego enjuagar con agua.
Recomendaciones Irritante para los ojos y piel. Mezclar solo con agua. No mezclar con
adicionales ofros productos de limpieza.

Area Pisos.

Frecuencia Diario.

Materiales y
productos de limpieza

Agua potable detergente manguera, haragin, escoba o cepillos.

Procedimiento

Retire los objetos que dificultan la realizacion de las labores de limpieza.

Retire la materia prima producto en proceso y producto terminado.

Tome una escoba v barra de adentro hacia afiera v recoja la basura con recogedor.
Deposite la basura en el recipiente plastico destinado para este fin cierre 1a bolsa y ubiquela
en el irea de almacenaniento temporal de residuos solidos.

Prepare la solucion de desinfectante.

Retire los equipos del drea a lavar o ciibralos.

Aplicar la solucion de agua y detergente sobre el piso.

Refregar enérgicamente toda el area del piso con ayuda del cepillo.

. Realice enjuague con agua a presion.

10. Con ayuda del haragin evacue el agua del enjuague.

11. Realizar un segundo enjuague con agua a presion.

12. Secar el piso con ayuda de un escurridor.

13. Ubique nuevamente los equipos en su posicion inicial.

ol o

L =

Observaciones

Para realizar la limpieza y desinfeccion de los pisos de la planta de proceso deben estar limpio
v desinfectado con anterioridad los techos, paredes, equipos v en general toda la planta_ El piso
debe lavarse seccion por seccién.
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7. Control de cambios

Area Baiios y dreas conmmnes. N° Revision Puntos Descripcién Fecha
Frecuencia Diario. Emitido para o
Materiales v Agua potable, detergente. manguera, haragan, escoba o cepillos. 0 Todos apmbacli,g 13/10/2023
productos de limpieza 8. Anexo
Procedimiento
I Retire los objetos que dificulten Ia realizacion de Ias labores de limpieza. d LTA REGISTR D CONTROL BE SANEAMIENTO D LAS DSTALACIONTS
2. Recoja la basura y depositela en el recipiente plistico destinado para este fin, cierre la bolsa LA LM3 —— —
v ubiquela en el drea de almacenamiento temporal de residuos solidos. R PSS o BT | B = B B i =
3. Prepare la solucion de desinfectante _ EI TN T I TN N T T M T N ) T N T I B
4. Aplicar la solucion de agua y detergente sobre las superficies de las areas a limpiar. . ﬁ
5. Refregar enérgicamente todas las areas, pisos paredes y techos con ayuda del cepillo. Eﬁm
6. Realice enjuague. e
7. Con ayuda del escurridor evacue el agua del enjuague. e
8. Aplicar solucién desinfectante dejar actwar. || e —
9. Emjuagar y evacuar agua. %‘
""'m:" | 4zrmbeme 3 Amilidne d2] Hosponambi

Area Vidnos v ventanas. (B s st iy
Frecuencia Cada 1 mes.
Materiales v Agua potable, detergente. manguera, haragan, escoba o cepillos,
productos de limpieza | esponja.
Procedimiento 1. Humedecer con agua a presion.

2. Prepare la solucién de detergente.

3. Esparcir y refregar por toda el area del vidnio y rejilla.

4. Refregar enérgicamente toda el area con ayuda del cepillo.

5. Enjuagar con agua v dejar secar.
Observaciones

Para realizar la limpieza y desinfeccion de los vidrios y ventanas, deben estar limpio y
desinfectado con anterioridad los techos, paredes.

6. Registros
Identificacion ) . Lugar Tiempo
Titulo | Codigo | Lrecuencia | =" | Respomsable | o oo ion | de
de llenado . de custodia .
Archivo custodia
Planilla de
control de
X LTA- | Deacuerdoa . Encargado
sanir;zsmto PL003 | re imiento Almacén de limpicza Fecha 6 meses
instalaciones
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PROCEDIMIENTOS
OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO DE MAQUINARIA

Nombre Fecha

Elaborado por: Claudia Herrera Ruelas 13/10/2023

Revisado por:

Aprobado por:

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES [Codigo: LTA-POES-002

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO [ersion: 0

I ) Emisién: 13/10/23
DE LA MAQUINARIA Pagina2 de 6

FLIA

A.J.M.S.

1. Objetive
Establecer el procedimiento de saneamiento de las maquinarias y elementos del personal en la
elaboracion de productos carnicos del LTA.

2. Alcance

Aplica a las maquinarias y elementos del personal en la elaboracion de productos carnicos del LTA.

3. Definiciones

Adecuado Suficiente para alcanzar el fin que persigue

Procedimientos operativos estandarizados Procedimientos escritos que describen v
explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico.

Saneamiento Conjunto de acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y
desinfeccion en las instalaciones, ambientes y equipos, para impedir [a contaminacion del producto
final.

Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento  Procedimientos operativos
estandarizados que describen las acciones de saneamiento. Estos procedimientos deben aplicarse
antes, durante y después de las operaciones de elaboracion.

Contaminacion Presencia de sustancias o agentes extrafios de origen biologico, quimico o fisico
que s Presuma nociva o no para la salud.

Contaminante Cualquier sustancia, no afiadida intencionalmente a un alimento, que esti presente
en dicho alimento como resultado de 1a produccion, la fabricacion, la elaboracion, la preparacion,
el tratamiento, el envasado, el empaquetado, el transporte o el almacenamiento de dicho alimento,
o como resultado de la contaminacion ambiental

Limpieza Eliminacion de tierra, restos de alimentos, polvo u otras materias objetables.
4. Responsable
Encargado de almacenes
» FEntregar material e insumos necesarios.
Encargado de produccion
+ Controlar la limpieza de 1a maquinaria.
Auxiliar de produccion

s FEjecutar la limpieza de la maquinaria pre y post operacional.



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES |-codigo: LTA-POES-002
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

Version: 0

- Emisién: 13/10/23
DE LA MAQUINARIA Pagina 3 de 6
5. Proceso
Uso de detergente

Marca Bora
Dilucion Para uso directo: Aplicar unas gotas sobre una esponja
recomendada por el | Para uso diluido: 30 gr por 4 litro de agua
fabricante
Tiempo de accién Accién inmediata.
Recomendaciones No mezclar con lavandina porque genera gases tOXicos.
adicionales

Uso de hipocloritoe de sodio
Marca X555gCI
Dilucién Para utensilios de cocina: 120 ml para 10 litros de agua
recomendada por el | Para superficies: 120 ml para 10 litros de agua
fabricante Para pisos: 120 ml para 10 litros de agua

Para inodoros y bachas:  Aplicacion directa
Para agua: 0.1 ml para 1 litro de agua

Tiempo de accion

5 minufos y luego enjuagar.

Recomendaciones Irritante para los ojos v piel. Mezclar solo con agua. No mezclar con
adicionales detergente.
Uso de Amonio cuaternario
Mareca Amonio cuaternanio al 10 %
Dilucion -
recomendada por el > ml por cada 1 litro de agua
fabricante
Tiempo de accién 10 minutos v luego enjuagar con agua.
Recomendaciones Irritante para los ojos v piel. Mezclar solo con agua. No mezclar con
adicionales ofros productos de limpieza.

Nota: Para el uso de otros productos de limpieza siga las instrucciones del fabricante.

e -
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Miquina Moledor
* Al concluir 1a jornada de produccion.
Frecuencia * Cuando exista un cambio en la produccion.

® Cada vez que sea necesario.

Materiales v
productos

Agua potable caliente, detergente, manguera, cepillo, esponja, recipiente.

Procedimiento

1. Intermampir el suministro de energia eléctrica
2. Retirado de los productos carnicos cercanos a la zona
3. Proteccion de magquinaria que se encuentre cercana a la que se esta saneando
4 Desmontaje de la moledora, remocion de residuos v deposito en bolsas para su posterior
pesaje v eliminacion.
. Pre enjuague con agua caliente a presion.
. Lavado aplicando detergente y fregando con una esponja.

. Colocar dilucién sanitizante.

Enjuagar

5
6
7. Enjuague hasta que no queden restos de detergente.
8
Y

1b. Control de saneamiento.
11. Registro de saneamiento.

Miquina

Cutter

Frecuencia

* Al concluir 1a jornada de produccion.
* Cuando exista un cambio en la produccion.
® Cada vez que sea necesario.

Materiales v
productos

Agua potable caliente, detergente, manguera, cepillo, esponja, recipiente.

Procedimiento

1. Desconexion de la fuente de energia eléctrica

2. Retirado de los productos carnicos cercanos a la zona
. Proteccion de maguinania que se encuentre cercana a la que se estd saneando
. Remocion de residuos y deposito en bolsas para su posterior pesaje y eliminacion
. Pre enjuague con agua caliente a presion

. Enjuague hasta que no queden restos de detergente.
. Colocar dilucion sanitizante y enjuagar.
Control de saneamiento

3
4
5
6. Lavado aplicando detergente y fregando con una esponja
7
8
9
1

t]. Registro de saneamiento.
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Miquina Mezclador
Frecuencia * Al concluir Ia jornada de produccion.

+ Cuando exista un cambio en la produccion.
+ (Cada vez que sea necesario.

Materiales v
productos

Agua potable caliente, detergente, manguera, cepillo, esponja, recipiente,
espatula.

Procedimiento

1. Desconexion de la fuente de energia eléctrica.

2. Retirado de los productos cirnicos cercanos a 1a zona.

3. Proteccién de maguinaria gque se encuentre cercana a la que se esta
saneando.

Remocion de residuos con espatula vy deposito en bolsas para su
posterior pesaje v eliminacion.

Pre enjuague con agua caliente a presion.

Lavado aplicando detergente v fregando con una esponja

Enjuague hasta que no queden restos de detergente.

Colocar dilucion sanitizante esperar y enjuagar.

. Control de saneamiento.

0. Registro de saneamiento.

=

TR

Migquina

Embutidora

Frecuencia

+ Al concluir Ia jornada de produccion.
» Cuando exista un cambio en la produccion.
» (Cada vez que sea necesario.

Materiales v
productos

Agua potable caliente, detergente, manguera, cepillo, esponja, recipiente,
espatula.

Procedimiento

1. Desconexion de la fuente de presion.

2. Retirado de los productos carnicos cercanos a la zona.

3. Proteccion de maquinaria que se encuentre cercana a la que se esta
saneando

4. lejar del compresor.

Remocion de residuos del cilindro y deposito en bolsas para su

posterior pesaje v eliminacion.

Pre enjuague con agua caliente a presion.

Lavado aplicando detergente y fregando con una esponja.

Enjuague hasta que no queden restos de detergente.

. Colocar dilucion sanitizante esperar y enjuagar.

10. Control de saneamiento.

11. Registro de saneamiento.

L

e o
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Miquina Escaldador
Frecuencia + Al concluir la jornada de produccion.
+ Cuando exista un cambio en la produccion.
+ (Cada vez que sea necesario.
Materiales v Agua potable caliente, detergente, manguera, cepillo, esponja, recipiente,
productos espatula.
Procedimiento 1. Cierre de valvula de fuente de gas
2. Retirado de los productos carnicos cercanos a la zona
3. Proteccion de maquinaria que se encuentre cercana a la que se esta
saneando
4. Pre enjuague con agua caliente a presion
5. Lavado aplicando detergente y fregando con una esponja
6. Enjuague hasta que no queden restos de detergente
7. Colocar dilucion sanitizante esperar y enjuagar.
8. Control de saneamiento
9 Registro de saneamiento.
6. Registros
Identificacién ) , Lugar Tiempo
Titulo | Codigo ﬂ':f;;;ﬁg: de [;‘:‘fl'l’;’g;;“ Clasificacion | de
Archive custodia
Planilla de
control de
. LTA- | Deacuerdoa . Encargado
de ]:ﬂm PL-004 | requenmiento C | ge limpieza Fecha 6 meses
maguinaria
7. Control de cambios
N° Revision Puntos Descripcion Fecha
0 Todos Emitido para 13/10/2023
aprobacion
8. Anexo




ANEXO 4

INFORME DE ENSAYO DE ANALISIS
FISICOQUIMICOS Y
MICROBIOLOGICOS



CENTRO DE ANALISIS, INVESTIGACION Y DESARROLLO “CEANID”

CEANID-FOR-88
Versién 01
Fecha de emisién: 2016-10-31

UNIVERSIDAD AUTONOMA “JUAN MISAEL SARACHO”
FACULTAD DE "CIENCIAS Y TECNOLOGIA"

Lab io Oficial del Mi de Salud y Deportes
Red de Laboratorios Oficiales de Anélisis de Allmentos
Red Nacional de Lab, ios de
Laboratorio Oficial del "SENASAG"
INFORME DE ENSAYO
1. INFORMACION DEL SOLICITANTE

|Cliente: Claudia Soledad Herrera Ruelas

Solicitante: |Claudia Soledad Herrera Ruelas

Direccién:  |Calle Padilla N° 110

Teléfono/Fax|69328298 | Correc-e | Xegey | cédigo | AL 456/23

iI. INFORMACION DE LA MUESTRA
Descripcién de la muestra: Chorizo pre cocido
" Propuesta de Disefio de un Sistema de Analisis de Peligros u Puntos Criticos de Control

Proyecto: (HACCP) Para la Linea de Chorizo Precocido del LaboratorioTaller de Alimentos de la UAJMS"

Codigo de muestreo: M 01 IFecha de imi bl l Elab: et

Fecha y hora de muestreo: 2023-10-20

Procedencia (ocalidad/Prov/ Dpto) Tarija - Cercado - Tarija Bolivia

Lugar de muestreo: Laboratorio de Alimentos UAJMS

R ble de Claudia Soledad Herrera Ruelas

Cédigo de la muestra: 1489 FQ 1159 MB 0603 Fecha de ién de la 2023-10-20

Cantidad recibida: 1 kilo Fecha de efecucién de y De 2023-10-20 al 2023-11-01

11l. RESULTADOS
LIMITES PERMISiBtW
PARAMETRO TECNICA y/o METODO| UNIDAD |  RESULTADO REFERENCIA DE LOS
DE ENSAYO Min. Max. LIMITES

Acidez (como ac.lactico) NB 383:80 % 0,57 Sin referencia Sin referencia

Cenizas NB 39034:10 % 2,76 Sin referencia Sin referencia

Grasa NB 313019:06 % 16,85 Sin referencia Sin referencia
+ |Hidratos de carbono NB 312031:10 % 0,69 Sin refi ia Sin ref

Humedad NB 39028:09 % 64,86 Sin referencia Sin referencia

Nitritos NB 310001:05 mg/kg 15,7 Sin referencia Sin referencia

Proteina total {Nx6,25) NB/ISO 8968-1:08 % 14,84 Sin ref ia Sin refi ia

pH (20°c) NB 785:97 5,25 Sin referencia Sin referencia
\|Valor energético NB 312032:06 Kcal/100g 213,77 Sin refi i Sin refi

Clostridium sulfito reductor NB 32003:05 UFC/g <1,0x 10 A (*) Sin ia Sin ref ia

Escherichia coli NB 32005:02 UFC/g <1,0x10* (%) Sin referencia Sin referencia

Sal, 1l NB/ISO 6579:08 P/A/25g Ausencia Sin refi ia Sin refi

Staphylococus aureus NB 32004:02 UFC/g <1,0x10 & (*) Sin referencia Sin referencia

NB: Norma Boliviana (*) = No se observa desarrollo de colonias < Menor Que

1S0: Organizocion Internacional de Normaitzacion UFC: Unidad formadora de colonias %: Porcentaje

ma/ka: miligramos por kilogramo P/A: Presencia/Ausencia

1) Los resultados repo

los se remiten a la muestra ensayada en el Laboratorio

2) El presente informe solo puede ser reproducido en forma parcial y/o total, con la autorizacién del CEANID

3) Los datos de la muestra y el muestreo, fueron suministrados por el cliente 7

reddy G. Lopez Zamora
JEFE CEANID

Tarija, 01 de octubre del 2023

M.Sc. Ing.,

Original: Cliente

Copia: CEANID

L GNESTIG
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33

*
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&

Direccién: Campus Universitario Facultad de Ciencias y Tecnologia Zona “El Tejar” Tel. (591) (4) 6645648

Fax: (591) (4) 6643403 - Email: ceanid@uajms.edu.bo - Casilla51 - TARIJA - BOLIVIA
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PROCEDIMIENTO DE QUEJAS Y
RECLAMOS



Versidn

Emisidn

Pagina

- Codigo
H I!TAIM.S. LTA-PRC-
003

0

13/01/2023

Pagina 1 de 5

PROCEDIMIENTO DE QUEJAS Y
RECLAMOS

Nombre Fecha
Elaborado por: Clandia Herrera Fuelas 13/01/2023
Revisado por: dd/mm/aaaa
Aprobado por: dd/mum/aaaa




" Numero de Version Emision Pigina
H"" I_ T A documento =
UAJMS. | preoor 0 13012023 | Pagmaldes

1. Ohjetivo

Establecer el procedimiento de atencion de quejas y reclamos.
1. Alcance

Aplica las quejas v reclamos con respecto de productos terminados de la empresa.
3. Definiciones

Queja Procedente (QF). Es aguella que se define, habiendo consultade con el drea de
Produccidén, como falla de procesamiento v que no puede ser atribuida a ningiin otro factor
externo de la empresa.

Quejo No Procedente (QNP). Aquella que se define, habiendo consultade con el area de
Produccién, como falla externa al proceso v que no puede ser atribnida a ningin otro eslabén
dentro de 1a empresa.

Dias de cierre (DC). Es la cuenta de los dias desde la Fecha de Apertora de QuejaBeclamo
hasta la Fecha de Cierre del mismo, se debe registrar en 1a Ficha de Queja/Beclamo-

4. Responsabilidades
Jefe de LTA

* Apmoeba la determunacion de QP v QNP.
Encargado de ventas

¢ Recibe v analiza las quejas y reclamos.
Encargado de produccion de carnicos

s Apmeba el analisis de resolucidn de QF.
Anxiliar de produccidn

¢ Realiza el analisiz del proceso para deternuinar causa de QP, produccion v la
devolucion.

Contabilidad

¢ Apmeba la devolucion de dinero.
¢ Devuelve el dinero.
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5. Proceso
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1. Recepcion
Se recibe la queja o reclamo en un formmlano predefinido.
2. Analisis

En base a la informacion proporcionada a traveés del formmlario se debe analizar si la queja es
procedente o no procedente.

3. Informe

Se elabora un informe dando los motivos si la queja es no procedente v las propuestas de
resolncion i la queja si es procedente.

4. Explicacion

Se comminica al cliente las determinaciones de la empresa, en caso de QF se le da la opcion de
reparar el pedido o la devolucidn del dinero.

5. Reemplazo
Produccion de acuerdo a la determinacion del informe.
6. Devolucion del pedido
Se realiza la entrega del producto.
7. Aprobacion de devoluciin de dinero
BRevision y aprobacion de la devolucion del dinero.
8. Devolucién de dinero

Entrega del valor del pedido.
6. Registro

Identificacion . Tiempo

Titulo Codigo | Frecuencia de Llag:] Resgt;fah] Clasificacio de
llenado Archivo custodia 1 cus:lm:h

Formulario LTA- .
deQuejaso | FOR- | Deacuerdon | AMACE | quocrvicor | Fechas | 1aio
Reclamos 002 ©d
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Control de cambios
N ? Revision Puntos Descripeion Fecha
0 Todos Emitido para 13/01/2023
aprobacion
8. Anexos

Ninguno
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oy L T FORMULARIO DE QUEJAS Y Codigo: | LTA-FOR-02
H U.A..M.S. RECLAMOS Version: | 0
Pigina: | Paginal de 1
Nombre Cliente Fecha de
apertura
Tipo de producto Lote de productos

Fecha de venta

Descripeion de queja o reclamo

Observaciones

Procedente

No procedente

Propuestas de
COITEecCion o

resolucion
Eeemplazo del Devolucion del
pedido dinero

Fecha de cierre

Dias de cierre




ANEXO 6
ARBOL DE DECISIONES



Arbol de decisiones

¢Existen medidas de NO ¢Es necesario el control en esta f@ o Modificar la fase, el
control preventivo? para la inocuidad / b proceso o el producto

P1 L
sI N04>< No es un PCC )—»C FIN )
Y
P2 G_a fase esta pensada especificamente para eliminar la probable presencia de lm
eligro o reducirla a un nivel aceptable? |
pelig ‘ p J o
NO
v
¢Podria producirse contaminacion por peligros identificados por encima de los
niveles aceptables o podrian estos crecer hasta niveles inaceptables?
P3 L
N04>C No es un PCC )—»C FIN )
¢Una fase posterior eliminara los peligros identificados o NO ,( Punto Critico de )‘
- reduciré su aparicion probable a niveles aceptables? Control

S { No es un PCC )—»C FIN )




ANEXO
INSTRUCTIVO DE LLENADO DE
PLANILLAS



Codigo: LTAIT 002
“*LTA INSTRUCTIVO DE LLENADO DE PLANILLAS DE | Version: 0
o CONTROL PCC1 Emision: 24/10123
Pagina 1 de 1
1. Objetive

Describir el llenado penadico de temperatura y tiempo de la operacion de escaldado de chonizo precocido del
Laboratorio Taller de Alimentos de UATMS.

2. Alcance

Aplica a la operacion de escaldado de chorizo precocido.

3. Proceso

1. El proceso de escaldado contara con su regisiro LTA-PL-CP-01

2. De acuerdo al sistema HACCP el registro de temperatura debe ser controlado cada 15 minutos
puesto que el tiempo de cocc1on del chonzo vana de acuerdo al tamarfio de lote de produccion, una
vez llegue a 70°C se debe mantener 20 minutos mas.

3. El control se realiza utilizando un termoémetro.

4. El llenado de planillas se inicia con el registro de la fecha y hora de inicio de 1a operacién. El
formato de fecha debe ser dd/mm/aaaa v la hora formato 24 horas.

5. Se registra cada 15 minuios la temperatura en centigrados, con apoyo de un reloj temponzador de la
empresa,

6. En caso de que se sobrepasen los limites criticos se registra en la columna “EXCESOENL.C™

7. En caso de que no se encuentre dentro del limiie v se ejecutan correcciones se registran en

“OBSERVACION/CORRECCION™

4. Frecuencia

+ En cada ciclo de produccion.
* (Cada 15 nunutos una vez miciada la operacion.

5. Registros
Fdenﬁ'ﬁmdé“, - Frecuencia de Lugar Responsable . .. Tiempo
Tituloe Codigo Henado de de custodia Clasificacion de
Archivo ] cusiodia
Planilla de LTA- De acuerdo a
confrol del PL-CP- o Almacén | Supervisor Fechas 1 afio
PCC1 o1 requennuento
6. Control de cambios
N ° Revision Puntos Descripcion Fecha

0 Todos Emifido para aprobacion 24/10/2023




Codigo: LTAIT-03
LTA INSTRUCTIVO DE LLENADO DE PLANILLAS DE | Version: 0
H&alms. CONTROL PCC2 Emision: 24/10/23
Pagina 1 de 1
1. Objetivo

Describir el llenado penddico de temperatura y tiempo de la operacion de enfriado de chonizo precocido del
Laboratorio Taller de Alimentos de UATMS.

2. Alcance

Aplica a la operacion de enfriado de chornzo precocido.

3. Proceso

1. El proceso de enfriado contara con su planilla TTA-PL-CP-01
2. De acuerdo al sistema HACCP el registro de temperatura debe ser conirolade una vez micie y

termine la operacion.

3. El control se realiza utilizando un termémetro.
4. Elllenado de planillas se micia con el registro de la fecha y hora de inicio de la operacién. El

formato de fecha debe ser dd/'mm/aaaa v la hora formato 24 horas.
5. Seregistra cada la temperatura en centigrados, y el tiempo con apoyo de un reloj temponzador de la

empresa,

6. En caso de que se sobrepasen los limites criticos se registra en la columna “EXCESOENL.C.”

7. En caso de que no se encuentre dentro del limite v se ejecutan comrecciones se registran en
“OBSERVACION/CORRECCION™

4. Frecuencia

s En cada ciclo de produccién.
s (Cada 15 minutos una vez iniciada la operacion.

5. Registros

Identificacion Frecuencia de Lugar de | Responsable de Clasificacién Tiempo de

Titulo Codigo llenado Archivo custodia ’ custodia
Planilla de LTA-PL- De acuerdo a . . -
control del PCC?2 CP02 secmesinientn Almacén Supervisor Fechas 1 afio

6. Control de cambios

N ° Revision Puntos Descripcion Fecha

0 Todos Emitido para aprobacion 24/10/2023




Codigo: LTAIT-04
LTA INSTRUCTIVO DE LLENADO DE PLANILLAS DE | Versién: 0
G 5aims. CONTROL PCC3 Emision: 24/10/23
Pagina 1 de 1
1. Ohbjetive

Describir el llenado peniadico de temperatura de los refrigeradores de almacenamiento de producto termmado
del Laboratorio Taller de Alimentos de UATMS.

2. Alcance

Aplica al almacenamiento de chorizo precocido.

3. Proceso

1
2.

La temperatura de refrigeradores contara con su planilla LTTA-PL-CP-03

De acuerdo al sistema HACCP el registro de temperatura de almacenamiento debe ser controlada
cada 3 horas.

El control se realiza utilizando un termémetro.

El llenado de planillas se inicia con el registro de la fecha v hora de inicio de 1a operacién. El
formato de fecha debe ser dd/mm/aaaa y la hora formato 24 horas.

Se registra cada la temperatura en centigrados, v el tiempo con apoyo de un reloj tempornizador de la
empresa,

En caso de que se sobrepasen los limites criticos se registra en la columna “EXCESOENL.C.”
En caso de que no se encuentre dentro del limite y se ejecutan correcciones se registran en
“OBSERVACION/CORRECCION™

4. Frecuencia

* En cada ciclo de produccion.

s (Cada 3 horas.

5. Registros

Identificacion Frecuencia de Lugar de | Responsable de Clasificacién Tiempo de

Titulo Cadigo lenado Archivo custodia ) custodia
Planilla de LTA-PL- De acuerdo a . . -
control del PCC3 CP-03 secueriniexio Almacén Supervisor Fechas 1 afio

0. Control de cambios

N ° Revision Puntos Descripcion Fecha

] Todos Emitido para aprobacion 24/10/2023




ANEXO 7

PROCEDIMIENTO AUDITORIA
INTERNA DEL SISTEMA HACCP



.. Codigo: LTA-PRC-004
T PROCEDIMIENTO PARA EL PROGERAMADE | Versiin: 0
-AJM.S. AUDITORIAS Emisién: 10/24/23
Pigina 1 de 2
1. Objetivo

Establecer las actividades para la realizacion de anditorias internas al HACCP.

2. Alcance

Proceso de anditoria interna del sistema HACCP para chorizo precocido para el Laboratorio

Taller de Alimentos de la UAIMS

3. Criterios de anditoria
« NB/NM 323:2015
4. Formacion del equipe anditor
+ Capacitacion en la norma 323:2015
» Capacitacion en la norma 19011
* Programa de formacidn en base a futerias o anditorias guiadas

5. Criterios de evaluacion para auditor interno

Educacién: Ing. Quimico — Ing. Alimentos — Ing. Industrial

Formacién: Inocuidad Alimentaria — Analisis de Peligros v Puntos Criticos de Control — Proceso

de anditorias internas o externas

Experiencia general: Area de alimentos - auditorias

Experiencia especifica: Carnicos — anditorias de buenas practicas de manufactura
6. Técnica de anditoria

- Observacion

- Analisis documental

- Entrevista

Desarrollo
Planificacion general de las auditorias (programa)
Elaboracién del plan de auditoria

WoN=N

Actividades de auditoria in situ




24 Cadigo: LTA-PRC-004
H" LTA | PROCEDIMIENTO PARA ELPROGRAMADE | Version: 0
U-AJMS.

AUDITORIAS Emisién: 10:24/33
Pigina 2 de 2
4. Asignacion de equipos anditor
5. Clasificacion de no conformidades
6. Elaboracién de informe
7. Registro
Identificacion . Lugar Tiempo
- = Frecuencia de Eesponsable | . . .
Titulo Cadigo lenado de ] de custodia | Clasificacion de
Archivo custodia
Formato de
informe de LTA- De acuerdo a . - P
auditoria INF-001 | requerimiento Almacén | Supervisor Fechas 3 afios
interna
8. Control de cambios
N ® Revision Puntos Descripecion Fecha
0 Todos Emitido para 13/01/2023
aprobacion
9. Anexos

Formato de informe de anditoria interna LTA-INF-001

Eequisitos de analisis de peligros u puntos criticos de control segiin norma NB/NM 323




EfATS

FORMATO DE INFORME DE AUDITORIA INTERNA

Cadigo: LTA-INF-001

Versién: 0

A J.M.5 Emisién: 10/24/23
Pagina 1 de 4
‘ INFORME N° ‘ PROCESO ‘ FECHA
I Fecha de inicio [ Fecha de cierre
Equipo auditor
Nombre Cargo Nombhre Cargo
Participantes
de la Auditoria
Ohjetiva
Alcance
Criterios
N ® Revisién | Puntos [ Descripcién [ Fecha
0 | Todos [ Emitido para aprobacién [ 13/01/2023

L T A Cadigo: LTA-INF-001
= . Versidn: 0
H UAJMS. FORMATO DE INFORME DE AUDITORIA INTERNA Fraision: 1072473
Pagina 2 de 4
Metodologia
EVIDENCIA REQUISITO HAITAZGO
[ N © Revision | Puntos | Descripeion | Fecha
[ 0 [ Todos [ Emitido para aprobacién 13/01/2023




ghlA

FORMATO DE INFORME DE AUDITORIAINTERNA

Cadigo: LTA-INF-001

Versign: 0

Emisidn: 10/24/23

Pagina 4 de 4

EVIDENCIA

REQUISITO

HALLAZGO

Conclusiones

Auditor lider

Nombre

Firma

Fecha

Toda la informacién recopilada durante la planificacion, desarrollo y cierre de la evaluacion es de uso exclusivo y confidencial de la Organizacién Auditada y no
serd utilizado para ningin oftro fin que no sea la definicion e implementacién de planes de mejoramiento.

[ N ° Revision

Puntos I Descripeion.

Fecha |

Todos | Emitido para aprobacién

13/01/2023 |

LTA PROCEDIMIENTO DE AUDITORIA ‘C;::_l:ig;:_?A'PL'CP'O"
H U.AJMS. PLANILLA DE OCURRENCIA DE PELIGROS g:;::“l ég’lm’B

Tipo de peligro Peligro

N° DE OCURRENCIAS RELACIONADAS AL
PELIGRO

N° de ciclos de
produccion OBSERVACIONES

E|F M|  AM|J|J| A SIOIN|D

Trozos de metal

Huesos

Fisico Piedras

Plastico

Faneras (Pelo, uiias, etc)

Quimico

Varios desinfectantes

Trazas de antibacterianos

Trazas de antiparasitarios

Nitrito y nitratos

Biolégico

Campilobacter jejuni

Yersinia enterocolitica

Salmonella spp

Listeria monocytogenes

Clostridium perfiingens

Sthaphylococeus aureus

Escherichia coli STEC

Trichinella spiralis

A partir de los registros de quejas y reclamos, se asocian las quejas y reclamos a los peligros identificados en el sistema HACCP se registra la

ocurrencia para cada mes, en caso que no se asocte a ningiin peligro identificado se registra en los espacios vacios inferiores.

N° Revisi6n [

Puntos | Descripcidn

‘ Fecha

0 \

Todos | Enmutido para aprobacion

\ 24/10/2023
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ANEXO 8

INSTRUMENTOS PARA EL SISTEMA
HACCP
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MH kNN k Ficha Técnica del Producto Termometro con forma T
HANNA Instruments Equipos Bolivia S.R.L.
lnslrunenis www.hannabolivia.com

Termometro con forma T
HI 145

Descripcion

Los termometros HI 145 fueron desarrollados para los programas HACCP que requieren altos estandares de rendimiento y
facilidad en su uso. El mango durable con forma de T se ajusta comodamente en la mano y es ideal para situaciones donde
la fuerza aplicada es necesaria para la insercion, como en la inspeccion de came de entrada y en productos
semicongelados. El LCD ubicado en la parte superior del medidor, permite una facil lectura en aplicaciones de coccion.

HI 145-00 y HI 145-01 estan equipados con una sonda AlSI 316 de acero inoxidable de 125 mm (5%). La forma conica de la
punta le confiere una respuesta rapida y una precision mejorada sobre el rango entero.

HI 145-20 y HI 145-30 son suministrados con una sonda de acero inoxidable de 300 mm (12°), ideal para monitorear liquidos
calientes, como freidoras profundas y preparacion de caldos.

Con la caracteristica automatica CAL CHECK®, la serie HI 145 lieva a cabo una auto prueba de su estado de calibracion y lo
muestra en |a pantalla. Esta caracteristica asegura la precision, repetibilidad y la confianza en las lecturas.

HANNA Instruments Equipos Bolivia S.R.L. 1
www_hannabolivia.com
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IR HANNA, Instruments Equipos Bolivia S RL.
' Ins'ruments www.hannabolivia.com

Especificaciones

Rango -50.0 & 220°C y -58.0°F a 428°F

Resolucidn 0.1°C {-50.0 a 199.9°C); 1°C (200 a 220°C) y 0.1°F (-58°F a 199.9°F); 1.0°F(200°F a
428°F)

Precision +0.3°C (-20 a 90°C); +0.4% F.5. (exterior) y +0.6°F (-4 to 194.0°C);+0.4% F.5. (exterior)

Sonda Sonda de acero inoxidable; 125 mm x dia 5 mm (4.9 x dia 0.2") y Sonda de acero

inoxidable 300 x dia 3 mm (11.8 x dia 0.27)

Tipo de baterialvida 1.5V AALS aproximadamente 10,000 horas de uso continuo; auto apagado después de 8
minutos de no uso.

Condiciones Ambientales -10 a 50°C (14 a 122°F); HR max. 95%
Dimensiones (solo medidor) 92 x 165 x 38 mm (3.6 x 6.5 x 1.57) y 92 x 340 x 38 mm(3.6 x 12.5x 1.57)
Peso (solo medidor) 659 (230z.)yB0g(28B07)

Accesorios

= Mo presenta accesorios

Como pedir
Todos los modelos de la serie HI 145 son suministrados completos con bateria e instrucciones

= HI 145-00 con sonda de 125 mm
= HI 145-01 con sonda de 125 mm
= HI 145-20 con sonda de 300 mm
= HI 145-30 con sonda de 300 mm

Ventajas

» Precision de +0.3°C

« Cuerpo con forma de T para facil lectura

» Dos longitudes de sondas disponibles

» CAL CHECK®

« ldeal para semisolidos, freidoras profundas y preparacion de caldos
» Vida prolongada excepcional mayor de un aiio

HAMMA, Instruments Equipos Bolivia S.R.L. 2
www hannabolivia.com
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Termémetro plegable (’_Jn
Checktemp 4 para carne cruda /.f’” GLEL-'”
HI 151-1 -

"

> i

Descripcion

El HI 151-1 Checktemp 4 es el termdmetro portatil v de alta precision ideal para la industria alimenticia. La afilada punta
plegable en acero inoxidable es ideal cuando se busca evaluar alimentos frescos, cocidos o semi-congelados. La punta del
sensor permite al usuario una medicion precisa de la temperatura tanto en partes delgadas como gruesas. El HI151 permite
realizar mediciones tanto en "C como en °F.

El termometro cuenta un cuerpo compacto y a prueba de agua con calibracion de fabrica. El Checktemp 4 cuenta con la
caracteristica CAL Check que verifica la calibracion cada vez que el termometro es encendide. De manera adicional el
termémetro cuenta con un sensor de movimiento que efimina la necesidad de cerrarlo ¥ abrirfo nuevamente cuando estd
inactivo.

El termdmetro cuenta con una carcasa en color rojo recomendada por la HACCP para el trabajo con productos camicos.

Especificaciones

HANMA, Instruments Equipos Bolivia 5.R.L. 1
www_hannabolivia.com
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Especificaciones HI 151-1

Temperatura Rango -50.0a300°C/r-58.0as5720"°F

Resolucién 0.1 *C {-50.0 & 199.9 *C); 1.0 °C (200.0 & 300.0 °C) 0.1 °F (-58.0 a
199.9 °F); 1.0 °F (200.0 a 572.0 °F)

Precision (@25°C/TT°F) | + 0.4 °C (-50.0 a-30.0 °C); = 0.2 °C (-30.0 a 170.0 °C) = 0.4 °C
(170.0 a 199.9 °C); + 1.0 °C + 1 digito (200.0 a 300.0 °C)
+0.8 °F (-58.0 & -22.0 °F); =04 °F (-22.0 a 199.9 °F}
+1.0 °F (200.0 a 392.0 *F); £2.0 °F + 1 digito (392.0 to 572.0 °F)

Calibracion Calibrado en fabrica
Especificaciones Sonda -30.0a 300 °Cf-58.0a5720°F
adicionales L . o )
Tipof vida utl de la bateria  CR2032 ion-li (2) f aprox. 4000 horas de uso continuo
Apagado automatico 1 min, 2 min (por defecto), 8 min, 60 min o OFF
Ambiente -30.0 to 50.0°C (32.0 to 122.0°F)
Color de la carcasa Rojo
Certificacion de la carcasa P67, con capacidad de flotar
Dimensicnes 165 x 45 x 24 mm (6.5 x 1.8 x 0.97)
Peso 85g (3.0 0z)
Accesorios
No Especifica
Como pedir

El termometro plegable Checktemp 4 HI 151-1 para la medicion de camicos se entrega junto a un manual de instrucciones,
baterias y certificado de calidad.

La version HI 151-100 cumple con la cerificacion EM 13485 para dispositivos medicos.

Ventajas
Principales caracteristicas:

» CAL Check™ Al desplegar la sonda de acero inoxidable del Checkiemp®d este se encendera de manera automatica y
realizara una verificacion de la calibracidn. Esta caracteristica le permitird conocer si la bateria del medidor esta baja o si
requiere calibrarse.

« Sonda de acero inoxidable AlS] 316 La sonda de penetracion esta fabricada en acero inoxidable, lo que le provee una

HAMMA, Instruments Equipos Bolivia S.R.L. 2
www.hannabolivia.com
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m HANNA Instruments Equipos Bolivia S.R.L.
InSIr ents www hannabolivia.com

HININE,

Dataloggers de temperatura

HI 148
Temperature Logger
Descripcion

La serie de Dataloggers HI 148 son ideales para monitorear la temperatura en aplicaciones como el procesamiento de
comida, transporte, museos, y horticultura. Los Dataloggers cuentan con una excelente memora: 16,000 lecturas para
modelos de 1 canal y 8000 lecturas/para modelos de 2 canales. La aplicacion del software HI92148 (disponible a solicitud)
permite la comunicacion entre el datalogger y un PC con sistema operativo Windows, por medio de un cable USB-C. Usando
la aplicacion, los parametros de adquisicion de datos son definidos por el usuario y la informacién registrada se puede
descargar a través de un cable USB.

« Carcasa a prueba de agua con certificacion IPE7

« Soporte para pared incluido para instalacion versatil y facil manejo del datalogger.

+ Uno o dos canales, con sensor intemo o extemno.

» 16000 lecturas (para modelos de 1 canal) o 8000 lecturas (para modelos de 2 canales)

« Alarmas programables altas y bajas.

« Intervalos de registro programables desde 1 segundo hasta 24 horas en modelos de 1 canal, y desde 2 segundos a 24
horas para modelos de 2 canales.

* Almacenamiento de datos en intervales, temperatura min ¢ max entre intervalos de registro.

« Delay para el inicio de registro desde 1 segundo hasta 199 horas, usando la aplicacion de PC HI 92148 o el boton inicio de

HANNA Instruments Equipos Bolivia S R.L. 1
www.hannabolivia.com



