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Resumen

A través de investigaciones bibliograficas y consulta a personal capacitado se ha elaborado este
trabajo conteniendo material util para la administracién de sistemas de analisis de peligros y
puntos criticos de control dirigido a la produccion de alimentos listos para cocinar y con valor
agregado conocido como embutidos hombre comercial que se le da ampliamente a toda carne
picada con especias que se introduce en una funda artificial que le da la forma caracteristica
aunque hace muchos afos atras este producto se enfundaba en tripas de cerdo para darle el

sabor caracteristico de curado.

El trabajo de investigacion monografico se centro en solucionar el problema de documentacion
y organizacion funcional de la planta de embutidos de pollo de Avicola La Estrella S.A. la cual
fue sometida a una serie de visitas y entrevistas realizadas con el fin de recopilar la informacién
necesaria para lograr acercar los manuales de inocuidad a la realidad de la planta y de la

empresa en general.

Se realizé un cotejo de informacion y reuniones con la gerencia para actualizar, mejorar y tener
procedimientos escritos de la planta asi mismo estos manuales representan una renovacion del
compromiso de la empresa Avicola La Estrella S.A. con la calidad y la seguridad para con sus

clientes ya que Avicola La Estrella S.A no negocia la salud de los consumidores.

“Lo que no esta escrito no existe”. Tom Clandy
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I Introduccion

Avicola La Estrella S.A, ubicada en el Km. 22 %2 Carretera Norte, es una empresa nacional
lider en el procesamiento y comercializacién de pollo y productos derivados. Fue fundada en

1972 y constituida como sociedad anénima en 1977.

En los primeros 8 (ocho) afios, dicha empresa comenzé como productora y comercializadora de
huevos, sin embargo después de 1980 incursioné en la produccién de pollo de engorde,
convirtiéndose en una completa y moderna integracion al producir desde el huevo fértil hasta el
pollo procesado, asi como también productos con valor agregado derivados del procesamiento

de la carne de pollo.

Como parte de los productos derivados con valor agregado se encuentra la planta de
embutidos, la cual procesa y produce una gran variedad de estos que van desde mortadelas

sencillas hasta la produccion de jamones de excelente calidad.

Parte esencial en la produccién de alimentos listos para consumir, es la certificacion de un
sistema de calidad que demuestre que dicho producto es sumamente confiable desde las
materias primas utilizadas hasta el material con que es empacado. Entre los principales
sistemas de calidad, se encuentra el HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
por sus siglas en inglés), lo cual para lograr su certificacion se debe de cumplir con ciertos
requisitos previos, entre los cuales estan las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los

Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES).

La Planta de Embutidos de Avicola La Estrella S.A, no cuenta en si con un sistema de calidad
HACCP propiamente implementado y certificado a pesar de la existencia de éste, por lo que con
el presente trabajo se pretende la actualizacion de dicho sistema de calidad con todo y los pre-
requisitos para que dicha planta pueda llegar a ser certificada de manera formal mediante las

autoridades correspondientes a nivel nacional.
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Il. Antecedentes

El complejo de las plantas procesadoras de Avicola La Estrella S.A. cuenta con dos areas de
produccion: La planta procesadora de aves y las plantas procesadoras de productos con valor
agregados. Esta ultima a su vez se divide en dos: la planta procesadora de arroz con pollo y
preformado y la planta Procesadora de embutidos. De estas tres plantas solo dos presentan
certificacion HACCP la cual es extendida por el Ministerio de Agricultura y Forestal (MAGFOR)
que, segun la ley 291, Titulo Ill, Capitulo | articulo 22, son los responsables por estas

regulaciones y certificaciones.

En el caso de la planta de embutidos, el mas reciente es una trabajo monografico realizado por
los ingenieros Elvis Gomez y Freddy Aguirre de la Universidad Nacional de Ingenieria, para
optar al titulo de Ingeniero Quimico, que se titula “Disefio del sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en la Planta de Embutidos de Avicola La
Estrella (2007)” en donde se hizo una evaluacién de la planta en base a los programas
prerrequisitos de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operacionales Estandares
de Sanitizacion, es decir, se hizo una evaluacion de la situacion de las instalaciones, equipos,

suministros, asi como también de los métodos usados para limpieza en general, entre otros.

Asimismo, en dicho trabajo se elaboré un analisis de peligros, parte esencial del plan de
administracion HACCP, en donde se sefialan cada uno de los posibles puntos criticos y la
manera de como controlarlos, como también un sistema de monitoreo para cada limite critico y

su justificacion cientifica de los mismos.

Sin embargo, el trabajo realizado es de manera general, es decir, dieron los primeros pasos
para sentar bases para la elaboracién completa de los manuales de Buenas Practicas de
Manufactura, Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion y el Plan de
Administracion HACCP. Se menciona que toda la informacion recopilada y la forma de
organizacién no estaban considerando las guias emitidas por el ente regulador nacional,
MAGFOR por lo que el objetivo de este trabajo es llevar a cabo una de las recomendaciones
hechas por los ingenieros Gomez y Aguirre, como es la elaboracién formal de dichos manuales
de manera pronta con el fin de implementarlos y queden establecidos para una futura
certificacion de la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella S.A, trayendo consigo muchos
beneficios para esta planta ya que gozaria de una certificacién de calidad reconocida.
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1. Justificacion

El mercado internacional de productos alimenticios ha establecido para su comercializacion el
cumplimiento de Normas y Requisitos Higiénicos Sanitarios que garanticen la inocuidad de los
alimentos a fin de velar por la salud de los consumidores siendo el sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) la metodologia que ha permitido cumplir con dicho

propésito.

La Inocuidad de los alimentos como requisito para garantizar la salud de los consumidores se
ha convertido en una prioridad absoluta para comercializar alimentos, llegando incluso a
exigirse cada vez mas que, los alimentos dispuestos al alcance del consumidor, deban cumplir
con los requisitos de calidad y que estos certifiquen su inocuidad. A diferencia de otras
caracteristicas como el sabor, color, precio, presentacién y disposicion, la seguridad e inocuidad

de un alimento no es negociable y nunca lo sera.

En la actualidad, la planta de embutidos no posee manuales propios para la administracion de
Sistemas HACCP y con ello es una necesidad de la empresa tener un sistema de calidad,

mediante la cual pueda ser reconocida y debidamente certificada.

Por lo anterior la Planta procesadora de embutidos de Avicola la Estrella S.A. con la redaccion
de los manuales de administracion, se pretende proporcionar mas confianza al cliente en lo
referente a la seguridad e inocuidad de los productos que ofrecemos permitiendo mantener
como la maxima prioridad la salud del consumidor. Ademas, brindara una guia adecuada para
llevar los lineamientos de las Buenas Practicas de Manufactura, los procedimientos estandares
de sanitizacion y el plan de administracion HACCP de acuerdo a lo estipulado en las Normas

Técnicas Obligatorias Nicaraglienses y CODEX Alimentarius (Cédigo de los alimentos).
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IV. Objetivos

Objetivo General:

“Actualizar los manuales de Buenas Practicas de Manufactura(BMP), Procedimientos
Operacionales Estandares de Sanitizacion(POES) y Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control( HACCP) de la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella S.A, segun los lineamientos
requeridos por el MAG-FOR.”

Objetivos Especificos:

» Evaluar la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella S.A en base a los criterios
técnicos requeridos por el MINSA para la actualizaciéon de los manuales de Buenas

Practicas de Manufactura y Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion.

» Analizar y evaluar los puntos criticos de control del sistema HACCP de la Planta de
Embutidos de Avicola La Estrella S.A en base a estudios realizados anteriormente para
lograr la actualizacion y redaccion del manual de administracion del sistema segun los

lineamientos requeridos por el MAG — FOR.
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V. Marco Teodrico

Para poder implementar con éxito un sistema de calidad, como es el sistema de analisis de
peligros y puntos criticos de control, es fundamental contar con un programa de prerrequisitos,
entre los cuales son los lineamientos de las Buenas Practicas de Manufactura y los
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES). Ambos juegan un
papel importante en conjunto con el sistema HACCP para brindar a los consumidores un
producto confiable para el consumo humano y de calidad, ya que estos pre requisitos estan
enfocados en la manipulacion del producto desde la llegada de las materias primas hasta la
obtencion del alimento; asi como también la correcta sanitizacion y limpieza en donde el

producto es procesado.
1. Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son regulaciones publicadas por la Administracion
de Alimentos y Drogas (FDA, por sus siglas en ingles) para proveer los criterios de conformidad
con el Acta Federal sobre alimentos, farmacos y cosméticos (FD&C ACT, por sus siglas en
ingles), requiriendo que todos los alimentos de consumo humano estén libres de toda

adulteracion.

Las BPM se constituyen como regulaciones de caracter obligatorio en una gran cantidad de
paises; buscan evitar que se presente cualquier riesgos de indole fisica, quimica y biologica
durante el proceso de manufactura de alimentos, que pudieran repercutir en afectaciones a la
salud del consumidor (Osetif, 2005)

Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta basica para la obtencidon de
productos seguros para el consumo humanos, que se centralizan en la higiene y forma de
manipulacién. Ademas, segun The Food Consortium (2005), las BPM son una serie de pasos y
procedimientos basicos y universales que controlan las condiciones de operacion dentro de
establecimientos y garantizan las condiciones favorables para la produccion de alimentos

seguros e inocuos.

Las BPM abarcan los siguientes lineamientos técnicos para lograr un alimento inocuo:

5.1.1 Materias Primas

La calidad de las Materias Primas no debe comprometer el desarrollo de las Buenas Practicas.

Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para el consumo, deben aislarse y
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rotularse claramente, para luego eliminarlas. Hay que tener en cuenta que las medidas para
evitar contaminaciones quimica, fisica y/o microbiologia son especificas para cada

establecimiento elaborador.

Las Materias Primas deben ser almacenadas en condiciones apropiadas que aseguren la
proteccion contra contaminantes. El depdsito debe estar alejado de los productos terminados,
para impedir la contaminacion cruzada. Ademas, deben tenerse en cuentas las condiciones

6ptimas de almacenamiento como temperatura, humedad, ventilacién e iluminacién.

El transporte debe preparase especialmente teniendo en cuenta los mismos principios
higiénicos-sanitarios que se consideran para los establecimientos. (Boletin Argentino, Direccion

de Promocion de la Calidad Alimentaria)

5.1.2 Establecimientos

Dentro de esta incumbencia hay que tener en cuenta dos ejes:
a. Estructura

El establecimiento no tiene que estar ubicado en zonas que se inunden, que contengan olores
objetables, humo, polvo, gases, luz y radiacion que pueden afectar la calidad del producto que

elaboran.

Las vias de transito interno deben tener una superficie pavimentada para permitir la circulacion

de camiones, transportes internos y contenedores.

En los edificios e instalaciones, las estructuras deben ser sélidas y sanitariamente adecuadas, y
el material no debe transmitir sustancias indeseables. Las aberturas deben impedir la entrada
de animales domésticos, insectos, roedores, mosca y contaminante del medio ambiente como

humo, polvo, vapor.

Asimismo, deben existir tabiques o separaciones para impedir la contaminacion cruzada. El
espacio debe ser amplio y los empleados deben tener presente que operacién se realiza en
cada seccion, para impedir la contaminacion cruzada. Ademas, debe tener un disefio que

permita realizar eficazmente las operaciones de limpieza y desinfeccion.

El agua utilizada debe ser potable, ser provista a presion adecuada y a la temperatura

necesaria. Asimismo, tiene que existir un desagie adecuado.

Los equipos y los utensilios para la manipulacion de alimentos deben ser de un material que no

transmita sustancias téxicas, olores ni sabores. Las superficies de trabajo no deben tener
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hoyos, ni grietas. Se recomienda evitar el uso de maderas y de productos que puedan

corroerse.

La pauta principal consiste en garantizar que las operaciones se realicen higiénicamente desde
la llegada de la materia prima hasta obtener el producto terminado. (Boletin Argentino, Direccion

de Promocion de la Calidad Alimentaria)
b. Higiene

Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en buen estado higiénico, de

conservacion y de funcionamiento.

Para la limpieza y la desinfeccién es necesario utilizar productos que no tengan olor ya que
pueden producir contaminaciones ademas de enmascarar otros olores. Para organizar estas
tareas, es recomendable aplicar los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento) que describen qué, como, cuando y donde limpiar y desinfectar, asi como los

registros y advertencias que deben llevarse a cabo.

Las sustancias téxicas (plaguicidas, solventes u otras sustancias que pueden representar un
riesgo para la salud y una posible fuente de contaminacion) deben estar rotuladas con un
etiquetado bien visible y ser almacenadas en areas exclusivas. Estas sustancias deben ser
manipuladas sélo por personas autorizadas. (Boletin Argentino, Direccién de Promocion de la

Calidad Alimentaria)
5.1.3 Personal

Aunque todas las normas que se refieran al personal sean conocidas es importante remarcarlas

debido a que son indispensables para lograr las BPM.

Se aconseja que todas las personas que manipulen alimentos reciban capacitacion sobre
"Habitos y manipulacién higiénica". Esta es responsabilidad de la empresa y debe ser adecuada

y continua.

Debe controlarse el estado de salud y la aparicién de posibles enfermedades contagiosas entre
los manipuladores. Por esto, las personas que estan en contacto con los alimentos deben
someterse a examenes médicos, no solamente previamente al ingreso, sino periédicamente.
Cualquier persona que perciba sintomas de enfermedad tiene que comunicarlo inmediatamente

a su superior.

Por otra parte, ninguna persona que sufra una herida puede manipular alimentos o superficies

en contacto con alimentos hasta su alta médica. Es indispensable el lavado de manos de
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manera frecuente y minuciosa con un agente de limpieza autorizado, con agua potable y con
cepillo. Debe realizarse antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de haber hecho uso
de los retretes, después de haber manipulado material contaminado y todas las veces que las
manos se vuelvan un factor contaminante. Debe haber indicadores que obliguen a lavarse las

manos y un control que garantice el cumplimiento.

Todo el personal que esté de servicio en la zona de manipulacion debe mantener la higiene
personal, debe llevar ropa protectora, calzado adecuado y cubre cabeza. Todos deben ser
lavables o descartables. No debe trabajarse con anillos, colgantes, relojes y pulseras durante la

manipulacién de materias primas y alimentos.

La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la contaminacién, tales como
comer, fumar, salivar u otras practicas antihigiénicas. Asimismo, se recomienda no dejar la ropa
en la produccién ya que son fuertes contaminantes. (Boletin Argentino, Direccion de Promocién

de la Calidad Alimentaria)
5.1.4 Higiene en la Elaboracion

Durante la elaboracion de un alimento hay que tener en cuenta varios aspectos para lograr una

higiene correcta y un alimento de Calidad.

Las materias primas utilizadas no deben contener parasitos, microorganismos o sustancias
toxicas, descompuestas o extranas. Todas las materias primas deben ser inspeccionadas antes
de utilizarlas, en caso necesario debe realizarse un ensayo de laboratorio. Y como se mencion6
anteriormente, deben almacenarse en lugares que mantengan las condiciones que eviten su

deterioro o contaminacion.

Debe prevenirse la contaminacion cruzada que consiste en evitar el contacto entre materias
primas y productos ya elaborados, entre alimentos o materias primas con sustancias
contaminadas. Los manipuladores deben lavarse las manos cuando puedan provocar alguna
contaminacion. Y si se sospecha una contaminacion debe aislarse el producto en cuestiéon y
lavar adecuadamente todos los equipos y los utensilios que hayan tomado contacto con el

mismo.

El agua utilizada debe ser potable y debe haber un sistema independiente de distribucion de

agua re-circulada que pueda identificarse facilmente.

La elaboracion o el procesado debe ser llevada a cabo por empleados capacitados y

supervisados por personal técnico. Todos los procesos deben realizarse sin demoras ni
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contaminaciones. Los recipientes deben tratarse adecuadamente para evitar su contaminacién

y deben respetarse los métodos de conservacion.

El material destinado al envasado y empaque debe estar libre de contaminantes y no debe
permitir la migracion de sustancias toxicas. Debe inspeccionarse siempre con el objetivo de
tener la seguridad de que se encuentra en buen estado. En la zona de envasado so6lo deben

permanecer los envases o recipientes necesarios.

Deben mantenerse documentos y registros de los procesos de elaboracién, produccién y
distribucion y conservarlo durante un periodo superior a la duracion minima del alimento.

(Boletin Argentino, Direccion de Promocién de la Calidad Alimentaria)
5.1.5 Almacenamiento y Transporte de Materias Primas y Producto Final

Las materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse en condiciones
Optimas para impedir la contaminacion y/o la proliferacién de microorganismos. De esta manera,
también se los protege de la alteracion y de posibles dafos del recipiente. Durante el
almacenamiento debe realizarse una inspeccion periédica de productos terminados. Y como ya
se puede deducir, no deben dejarse en un mismo lugar los alimentos terminados con las

materias primas.

Los vehiculos de transporte deben estar autorizados por un organismo competente y recibir un
tratamiento higiénico similar al que se da al establecimiento. Los alimentos refrigerados o
congelados deben tener un transporte equipado especialmente, que cuente con medios para
verificar la humedad y la temperatura adecuada. (Boletin Argentino, Direccion de Promocion de

la Calidad Alimentaria)
5.1.6 Control de Procesos en la Produccion

Para tener un resultado optimo en las BPM son necesarios ciertos controles que aseguren el
cumplimiento de los procedimientos y los criterios para lograr la calidad esperada en un

alimento, garantizar la inocuidad y la genuinidad de los alimentos.

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos, quimicos y/o
microbioldgicos. Para verificar que los controles se lleven a cabo correctamente, deben
realizarse analisis que monitoreen si los parametros indicadores de los procesos y productos
reflejan su real estado. Se pueden hacer controles de residuos de pesticidas, detector de
metales y controlar tiempos y temperaturas, por ejemplo. (Boletin Argentino, Direccion de

Promocién de la Calidad Alimentaria)
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Lo importante es que estos controles deben tener, al menos, un responsable.
5.1.7 Documentacién

La documentacion es un aspecto basico, debido a que tiene el propodsito de definir los

procedimientos y los controles.

Ademas, permite un facil y rapido rastreo de productos ante la investigacion de productos
defectuosos. El sistema de documentacion debera permitir diferenciar nimeros de lotes,
siguiendo la historia de los alimentos desde la utilizacién de insumos hasta el producto
terminado, incluyendo el transporte y la distribucion. (Boletin Argentino, Direccién de Promocién

de la Calidad Alimentaria)
2. Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion

Los POES describen los procedimientos operativos estandarizados que se siguen
rutinariamente para ejecutar tareas de saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las

operaciones de manipulacién de los alimentos.

Los POES son aplicables a operaciones de limpieza y desinfeccion basandose en las BPM
(Buenas Practicas de Manufactura) son requisito fundamental para la implementaciéon de

sistemas que aseguren la calidad e inocuidad de los alimentos.

Los procedimientos sanitarios adicionales para el saneamiento incluyen la identificacion de los
productos de limpieza y desinfectantes quimicos y la descripcién en caso de ser necesario de

los procedimientos de desarme y rearme de los equipos antes y después de su limpieza.

Los procedimientos pre-operacionales son aquellos que se llevaran a cabo en los intervalos de

produccion, el resultado sera una adecuada limpieza de antes de empezar la produccion.

Los procedimientos de saneamiento operacionales son los que se realizan durante las
operaciones, deben hacer referencia a la higiene del personal tal como el mantenimiento de las

prendas de vestir, al lavado de las manos y al estado de salud de los manipuladores.
Los POES abarcan:

1) Seguridad del agua

2) Superficies de contacto con el alimento
3) Prevencién de la contaminacién cruzada
4) Higiene de los empleados

5) Contaminacion
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6) Compuestos / agentes toxicos
7) Salud de los empleados

8) Control de plagas y vectores

EL manual POES define los parametros que se necesita controlar para asegurar que los
alimentos son aptos para el consumo. Todos los equipos e instalaciones deben ser limpiados y
desinfectados de acuerdo a este manual. Las empresas deben de contar con un sistema de
registro que permita el control de las aplicaciones de los POES y de sus acciones correctivas.
(Centro Tecnoldgico Agroindustrial de alimentos, Curso Inocuidad Alimentaria con énfasis en
HACCP, 2005)

3. Sistema HACCP

“El Sistema de Analisis de Riesgos en Puntos Criticos de Control (HACCP) es un sistema
preventivo el cual se encarga de la seguridad en los productos alimentarios” (K.E. Stevenson,
2004)

El sistema HACCP es la estructura organizacional, procesos, procedimientos y recursos, que

permiten identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.
5.3.1 Principios basicos del sistema de HACCP

El sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP) se fundamenta en los

siguientes principios:

» Principio 1. Realizar un analisis de peligros.

» Principio 2. |dentificar los puntos criticos de control (PCC).

» Principio 3. Establecer el (los) limite(s) critico(s) de control (LCC) para cada PCC.

» Principio 4. Establecer un sistema de seguimiento para asegurar el control de cada
PCC.

» Principio 5. Establecer la(s) accién(es) correctiva(s) cuando un determinado PCC no
esta controlado.

» Principio 6. Establecer los procedimientos de verificacion para confirmar que el Sistema
de HACCP esté funcionando eficazmente.

» Principio 7. Establecer la documentacién concerniente a todos los procedimientos y

registros apropiados a estos principios y su aplicacion. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

25



5.3.2 Requisitos del sistema HACCP

5.3.2.1 Etapa 1: Conformacién del equipo HACCP
5.3.2.1.1 Generalidades

La alta direccion debe establecer y mantener procedimientos para seleccionar los miembros del

equipo.

Dependiendo del tamano de la organizacion, se deben conformar uno o mas equipos para
ayudar en el desarrollo, la implementacion, la gestion, el mantenimiento y la revision del plan
HACCP. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

5.3.2.1.2 Conformacién del equipo HACCP

El primer paso en la aplicacion del sistema de HACCP consiste en la conformacién de un

equipo que tenga el conocimiento técnico especializado para desarrollar el sistema de HACCP.
El equipo debe asegurar que:

» el compromiso de la alta direccién sea manifiesto

» exista una clara ruta para las comunicaciones en todas las direcciones necesarias;

» sea un foro para la resolucion de situaciones conflictivas. (Norma INTE 02-01-04-03,
2003)

5.3.2.1.3 Composicién del equipo HACCP

Para desarrollar el plan HACCP, el equipo deberia ser multidisciplinario e incluir a personal de la
planta de los departamentos de compras, produccion, mantenimiento, saneamiento,
aseguramiento de la calidad, laboratorios, ingenieria e inspeccion entre otros. Es esencial que
el equipo tenga una combinacion acertada de experiencia y conocimientos, ya que debe estar a
cargo de recopilar, seleccionar y evaluar datos técnicos, e identificar los peligros y los puntos

criticos de control.

Lo ideal es que el equipo no tenga mas de seis personas, aunque en algunas etapas del
proyecto puede resultar necesario ampliarlo temporalmente, a fin de incluir personal de otros
departamentos, por ejemplo, de comercializacién, investigacién y desarrollo, o de compras y
finanzas. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

5.3.2.1.4 Representante de la direccion

La alta direccion debe designar un representante de la direccién, con responsabilidad y

autoridad definidas, para conducir el equipo. El representante de la direccién
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independientemente de cumplir con otras responsabilidades, debe tener la responsabilidad y

autoridad para:

» asegurar que el sistema de HACCP sea establecido, implementado y mantenido de
acuerdo con los requisitos de esta norma;

» informar sobre el desempefio del sistema HACCP a la alta direccién, de modo de
revisarlo cuando corresponda, y como una base firme para mejorarlo;

» asegurar la identificacion de las necesidades y planificacion de formacion;

» realizar cambios en el equipo, si es necesario;

Los miembros deben ser competentes en sus areas respectivas. (Norma INTE 02-01-04-03,
2003)

5.3.2.1.5 Formaciéon y competencia del equipo HACCP

Entre el personal seleccionado para el equipo HACCP se debe asegurar que tenga
conocimiento y pericia especificos sobre el producto y los procesos de produccion respectivos.

Asi mismo, debe tener una comprension basica de:

» Tecnologia y equipamiento utilizados para el procesamiento de alimentos.
Operaciones de alimentos.
Flujo y tecnologias de los procesos.

Quimica y Microbiologia de alimentos.

YV V V V

Principios y técnicas del analisis de peligros y puntos criticos de control. (Norma INTE
02-01-04-03, 2003)

5.3.2.2 Etapa 2: Descripcién del producto

El equipo de HACCP debe preparar una descripciéon completa del producto que incluya
informacion pertinente sobre inocuidad, tales como: nombre descriptivo, composicién (materias
primas y demas ingredientes), estructura y caracteristicas fisicas y quimicas (sélido, liquido, gel,
emulsién), método de elaboracién, sistema de envasado, condiciones de almacenamiento y
distribucion, vida util, instrucciones de uso, legislacion pertinente y otros. (Norma INTE 02-01-
04-03, 2003)

5.3.2.3 Etapa 3: Identificacion del uso previsto del producto

Se debe identificar, el uso previsto del producto, asi como el grupo destinatario, especialmente

si resulta ser un sector delicado de la poblacién (lactantes, ancianos, embarazadas, con
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alteraciones inmunoldgicas, etc.) o clientes. Se debe prestar también atencién a los usos o a los
abusos probables del producto luego de que haya salido del control del productor o del
operador del alimento. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

5.3.2.4 Etapa 4: Elaboracién de un diagrama de flujo del producto

El diagrama de flujo debe ser elaborado por el equipo de HACCP y cubrir todas las fases de la
operacioén, incluyendo la incorporacion de los insumos y los traslados o almacenamientos entre

pasos del mismo.
Dependiendo del proceso, es importante considerar los siguientes aspectos, entre otros:

material de empaque/embalaje;
los planos de la edificacion(es);
distribucion y disefos de los equipos;

antecedentes tiempo/temperatura de todas las materias primas;
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producto intermedio y final, incluyendo posibles retenciones o tiempos de espera

en el proceso;

—h

producto reprocesado y retorno;

procedimientos de limpieza y desinfeccion;
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control de plagas;

higiene del entorno de trabajo;

j. vias de posible contaminacion cruzada;

k. separacion de areas de alto y bajo riesgo;
I. practicas de higiene del personal;

m. condiciones de almacenamiento y distribucion; (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

5.3.2.5 Etapa 5: Verificacion “in situ” del diagrama de flujo

El diagrama de flujo elaborado y los datos técnicos recopilados por el equipo HACCP deben ser
verificados "in situ" por miembros de ese equipo durante todas las etapas y el tiempo de
operacion, de manera que se asegure que el diagrama de flujo y los datos son una
representacion exacta de la operacion vinculada con el producto. El diagrama de flujo debe ser
revisado periédicamente para tomar en cuenta cualquier variacion respecto del diagrama
original. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

5.3.2.6 Etapa 6: Realizacion de un analisis de peligros

Utilizando el diagrama de flujo como guia, el equipo de HACCP debe:
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» Identificar y enumerar todos los peligros biolégicos, quimicos o fisicos que se puedan
presentar en cada etapa del proceso.

» Efectuar un analisis de peligros para determinar si su prevencién, eliminacién o
reduccién a niveles aceptables es esencial para la produccion de un alimento inocuo.

» Enumerar las medidas de control que pueden ser aplicadas para controlar cada peligro.
En cada paso se puede identificar mas de un peligro y para su control se puede aplicar
mas de una medida preventiva. Donde sea factible, para simplificar el plan HACCP, se

deben aplicar medidas preventivas relacionadas con las BPM y otros prerrequisitos.

En esta etapa lo mejor es determinar las medidas preventivas y no los PCC, dado que estas
medidas preventivas constituyen un factor para la determinacion de los PCC. (Norma INTE 02-
01-04-03, 2003)

5.3.2.7 Etapa 7: Determinacion de los puntos criticos de control (PCC)

El equipo debe determinar si un paso particular del proceso es un PCC, y si se puede controlar

un peligro en ese paso particular.

Para completar todos los pasos necesarios hasta la determinacion de un PCC puede trabajarse

con un formulario del tipo ejemplificado en el anexo 3 A. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)
5.3.2.8 Etapa 8: Establecer los limites criticos y tolerancias para cada PCC

Una vez identificado los PCC en el proceso bajo estudio, el equipo debe proceder a fijar el nivel

de referencia y su tolerancia para la medida(s) de control en cada PCC.

El valor de referencia especifico y la tolerancia fijados para cada PCC/medida de control debe
algun parametro medible relacionado con el PCC. Se prefieren aquellos parametros de rapida y
facil medicion. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

5.3.2.9 Etapa 9: Establecer un sistema de seguimiento para cada PCC

Una vez establecidos los limites criticos para los PCC se deben establecer los procedimientos

para darles seguimiento, a fin de determinar y documentar si los limites criticos se cumplen.
Para cada PCC se debe establecer un sistema de seguimiento eficaz considerando:

¢ A qué se debe dar seguimiento?

a
b. ¢Quiénes son los responsables?

c. ¢Cuando debe realizarse el seguimiento?
d

¢, Coémo debe realizarse el seguimiento?
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El sistema de seguimiento debe ser tal que provea la seguridad de que cualquier desviacién sea
detectada oportunamente para prevenir cualquier peligro que surja. (Norma INTE 02-01-04-03,
2003)

5.3.2.10 Etapa 10: Establecer planes de acciones correctivas

Se debe establecer y mantener procedimientos documentados para implementar acciones
correctivas cuando el seguimiento de los limites criticos de un PCC particular indique cualquier
desviacion de las tolerancias especificadas. La responsabilidad por la disposicion de un

producto no conforme prevista debe ser claramente asignada.

Cuando existe una desviacion en los limites criticos establecidos, los planes de accion

correctiva deben estar destinados a:

» Determinar la condicién y destino del producto no conforme.

» Corregir la causa de no cumplimiento de los limites criticos.

» Mantener los registros de las acciones correctivas adoptadas. (Norma INTE 02-01-04-
03, 2003)

5.3.2.11 Etapa 11: Establecer procedimientos de verificacion y revision
5.3.2.11.1 Verificacién de Plan HACCP

La organizacion debe establecer una sistematica adecuada para la verificacion del plan HACCP,
que especifique los métodos, la frecuencia y los datos necesarios relacionados con los
procedimientos de verificacion. Ademas, se deben realizar regularmente los tipos de verificacion

siguientes:

» inspeccion del plan HACCP y sus registros;

» evaluacion de cualquier desviacion, disposicion de producto, acciones correctivas y
reclamos de los consumidores que pudieran indicar fallas del Plan HACCP;

» analisis de los resultados de los ensayos microbioldgicos, quimicos y fisicos obtenidos
luego del examen de las muestras de productos intermedios y finales;

» validaciones de los niveles y las tolerancias previamente fijados; y

» encuestas hechas en el mercado (por ejemplo, respuestas de los consumidores)
respecto de problemas no previstos que afecten a los alimentos o a la salud humana.
(Norma INTE 02-01-04-03, 2003)
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5.3.2.11.2 Revision del Plan HACCP

La organizacion debe asegurar que se dé automaticamente una revisién completa del Plan
HACCP tan pronto como una verificacion de éste indique una falla mayor, antes de hacer

cambios en las operaciones que podrian comprometer la inocuidad del alimento.
Se deben mantener registros de los resultados de ésta revision.

Cualquier cambio que surja de esas revisiones debe ser incorporado en el Plan HACCP,
especialmente donde se hayan establecido PCC o medidas de control adicionales, o donde se

tengan que cambiar medidas de control o tolerancias especificadas.

Las condiciones potenciales siguientes deben dar lugar automaticamente a la revisién del Plan
HACCP:

a. cualquier comunicacion del mercado que indique un riesgo para la salud humana
asociado con el producto alimenticio;

un cambio anticipado en el uso por los consumidores;

un cambio en las materias primas o en la formulacion del producto;

un cambio en el sistema de procesado;

un cambio en el disefio de las instalaciones y su medio ambiente;
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cualquier modificacion en el equipamiento de procesado;

un cambio en los procedimientos de saneamiento (POES);
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un cambio en el embalaje, el almacenamiento y el sistema de distribucion;

cambios en los niveles y las responsabilidades del personal; y
j. cambios en la legislacion. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)

5.3.2.12 Etapa 12: Establecer procedimientos de conservaciéon de registros y
documentaciéon

5.3.2.12.1 Control de la documentacion

La organizacion debe establecer y mantener un procedimiento de control de la documentacion

para:

a. aprobar los documentos en cuanto a su adecuacién antes de su emision,
b. revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos nuevamente,
c. asegurarse de que se identifican los cambios y el estado de revisidon actual de los

documentos,
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d. asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se
encuentran disponibles en los puntos de uso,

e. asegurarse de que los documentos permanecen legibles y facilmente identificables,
asegurarse de que se identifican los documentos de origen externo y se controla su
distribucion, y

g. prevenir el uso no intencionado de documentos obsoletos, y aplicarles una identificacion
adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razén. (Norma INTE 02-01-04-
03, 2003)

5.3.2.12.2 Control de los registros

Los registros deben permanecer legibles, facilmente identificables y recuperables. Debe
establecerse un procedimiento documentado para definir los controles necesarios para la
identificacion, el almacenamiento, la proteccion, la recuperacién, el tiempo de retencién vy la
disposicion de los registros. (Norma INTE 02-01-04-03, 2003)
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VL. Diseno Metodolégico

La metodologia que se llevd a cabo para la elaboracion de este trabajo fue la siguiente:

6.1.- Evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operaciones

de Sanitizacion

» Mediante una evaluaciéon “in situ”, se verificd en la planta la situacién actual de las
Buenas Practicas de Manufactura asi como también de los Procedimientos Estandares

de Sanitizacion.

» Se utiliz6 como herramienta el formato del Reglamento Técnico Centroamericano
67.01.33:06: Industria de alimentos y bebidas procesados. Buenas Practicas de
Manufactura. Principios Generales. Anexo A: Ficha de inspecciéon de buenas practicas
de manufactura para fabricas de alimentos y bebidas, procesados el cual es el mismo
que utiliza el Ministerio de Salud en Nicaragua para la evaluacion de las Buenas

Practicas de Manufactura en todas las empresas para su correspondiente certificacion.

6.2.- Evaluacion de los PCC

Para la actualizacion del manual de administracion del sistema de inocuidad alimentaria HACCP

se realizo lo siguiente:

» Verificacion “in situ” del proceso productivo de los diferentes productos involucrados en
el analisis de riesgos de puntos criticos de control contenidos en el plan HACCP
existente y validado por los Ing. Aguirre y Goémez, esto con el fin de conocer
propiamente todo el proceso asi como los productos, materias primas, equipos, etc.,
involucrados dentro del mismo y al mismo tiempo verificar si se han hecho cambios

dentro del proceso de elaboracién de cada uno de los productos.

» Con la verificacion del proceso de produccién se procedié a la revision del analisis de
riesgo segun lo propuesto por los Ing. Aguirre y Gémez. Luego se procedio a la revisiéon
de los puntos criticos de control de manera tedrica y comparando la informacion
presentada por los Ing. Aguirre y Gomez en su trabajo y asi establecer el Manual de
Administracion del Sistema HACCP.
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7. Presentacion de los Resultados

7.1 MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
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l. PRESENTACION DE LA EMPRESA.

1.1 Razén Social y Ubicacion

Avicola La Estrella S.A. se ubica en el kilometro 22 % carretera Panamericana Norte
correspondiendo a una micro localizaciéon en el municipio de Tipitapa del departamento de

Managua.

La sociedad privada y familiar se dedica a la actividad agroindustria en el ramo de la avicultura.
En ella se encuentra la planta matadero que se encarga del procesamiento de aves en pie con
el objetivo de brindar carne de pollo de calidad a los consumidores nacionales y extranjeros.
Dentro del complejo se encuentra la planta procesadora de productos industriales con valor
agregado, Embutidos, los cuales son a base 100 % de carne de pollo proveniente de la planta

procesadora de aves.

Il GENERALIDADES
2.1 Objetivo de la aplicaciéon de las BPM
Acoger las normas aplicables a las buenas practicas de manufacturas universales para
brindarles a los consumidores en general seguridad alimentaria en los productos carnicos que
planta procese.

2.2 Alcance de las BPM en la Empresa

Lograr que las directrices del manual se aplique en toda la planta de proceso siempre y en todo

momento a través de mejoras continuas y capacitacion del personal.

2.3 Mision de la empresa en cuanto a las BPM

Mantener los lineamientos de este manual promoviéndolo y fundamentandolo entre todos los
trabajadores de la planta para crear conciencia de la importancia que es para preservar siempre

la calidad de los productos Estrellas.

35



M. EQUIPOS E INSTALACIONES

3.1 Descripcidn de las delimitaciones de la planta

3.1.1 Entorno y Vias de Acceso

Los entornos de la planta de embutidos se encuentran embaldosados y enladrillados al igual
que las vias de acceso principal a esta planta. Ademas, se mantienen libres de acumulaciones
tanto de equipos mal dispuestos, maleza, aguas estancadas, desperdicios (organicos e
inorganicos) evitando asi la formacién de medios para el desarrollo o alojamiento de plagas.
La planta tiene dos vias de acceso:

a) Puerta principal; por la cual el personal ingresa a sus labores y

b) Puerta secundaria: por donde egresan todos los productos ya terminados que van a ser

almacenados y sale el personal cuando es hora de almorzar o cuando las labores de
produccion han terminado.
Los accesos a la parte interna de la planta de embutidos, estan dotados de barreras anti plagas.
Los drenajes que se encuentran tanto dentro de la planta como en los alrededores poseen
rejillas protectoras. También los pisos poseen los desniveles adecuados para evitar
estancamiento. Estos drenajes culminan en sus respectivas cajas de registro que
posteriormente, en un sistema de canales, que se disponen al sistema de tratamiento de aguas
residuales.
3.2 Instalaciones fisicas
3.2.1 Techos

La altura de los techos en cada una de las areas de procesos son de tres metros y medio, sin
grietas, recubierto con cielo raso en toda la planta. Facil de desmontar en el caso que se

necesite realizar algun tipo de mantenimiento preventivo o lavado del mismo.

3.2.2 Paredes
El edificio se encuentra construido de paredes gruesas recubiertas en el interior de la planta con
losetas higiénicas (azulejos) blancos a mini falda de facil limpieza ya que no se desea que en
ellas se alojen restos organicos (carne) que pueden llegar a ser focos para el desarrollo
microbiano. La parte superior de la pared interna de la planta no se encuentra recubierta con
estas losetas si no que es lisa repellada completamente con cemento, pintada de color blanco y

facilmente lavable.
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La parte externa de la planta se encuentra solamente repellada y donde se ubican la puerta
principal y la secundaria se encuentran recubierta con pintura acrilica blanca. Ver certificaciones

de empresa proveedora de pinturas en el anexo 1A.

3.2.3 Pisos
El piso interno de la Planta de embutidos esta compuesto por dos tipos de ladrillos. Uno es de
ladrillo terrazo grisell para una mejor limpieza de los mismos y focos de proliferacion de
microorganismos y con desniveles apropiados para facilitar el drenaje de las aguas utilizadas
durante el proceso o en el lavado, desinfeccién y limpiezas de las areas. El otro es de ceramica
higiénica blanca el cual es de facil lavado, escurrido y desinfeccion.

Las uniones de paredes y pisos son continuas, facilitando la limpieza, lavado y desinfeccion.

3.2.4 Ventilacién
La planta procesadora de embutidos no cuenta con ventilacion natural sino que cuenta
Unicamente con ventilacion del tipo mecanica que mantiene el ambiente de trabajo apto para el

manejo de este tipo de producto con temperaturas de 10°C en todas las zonas de proceso.

3.2.5 lluminacion
Tanto el interior como el exterior de la planta procesadora de embutidos se encuentran
debidamente iluminadas, 200 lux (Gémez. E, & Aguirre F., 2007), con lamparas fluorescentes
que poseen sus debidos protectores para evitar, si ocurriera, la contaminacion fisica del
producto por algun vidrio en el caso que de algun accidente y protegerlas de la acumulacién de
suciedad en ellas la cual seria un medio de anidamiento de plagas y microorganismos. Las
lamparas 705 tienen consigo difusores acrilicos y cada vez que se necesite el cambio o
reparacion de alguna se sustituyen con lamparas del mismo catalogo Sylvania de esta misma
linea para mantener los 200 lux en toda las areas de proceso. Ver modelo de lampara en el

anexo 1B de este documento.
3.2.6 Ventanas

Dentro de las areas de proceso de la Planta, no existen ventanas ya que todo esta sellado para

evitar la introduccion de polvo, vectores, particulas extrafas, etc.
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3.2.7 Puertas
Las puertas de las areas de proceso estan construidas de material liso e inoxidable, con
aldabas porta candado. Las puertas de los contenedores de almacenamiento de producto

también cuentan con aldaba porta candado.

3.3 Instalaciones Sanitarias

3.3.1 Servicios sanitarios y vestidores

La planta procesadora de embutidos comparte los servicios sanitarios con la planta procesadora
de aves. Estos posee servicios sanitarios separados por sexo y fuera de las areas de los
proceso productivos. Cada area de servicio higiénico posee inodoros, urinarios (servicios
higiénicos de varones), lavabos con accién de pedal y secador de mano de aire caliente. Dentro
de cada area sanitaria se encuentran cubiculo los cuales posee papeleras y las puertas estan

construidas de materia inoxidable con pasador de seguridad.

También cada area de servicio higiénico masculino y femenino posee ilustraciones para el
correcto lavado de manos y también posee extractor de aire para mantener el area libre de
malos olores y pediluvios con cloro a la entrada de cada area. Ademas, el papel higiénico esta

disponible para todo el personal que desee utilizar estos servicios higiénicos.

Las paredes son de ceramica blanca en ambas areas al igual que el piso. El techo es de cielo
raso (plycem) facil de limpiar al igual que las paredes y el piso. Ambas areas estan sometidas a

limpieza permanente por el personal asignado.

Se cuenta con un vestidor comun ya que el uniforme utilizado por el operario se lo ubica sobre
su ropa norma. El uniforme de trabajo se le entrega luego que ingresa por las estaciones de
desinfeccion de botas y manos por el personal asignado. Se tiene a disposicidon una zona de
casilleros individual para cada operario los cuales son faciles de limpiar. En ellos no se permite
el almacenamiento prolongado (mas de medio dia) de comida ya que ellos guardan sus

pertenencias en ellos y asi se evita la anidacién de plagas.
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3.3.2 Instalaciones para desinfeccion de equipos de proteccion y uniformes,

Todo el personal de embutidos ingresa por la entrada principal de la planta procesadora de
aves que cuenta con una estaciéon de lavado de botas con cepillos para las suelas, cepillos para
la superficie de la bota, mangueras de lavado con suficiente presion y agua, jabon para lavado y

por ultimo pediluvio con cloro a mas de 200 ppm para la total desinfeccién de las botas.

También se posee lavamanos de accion con la rodilla para evitar el manejo de accesorios del
mismo. Todos los lavamanos de las areas de proceso son de accion por pedal. En la entrada
principal se tiene también dispensadores de jabdn y desinfectante y la disponibilidad de cepillos

para el lavado de uias y secador de manos de aire caliente.

Durante las horas de ingreso de los operarios a sus turnos laborales se encuentra un supervisor
del cual verifica que el lavado de botas, manos y uniforme sea el adecuado para permitir el

ingreso a ambas plantas.

Todos los uniformes que se utilizan en la planta de proceso de embutidos son lavados por los
operarios y cualquier anomalia fisica con ellos se cambia de manera inmediata. Si se observara
alguna anomalia con respecto a la limpieza de los mismos no se le permitira el ingreso del

operario que traiga la no conformidad.

También a la entrada del area de produccion de embutidos se consta de lavamanos con
accionamiento de rodilla o pie, cepillo para ufias y dispensadores tanto de jabon como de
desinfectante. Ademas se tiene un secador de aire caliente para manos que se encuentran
Unicamente en la entrada a la planta de proceso. Aqui también se coloca el supervisor del area

para verificar lo revisado en la entrada principal de la planta matadero.

En la entrada a la planta de embutidos también esta provisto de un pediluvio para la

desinfeccion de botas y garantizar la sanidad del local y la contaminacion cruzada.

Las aguas servidas para el propdsito de lavado y desinfeccion de manos, son evacuadas de la

planta, a través de cafierias que la conducen hacia los sistemas de tratamiento.
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3.3.3 Tuberias

Las tuberias que puede encontrarse dentro de la planta son las que transportan agua potable,
aire, vapor de agua y vacio. Todas ellas estan en buen estado y no tienen fuga que puedan

afectar la inocuidad del proceso.

Para identificar los fluidos que trasladan las tuberias de la planta se ha utilizado el codigo de

colores propuesto por el Ministerio de Trabajo:

Tuberia Color

Agua Potable Verde
Vapor de agua Rojo
Aire Azul

Vacio Gris

Tabla 1A. Codificacidn de colores de tuberia de la planta procesadora de embutido

3.3.4 Tratamiento de instrumentos de mano.

Los utensilios que se utilizan en el proceso como son cuchillos, chairas, guantes metalicos y

termometros son sometidos a desinfeccién quimica (cloro o yodo)

Los termdmetros ademas de la desinfeccidon son sometidos a la calibracién o comprobacion
diaria realizando comparaciones con un termdémetro de mercurio el cual es calibrado
anualmente en el Laboratorio de Metrologia Nacional (LANAMET) al igual que los pesos

patrones utilizados en la calibracion de la bascula.

Para la manipulacién de producto se utilizan guantes de latex los cuales son cambiados en el

caso de ruptura o por cualquier otra razén que amerite el cambio de los mismos.
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Iv. SERVICIOS DE LA PLANTA

4.1 Abastecimiento de Agua

El complejo maneja un pozo de caracter propio del cual se extrae toda el agua que se utiliza en
el proceso. Esta agua extraida es sometida a cloracion para hacerla potable y luego
almacenada en dos pila de 230 m® cada una completamente sellada por sus cuatro lados. La
cloracion se realiza de manera mecanica a través de una bomba dosificadora la cual lleva la
concentracion de cloro en el agua en un rango de 0.5 — 5 ppm siguiendo la norma de calidad del

agua para consumo humano (CAPRE) que rige a las aguas de proceso.

Se tiene una presion de trabajo en todo el sistema de 1.5psi — 1.75 psi y se trabaja con una
bomba de inmersion de 250 galones por minuto. Suficiente para abastecer a todo el complejo

de Planta Matadero y Planta de productos con valor agregado.

También el agua del pozo es sometida a analisis fisicoquimicos cada 6 (seis) meses en el
laboratorio del Centro de Investigacion de Recursos Acuaticos (CIRA) de la Universidad
Nacional Auténoma de Nicaragua (UNAN) y exdmenes microbioldgicos cada 2 (dos) meses en
el laboratorio oficial del Ministerio Agropecuario y Forestal (MAG-FOR) para preservar la

inocuidad del agua y el hielo utilizado en nuestro proceso. Ver anexo 1 C

4.2 Desechos liquidos

La Planta Procesadora de Aves en conjunto con la planta procesadora de productos industriales
con valor agregado, Avicola La Estrella S.A cuenta en la actualidad con un tratamiento de
aguas residuales que se compone solamente de un tratamiento preliminar aplicado a todos los
efluentes de la planta de proceso en general los cuales confluyen en un solo efluente. Las
tuberias y los canales poseen sus rejillas protectoras para minimizar la cantidad de sélidos que
puedan pasar con los liquidos. Los desechos liquidos que caen en los pisos de proceso son
removidos por la persona designada con escurridores que los trasladan hacia el canal mas

cercano y asi mantener la limpieza de las areas de proceso.
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Las tuberias que trasladan agua potable, aire o vacio con las tuberias o caferias que trasladan
desechos liquidos no entran en contacto alguno entre si ya que estas ultimas van por debajo del
edificio mientras que las otras van via aérea distribuidas por todo el techo del edificio.

El sistema preliminar esta compuesto por las siguientes etapas

Eliminacién de desperdicios carnicos para elaboraciéon de subproducto: la planta cuenta
con un filtro rotatorio marca KONDOR de 2.80 m de largo, 0.90 de ancho y 1.10 de alto con
malla fina rectangular en donde el canal principal es descargado y son separados todos los
desperdicios solidos carnicos, propios para la elaboracion de subproducto (visceras, plumas,
trozos de piel, entre otros). Sin embargo por la dimension de los orificios del filtro, todavia una

parte de solidos plumillas y emulsiones de grasas pasa a través de él.

Sistema de rejillas: después del filtro las aguas caen a un canal que cuenta con un sistema de
rejillas de separacion entre barras de 2 cm con el objetivo de eliminar parte de sdlidos que
lograron pasar la primera etapa, debido a velocidades bajas en este canal se logra separar
grasas y solidos de menor densidad las que forman una nata previas a las rejillas, lo que es

retirado con una pala de manera manual por una persona dedicada a esta tarea.

Desarenado y desengrase: Esta unidad es de forma rectangular compuesta con mamparas
haciendo que se logre de esta manera un mayor tiempo de retencion dentro de la unidad.
Se utiliza como tratamiento primario y con ella se logra separar arenisca asi como también gran

parte de grasas sobrenadantes, cumpliendo de esta manera doble objetivo esta unidad.

Posteriormente a esta unidad tenemos una unidad mas pequefa de forma rectangular
compuesta de dos recamaras comunicadas por medio de tubos sumergidos con el objetivo de
mantener las grasas en la parte superior y mantener el intercambio a la siguiente recamara de

la menor cantidad de grasas y sélidos sobrenadantes.

Hidrocriba: en la ultima recamara de la unidad de desengrase se encuentra una bomba

sumergible, la que impulsa el agua hacia un filtro de malla fina en donde por rebose cae el agua

sobre el sistema de mallas muy finas, con una didmetro de separacion de 0.5mm, lo que

garantiza una separacion completa de particulas menores a dicho diametro. Los sdlidos

separados quedan sobre la malla y son llevados para la elaboracién de subproducto y el

efluente es retirado por gravedad por medio de un tubo de PVC que lo transporta hacia las
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afueras de la planta, siendo este filtro la ultima unidad de tratamiento preliminar, teniendo un
efluente con alto contenido de carga organica, ya que hasta el momento el afluente solo ha sido
tratado de manera fisica mas no quimica ni bioldgica por lo que los contaminantes siguen

pendientes de tratar.
Actualmente se tiene un proyecto que esta siendo estudiado por Ministerio del Medio Ambiente
y Recursos Naturales (MARENA) para la construccion de un sistema de tratamiento secundario

de los efluentes producidos por la planta.

4.3 Desechos Soélidos

Los desechos solidos inorganicos provenientes de los procesos (guantes de latex, bolsas
plasticas, etc.) son acumulados en un lugar especifico cerca del lugar donde se procesa en
recipientes plasticos con pedal revestidos internamente con bolsas plasticas o en bolsas
plasticas para luego ser depositado en las afueras de las planta por los operarios al acabar la
jornada laboral. Los depdsitos externos son metalicos y revestidos interiormente con bolsas,
ademas, poseen tapas para proteccién de plagas y mejor manejo. Después estos desechos
son recolectados por el equipo de limpieza externa para ser debidamente ubicados en el punto
de recoleccién de basura el cual estd ubicado muy distante de la Planta de Embutidos y
convenientemente situado para evitar los malos olores. Todos los dias a primera hora de la

mafana se evacua y se lava el sitio para recibir los desechos del dia.

Los solidos organicos que son desechados de la Planta de embutidos son los productos que no
pasan los controles de calidad que van mal procesados o que, por devoluciones, estan
vencidos. Estos son transportados manualmente hasta los equipos especializados (Cookers),
los cuales se encargan de “cocinar” estos desechos, junto con los de la Planta Procesadora de
Aves, para la fabricacion de la Torta-Ave (purina) utilizada para la produccién de alimento

balanceado para aves.

4.4 Energia

La Planta de Embutidos Estrella cuenta con el servicio de la distribuidora nacional UNION

FENOSA pero en caso de fallas técnicas o reparaciones en las lineas que provoquen cortes de

la energia la planta AVESA cuenta con seis generadores de energia eléctrica para no
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discontinuar el proceso de produccion. Se tiene disponible una capacidad de 918.5 KVA (735
Kw) en total para suplir a todo el complejo con un tres banco de transformadores cada uno con
tres transformadores con capacidades de 333 KVA (266.4 Kw), 167 KVA (133.6 Kw) y 100 KVA
(80 Kw) cada banco.

4.5 lluminacion

La Planta de Embutidos no aprovecha la iluminacién natural, pero si utiliza la iluminacion
artificial, cumpliendo con las normas establecidas, no alterando la coloracion de los productos
procesados.

Las lamparas o candelas fluorescentes, estan protegidas para evitar la contaminacion de
productos en caso de roturas y estan localizadas de acuerdo al espacio que se ilumina y los
productos que se elaboran. Se proporciona iluminacién de buena calidad e intensidad sobre
todo en las areas donde se procesa el alimento, se maneja, se almacena o se examina.

4.6 Ventilacion

La cantidad de oxigeno disponible en cada una de las areas de la Planta de Embutidos es

suficiente para evitar asfixias y estrés en los operarios.

Para mejorar la circulaciéon de oxigeno y climatizar las areas de procesamiento y empaque, se
emplean evaporadores, los cuales se encargan de mantener la circulacion del aire y
temperaturas maximas de 10°C debido a la naturaleza del producto que se procesa aqui.

V. EQUIPOS Y UTENSILIOS

51 Limpieza y desinfeccion

Las instalaciones de la planta son de facil limpieza segun los materiales de construccién que
posee. Todos los equipos de proceso son de acero inoxidable material que es no reaccionante
con los alimentos lo que quiere decir que no transmite sabor, olor ni color al alimento. Los

utensilios también son de construccion inoxidable y otros son de durasan, teflén o plastico que
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tampoco son reaccionantes con el alimento. La limpieza dentro y fuera de la planta es de

caracter permanente para conservar la inocuidad de los alimentos.

La higienizacion y desinfeccion de la planta completa se realiza al terminar labores de
produccion siguiendo el manual de procedimientos operacionales estandares de sanitizacion de

la planta de embutidos.

La Planta de embutidos y el personal que conforma la cuadrilla de limpieza cuenta con un
sistema de Limpieza y Sanitizacién denominado FOAM — iT 15, que consiste en un equipo
rociador de espuma a presidon que trabaja sobre los espacios aplicados (verticales y

horizontales), hasta que ésta es enjuagada.

El compuesto quimico que forma la sustancia espumosa es un producto llamado CLEAM FOAM
C, provisto por la empresa, ALKEMY de Nicaragua (empresa certificada ISO 9001) este
producto esta disefado para el uso exclusivo en plantas de alimentos y en especial para
procesadoras y empacadoras de productos carnicos, posee surfactantes biodegradables y

contiene cloro como materia activa sanitizante.

La espuma quimica facilita la remocion de suciedades por medio de la suspension de particulas
adheridas a las superficies (emulsificacion de la grasa) producto de la matanza de aves y sus

diferentes etapas que comprenden el proceso productivo.

A la accién desengrasante del CLEAM FOAM C, se suma ademas la accion mecanica de los
operarios de la limpieza, que hacen uso de pastes, escurridores, cepillos y escobas de variados
tamanos y calibres de cerdas, en dependencia de la geometria y grado de dificultad para

penetrar que tenga la superficie a lavar.

Para completar el proceso de Sanitizacion de la planta, se utiliza un producto a base de amonio
cuaternario llamado SANIQUAT perteneciente a la misma linea de sanitizantes ALKEMY.
SANIQUAT funciona como bactericida, fungicida y bacteriostatico. EIl producto se aplica por

medio de un dosificador que trabaja con presién de agua. (FOAM GUN).

También la limpieza y desinfeccién de las instalaciones se realizan con agua temperatura
aproximada de 32 °C y bombas dosificadores que ayudan a distribuir los detergentes y los
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sanitizantes en las paredes, pisos, techos y equipos de trabajo para luego realizar la accion

mecanica sobre las superficies o los enjuagues correspondientes.

5.2 Disefio y mantenimiento preventivo.

La planta de embutidos tiene un calendario de mantenimiento preventivo dirigido a los equipos
de proceso incluyendo los equipos usados para el tratamiento térmico del producto. Este

calendario se muestra en el anexo 1 D de este documento.

El programa es manejado por el personal de mantenimiento y verificado ya sea por el director

de la planta procesadora o el responsable o supervisores HACCP de la planta.

Otros mantenimientos que se encuentren fuera de este calendario se reportan de manera

escrita a los responsables de los sectores de mantenimiento y refrigeracion.

5.3 Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario.

1. Seguir paso a paso las especificaciones del Manual de Operaciones Estandares de
Sanitizacion aprobado por la planta y apoyado por los proveedores de los detergentes y
sanitizantes.

2. Respeta la periodicidad y calendarizacion de la limpieza y sanitizacion propuesta en el
Manual de Operaciones Estandares de Sanitizacion aprobado por la planta.

3. Lalimpieza periodica de las areas externas e internas debe de ser continua.

4. Mantener en buen estado los escurridores, cepillos, mangueras y bombas dosificadoras
para lograr una correcta limpieza y desinfeccion de la planta.

5. Capacitacion del personal encargado de la limpieza y desinfeccion de la planta.

6. Respetar el calendario de mantenimiento preventivo de la planta y calibracion de
equipos (termdmetros y pesos patrones) que se disponen en el manual de
procedimientos de sanitizacion.

7. Mantener los equipos con los materiales originales o sea no sustituir el acero inoxidable,
teflon, durasan o plastico por otro material que pueda afectar el producto.

8. Si se realizan trabajos de soldadura que sean finos y de material inoxidable (segun el

caso)
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9. Cuando es necesario realizar tareas de lubricacion de equipos u otras actividades
referidas al mismo mantenimiento se realizan en horarios que no afecten a la produccion
ni ponga en riesgo la seguridad del producto, ni la seguridad misma de los empleados
de la Planta.

10. Para los casos en los cuales se tengan que atender situaciones de emergencia de tipo
operacional en algun equipo que requiera mantenimiento correctivo y este ubicado
dentro de las instalaciones de la Planta de Procesos, el personal de mantenimiento esta
obligado a usar uniformes limpios al ingresar a la misma y notificar a los supervisores
de area el trabajo a realizar. De ser necesario se procedera al paro de operaciones.

11. Una vez finalizada la reparacion, mantenimiento debera notificar al supervisor del area y
este a los operarios para que se proceda a lavar y desinfectar el area y/o equipo antes
de reanudar proceso.

Otras que se dispongan por entidades MAGFOR o MINSA que ayuden a mejorar la

limpieza de la planta para mantener la inocuidad del producto

VL. PERSONAL

6.1 Requisitos del personal: Requerimientos pre-ocupacionales y post-ocupacionales, Salud

del personal y Certificado de salud

El personal que ingresa por primera vez a la planta procesadora de embutidos tiene que tener
su certificado de salud vigente y extendido por la autoridad competente MINSA ademas tiene

que pasar por la capacitacion de induccion realizado por la planta.

Posteriormente al personal que tiene contacto con el producto terminado se le practica
semestralmente los siguientes examenes: Hisopado de Manos, Exudado Faringeo, Examen
General de heces y Sangre, una vez realizados los analisis se determinara el estado de salud
del empleado y se le extendera por la autoridad competente MINSA, segun sea el caso, su

certificado médico de salud, esto se realiza por razones clinicas o epidemiolégicas.

Los empleados enfermos deberan reposar para su debida recuperacion, la empresa reconoce

su ingreso salarial segun manda el Cédigo Laboral de la Republica de Nicaragua.
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Es responsabilidad de todos el notificar los casos de enfermedad especialmente cuando se
presentan casos de diarreas, tos, infecciones cronicas de garganta y vias respiratorias,

lesiones, cortaduras o quemaduras infectadas.

La oficina administrativa de la Planta cuenta con un botiquin de primeros auxilios para atender

los accidentes leves.

La Planta Procesadora de embutidos, cuenta con una clinica médica que atiende al personal
que en ella labora, cuenta con medios de transporte para el traslado del paciente hacia centros

de atencion médica mas especializados.
Ademas el personal esta sujeto a recibir capacitaciones referentes a manipulacion de alimentos
dentro de la planta impartidas por los responsables de HACCP o por personal externo a la

planta.

6.2 Higiene del personal.

Es la base fundamental en la aplicacion de las BPM. Por consiguiente, toda persona que entre
en contacto con materias primas, ingredientes, material de empaque, producto en proceso y/o
terminado, equipos y utensilios, debe observar las indicaciones anotadas en siguiente listado,

segun corresponda.

Los métodos para mantener limpieza incluyen, pero no se limitan a:

1. El bafo corporal diario, es un factor fundamental para la seguridad del alimento. No se
permita trabajar a empleados que no estén aseados, o no aparenten estarlo.
Los operarios deben usar ropa apropiada y calzado.
Lavado y desinfeccion de manos con jabon, yodo y/o alcohol gel, especialmente:
después de utilizar el bafo, después de comer, después de estornudar o de estar en
contacto con alguien enfermo, después de utilizar una crema para manos, siempre que
sea posible después de manipular los alimentos, después de utilizar guantes,
inmediatamente después de una cortadura, después de saludarse de manos con una
persona, cuando termine su trabajo.

4. Mantener las ufas cortas, limpias y sin esmaltes o cosméticos.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

No uso de cosméticos durante las horas de proceso.

Cubrir completamente el cabello, barba y/o bigotes, utilizando redecillas, gorros, de telas
y tapabocas o mascarillas.

No se permite, comer, beber, escupir, mascar gomas, dentro de las instalaciones de la
Planta Procesadora, no se permiten dulces, gomas de mascar u otros objetos.

No se permite el uso de lapiceros, termometros, sujetadores u otros objetos
desprendibles en los bolsillos superiores o detras de las orejas.

No se permite el uso de joyas, adornos, broches, peinetas, pasadores, pinzas, aretes,
anillos, pulseras, relojes, collares o cualquier otro objeto que pueda contaminar el
producto procesado.

Evitar toser o estornudar sobre los productos, para estos fines utilizar siempre el
tapaboca o mascarilla.

Cortadas o heridas leves no infectadas se deben cubrir con un material sanitario antes
de entrar a la linea de proceso, se debera evaluar si el operario debe ser trasladado a
otra area donde no esté en contacto directo con el producto y/o superficies de contacto
con el alimento y/o equipos utilizados para el procesamiento de los mismos.

Los operarios con heridas infectadas son enviados a consulta médica y no se les
permitira laborar en puestos donde tengan contacto directo con el alimento hasta no
constatar su recuperacion.

Es obligacion de los empleados y operarios que notifiquen a sus jefes inmediatos y estos
a su vez a la gerencia de la Planta y/o Departamento de Control de Calidad/HACCP,
sobre episodios frecuentes de diarreas, heridas infectadas, embarazos, afectaciones
agudas o crénicas de garganta, nariz y vias respiratorias en general, cuadros de fiebres
y/o vémitos, entre otros.

Todos los empleados de la Planta Procesadora de embutidos que tienen contacto
directo con el alimento procesado deben participar en los programas de lavado de
manos.

Los refrigerios y almuerzos solo podran tomarse fuera de la Planta y en lugares
permitidos por la gerencia, especificamente en el comedor.

Cuando los empleados salen de la Planta Procesadoras de embutidos deben dejar la
gabacha, el delantal plastico y el casco dentro de las instalaciones y en lugar establecido
para dicho fin. El gorro o cubre boca podra ser guardado en los bolsillos de los

pantalones, procurando no exponerlos al ambiente.

49



La Gerencia del complejo de la Planta, es responsable de tomar las medidas y precauciones

que estén a su alcance para que se cumplan a cabalidad los criterios aqui establecidos.

Todas las personas que trabajan en contacto directo con los alimentos, superficies de contacto
con el alimento y materiales de empaque de alimentos, estan en la obligacion de cumplir y
hacer cumplir las practicas higiénicas al momento de estar operando en cualquier etapa del

proceso productivo de los alimentos.

Los visitantes deben de cumplir estrictamente todas las normas en lo referente a presentacion

personal, uniformes y demas que la empresa a fijado para el personal de las Planta.

Las personas externas que vayan a visitar la Planta de Embutidos, deben utilizar el uniforme
que se le suministre, se deben de lavar y desinfectar tanto las botas como las manos antes de
entrar a la Planta. Se abstendran de tocar equipos, utensilios, materias primas o productos

procesados, ingerir alimentos, fumar, escupir o mascar gomas.

6.3 Equipos de Proteccién

El uniforme caracteriza al empleado de la Planta Procesadora de Embutidos y le da una
identidad que respalda las funciones que realiza, por ello estda acorde con el trabajo que

desempefa y protege tanto a la persona como al producto que ayuda a elaborar.
Los elementos basicos de proteccion constan de: camisa, pantalén, gorro y cubre boca blanco
para los manipuladores, gabacha, cubre boca y gorro amarillo para el personal de limpieza y

lavado, botas de hule, guantes de latex desechables y tapones auditivos.

6.4 Flujo de personal de la planta y area de proceso

En la Planta Procesadora se previene la contaminacion cruzada del producto por contacto

directo o indirecto con material que se encuentre en otra fase del proceso.

Las personas que manipulan materia prima o productos semi-elaborados, no tienen contacto

con producto terminado o son enviadas a otras areas del proceso.
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Los operarios se lavan y desinfectan las manos cada vez regresan a la linea de proceso o

cuando hayan tocado productos o elementos diferentes no correspondientes a su funcion.

El equipo o utensilio que haya tenido contacto con materia prima o material contaminado se

lava, limpia y desinfecta antes de ser usado nuevamente.

Todas las cajas plasticas, contenedores, tombler, herramientas y demas utensilios, se lavan y

desinfectan lejos de las areas de proceso.

Las areas se encuentran separadas unas de otras por cortinas plasticas. El personal de area
esta distinguido por uniformes de colores siendo el blanco (camisa y pantalén) para los
manipuladores y personal que procesa y el amarillo (gabacha) para el personal de limpieza y
lavado.

Todos los lubricantes, grasas y aceites utilizados para el mantenimiento de los equipos son de

grado alimentario. Ver anexo 1 E

6.5 Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

En el caso de detectar a personal enfermo durante las horas de proceso se le retirara de

manera inmediata y se le remitira a su centro de atencién medica para su correcto tratamiento.
VIl. CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCION

71 Control de la calidad del agua

Para asegurar que la planta procesadora de embutidos maneje siempre agua potable se

realizan mediciones durante proceso de la concentracidon de cloro libre en ella segun lo

estipulado en horario y concentracion en el Manual de Operaciones Estandares de Sanitizacion.

Esta concentracion de cloro en el agua tiene que estar en un rango de 0.5 — 5 ppm siguiendo la

norma CAPRE que rige a las aguas de proceso.
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Se realizan analisis Fisicoquimicos cada 6 (seis) meses en el laboratorio CIRA — UNAN vy
examenes microbiolégicos cada 2 (dos) meses en el laboratorio oficial del MAGFOR para
preservar la inocuidad del agua y el hielo utilizado en nuestro proceso. Ver anexo 1 F

7.2 Manejo de la materia prima.

Materias _Primas (especias): Para cumplir con los requerimientos de orden funcional y

productivo, la Planta Procesadora de embutidos, AVESA, demanda de una serie de
proveedores, nacionales y/o extranjeros las materias primas utilizadas en el procesamiento de

los productos que la Planta elabora.

La Planta Procesadora de Embutidos, rechazara toda aquella materia prima que no cumpla con
los requerimientos establecidos en la ficha técnica o que no satisfaga la confianza del

departamento de Aseguramiento de la Calidad/HACCP.

Las principales causas de rechazo son la presencia de parasitos, microorganismos, sustancias
toxicas, presencia de fragmentos o cuerpos extrafos, decoloraciones, signos de
descomposicion, ingredientes no declarados (sobre todo alérgenos), que no pueden eliminarse
o reducirse a niveles aceptables. Esto se realiza cada vez que ingresa un producto al interior
de la bodega verificandose con inspecciones visuales y comprobandose con el certificado

Bromatoldgico extendido por el proveedor y/o certificado de calidad del producto.

La materia prima que son afectadas o alteradas de alguna manera durante su almacenamiento

es separada y eliminada para evitar su uso en el proceso.

Materiales de Empaque: Todo el material de empaque utilizado en la produccién es de grado

alimentario, se almacena en condiciones 6ptimas, protegido del polvo, plaga, calor extrema o

cualquier otro tipo de contaminacion.
El material de empaque cumple con los requisitos sanitarios, no transmiten al producto

sustancias, olores o colores que lo alteren o lo hagan riesgoso para la salud humana, ademas

permiten una proteccion apropiada contra la contaminacion.
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El material de empaque que se utiliza en la Planta Procesadora de Embutidos, AVESA, es
revisado cuidadosamente antes de ser utilizado, es correctamente codificado, fechado
(produccion y vencimiento), de acuerdo con las normas 03.021 — 99 (Norma de Etiquetados de
Alimentos Pre envasados para consumo humano), con el objetivo de garantizar la identificacion

de los mismos en el mercado.

Evaluacién de |la Calidad de los productos elaborados: Como un elemento para garantizar las

condiciones sanitarias de los productos procesados la Planta Procesadora de Embutidos,

AVESA, cuenta con un laboratorio para controles internos de seguridad alimentaria.

La Planta demanda los servicios del Laboratorio Central de Diagnostico Veterinario del
MAGFOR para los analisis de Salmonella y E.Coli en productos terminados, Coliformes Totales
y Coliformes Fecales en muestras de agua potable, esto forma parte del programa
sistematizado de Aseguramiento de la Calidad y Sistema HACCP, que incluye la toma de
muestras representativas de la produccion para determinar la seguridad y la calidad de los

productos procesados.

El programa incluye especificaciones microbioldgicas, fisicas y quimicas, métodos de muestreo,

metodologia analitica y limites de aceptacion.

7.3 Descripcion de Operaciones del Proceso

- Recepciéon y Almacenamiento de Materia Prima en la Bodega (empaques) en donde
el responsable de bodega recepciona, inspecciona y clasifica la materia prima que luego
almacena de forma separada de los demas insumos, bajo condiciones climaticas que no
alteren su calidad, 25°C. La bolsas platicas y las contenedoras de las especias se
empolinan adecuadamente aplicando los 0.5 metros de distancia de pared — estiba y
entre estiba y 1.5 metros de techo a estiba. En el caso de los liquidos se mantienen
almacenados en sus recipientes originales, los cuales permanecen cerrados y sin estar

en contacto directo con el piso.

- Pre — pesado de aditivos que se encuentran en menor proporcién en los productos
procesados (proteina de soya, sal, especias, fosfato, eritorbato de sodio, nitrito de
sodio). Este pre — pesado se realiza en la bodega de las especias pesando uno a uno
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los ingredientes de cada formulacion para que no afecte las propiedades organolépticas

del producto final.

Recepcioén de la Carne molida de pollo la cual proviene del matadero ya deshuesada,
congelada y mezclada con soya texturizada y sorbato de potasio como preservante.
Esta recepcion se realiza en la planta de embutidos y la cantidad a recibir estara definida
por la demanda del producto a procesar esto con el fin de no crear acumulacion de
material carnico dentro del area de proceso. Aqui también se utiliza grasa de pollo que
es recolectada de manera manual por los operarios de la planta de embutidos en la
planta procesadora de aves y se utiliza en productos que tienen emulsion como parte de

su formulacién.

Preparacion de la Carne, la materia prima carnica comienza cortandose con una sierra
giratoria mientras esta congelada o con el hacha si la carne esta blanda. Las
condiciones de la carne recibida esta en dependencia del pedido de planta. Luego esta
pasa al cutter en donde se combina con todos los ingredientes (especias) que le dan su

sabor caracteristico.

Pesaje de Ingredientes. Aqui se prepara el lote (batch) a procesar segun las

cantidades de carne y agua establecidas en las formulas de los distintos productos.

Preparaciéon de la Emulsion. Se realiza mezclando agua, grasa animal y proteina de
soya, en las proporciones establecidas en la formulacion del producto. Esta preparacion
se realiza en el cutter, tomando en cuenta las variables medibles de tiempo (3 minutos) y

temperatura (5° C max.).

Mezclado (Sélo para Jamones) que consiste en mezclar en el cutter los ingredientes
pre pesados con las cantidades de hielo (si fuese necesario) y agua establecidas en la
formulacién del producto. Al cabo del tiempo se formara una sustancia llamada
comunmente salmuera para jamones, que poseera el punto de sabor, segun sea el caso

del jamon a procesar.

Tenderizado (Sé6lo para Jamones) realizado paralelamente al proceso de mezclado.
Aqui los filetes limpios de impurezas y clasificados (pechuga y pierna) se pasan por el
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tenderizador en donde a los filetes se les dota de pequefios agujeros con la finalidad de

hacer efectiva la penetracion de la salmuera durante el proceso de masajeo.

- Masajeo (Sélo para Jamones) La operacién de masajeo se realiza para incorporar los
ingredientes (salmuera) a los filetes (de pechuga o pierna, segun sea el caso) hasta
formar una pasta cuya consistencia, textura y demas propiedades organolépticas

variaran segun el producto (de pierna o pechuga).

- Mezclado (a excepcion de jamones) aqui es donde los ingredientes, tanto los pre
pesados como los mencionados en el pesaje de ingredientes, se mezclan con el objetivo
principal de obtener una mezcla pastosa homogénea cuya consistencia, textura y demas

propiedades organolépticas, variaran segun el producto.

- Embutido y Engrapado/Amarre La pasta obtenida del proceso de mezclado (y
masajeo para el caso de los jamones) se vierte en la tolva de la maquina embutidora y
se dosifica a las fundas artificiales segun lo que se vaya a producir ya sea salchicha de

desayudo, salchichon, mortadela, etc.

El embutido se engrapa o se amarra, en dependencia de lo que se esté produciendo. En el caso
de los Jamones (de pierna o pechuga), Mortadelas (sencilla 6 con chiltoma) y Bologna,
inmediatamente después que la funda es llenada en la embutidora, se engrapa el extremo

abierto.

Las salchichas (Hot — Dog, Desayuno, Gorditos, Jumbo y Salchichén) son amarrados por la
misma embutidora al momento de expulsar la cantidad de pasta definida segun el programa de
la maquina para cada producto, haciendo girar la funda rapidamente para evitar traspasar pasta

de una salchicha a otra.

- Moldeado (Sélo para Jamones) La pasta obtenida al finalizar el proceso de masajeo,
ya embutida y engrapada, se coloca en moldes rectangulares de acero inoxidable, con el
objetivo de que la pasta adopte la forma del recipiente. Estos moldes son luego

colocados en el estante que se introducira en el horno.
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Coccion Cuando el embutido ya esta listo para la coccién es colgado en estantes con
una separacion uniforme. Las salchichas son enrolladas en éstos, formando pequefios
circulos para evitar que se desamarren. Para el caso de las mortadelas, se cuelgan de 8

-9 fundas embutidas en los estantes.

Se introduce el estante con producto dentro de un horno eléctrico, se coloca un termopar en el

interior del producto que se considere que esté mas alejado de la fuente de calor e

inmediatamente después, se cierra la puerta y se enciende el equipo, comenzando de esta

manera la etapa de coccion. Cuando la temperatura interna del producto sobrepasa los 50°C,

se abre una valvula del agua que el horno tiene con el propésito de aumentar la humedad

relativa de la camara que fue previamente reducida debido al aumento de calor en la camara.

La etapa de coccion termina cuando la temperatura interna del producto alcanza al menos los

71.1°C (160°F) y se mantiene esta temperatura durante el tiempo de 15 minutos.

Enfriamiento Para la etapa de enfriamiento, se utiliza duchas con agua a temperatura
ambiente durante cinco minutos, con el objetivo de iniciar un descenso gradual en la
temperatura del producto y evitar el crecimiento de microorganismos esporulados,
especialmente las clostridias (Clostridium Botulinum y Clostridium Perfringens) que son

capaces de sobrevivir a la etapa de coccioén.

Estabilizacion inmediatamente después de las duchas de enfriamiento, el producto es
trasladado por operarios de produccion hacia los cuartos frios, los cuales se encuentran

con una temperatura no mayor a 4°C.

Desmoldado y Ahumado (Sélo para Jamones) En esta etapa, el producto es
trasladado desde los contenedores hasta el area de produccion de la planta de
embutidos. Aqui, el jamoén se saca del molde para ser sumergido en humo liquido

durante un tiempo promedio de 1:30 a 2 minutos para obtener el sabor de éste.

Secado (Sdélo para Jamones) Al sacarlos del sumergimiento de humo liquido, los
jamones son colocados dentro del horno para su secado. Este proceso se realiza a
temperatura de la camara controlada, hasta que el producto alcanza una temperatura
interna de 60°C. a 65°C.
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7.4

- Corte En esta etapa, el producto es trasladado desde los contenedores hasta el area de
corte y empaque de la Planta de Embutidos. Antes de proceder a cortar las mortadelas
en rodajas, es necesario retirar la funda. Esta operacion es realizada por un operario de
empaque, la cual consiste en cortar por un extremo el amarre con un cuchillo de hoja de
acero inoxidable, retirando luego la funda. Inmediatamente después se parte la barra
embutida por la mitad. Seguidamente, cada mitad es colocada una por una en la
rebanadora (manual o automatica), resultando rodajas uniformes en listas para

empacarse.

En el caso de los Hot — Dog, Gorditos y Salchicha Jumbo, éstos son cortados manualmente
en una hoja de acero inoxidable fijada a una mesa del mismo material y son colocados en

cajas plasticas para su posterior empaque.

- Empaque y Sellado Cuando los productos estan listos para empacarse se colocan
inmediatamente en una banda transportadora en la cual se encuentran bolsas

especiales disefiadas para el sellado al vacio.

- Etiquetado Al paquete sellado al vacio se le coloca un sticker adherible en el que se
identifica el nombre del producto, las fechas de produccion y vencimiento asi también

como el cédigo de barras de cada producto.
- Embalaje y Almacenamiento Una vez etiquetado, el producto es colocado en cajas
plasticas caladas y trasladado hacia los contenedores para su almacenamiento. Esto se

realiza de manera continua.

Reqistros de parametros de operacion o Control durante el proceso

Los registros de los parametros operacionales tales como temperatura, tiempo de coccién,
tiempo de mezcla, temperaturas de area y otros pertinentes a la produccion de embutidos
seran registrados y controlados por los formatos presentados en el anexo 1 G de este

manual.
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7.5 Empaque del producto

El empaque final de los embutidos consiste en un film de plasticos proveido por Cryovac el cual
es sellado al vacio dependiendo de la presentacion ya sea en rodaja (bologna, mortadela,
jamones) o en tubos (salchichas, gorditos). Los jamones en barra son empacados en bolsas
disefiadas para soportar el sellado al vacio y que son provistas por la misma empresa que

distribuye el film mencionado anteriormente.

Las barras de mortadela sin cortar que son distribuidas en los supermercados no se les retiran
la funda artificial que tienen al igual que a los salchichones, simplemente en el momento de
realizar el proceso de embutir de estos productos se colocan en el empaque que final al igual
que la carne molida. Esta ultima no pasa por el horno eléctrico ni por la etapa de estabilizacién

ya que pasa directo a los congeladores.

Todo el material de empaque utilizado en la produccion es de grado alimentario, se almacena
en la bodega de material de empaque en condiciones Optimas, protegido del polvo, plaga, calor

extrema o cualquier otro tipo de contaminacion.

El material de empaque, segun la ficha técnica presentada por el distribuidor, cumple con los
requisitos sanitarios, no trasmite al producto sustancias, olores o colores que lo alteren o lo
hagan riesgoso para la salud humana, ademas permiten una proteccion apropiada contra la
contaminacion. Ademas, es revisado cuidadosamente antes de ser ingresado a la planta de
proceso, es correctamente codificado (produccion y vencimiento), con el objetivo de garantizar

la identificacion y trazabilidad de los mismos en el mercado.

VIil. ALMACENAMIENTO

8.1 Especificaciones para el Alimacenamiento de Materias Primas

El encargado de bodega inspecciona y clasifica las materias primas antes de aprobar su ingreso
a la bodega de almacenamiento correspondiente. Asegura que la materia prima este limpia y

apta para ser almacenada bajo condiciones de proteccion contra la contaminacion.
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Una vez recepcionada, inspeccionada y clasificada previo ingreso a la bodega de Materia
Prima, ésta es almacenada de forma separada de los demas insumos y bajo condiciones

climaticas que no alteren su calidad (18 - 28°C).

La materia prima contenida en costales debera apilarse sobre polines plasticos o madera. Las
polinadas o estibas no se deberan exceder en altura, para evitar roces con el techo de la
bodega. Debe haber una separacion de 0.5 metros entre estiba y de pared a estiba y entre el
techo y estiba debera ser de 1.5 metros. Esto segun el reglamento técnico centroamericano en
lo referente a las buenas practicas de manufactura. La materia prima liquida debera contenerse
en sus recipientes originales, los cuales deben permanecer sellados hasta ser utilizados y sin

tener contacto directo con el piso.

Las cajas se apilan sobre polines sin exceder la cantidad establecida en las cajas o
recomendaciones del proveedor para evitar rompimiento de las mismas y respetando las

distancias y disposicion mencionadas anteriormente con el fin de permitir la inspeccion.

Para mantener la higiene de la bodega esta es limpiada periddicamente y se realizara con
agentes de limpieza y desinfectantes que no emitan olores fuertes para evitar que estos

mezclen con los olores propios del ingrediente.

Todos los empaques y recipientes que contienen cualquier materia prima utilizada en Planta
conserva su etiqueta de identificacion, las cuales contienen la informacion basica de la
composicion al igual que su fecha de produccion y fecha de vencimiento, de tal manera que

permita llevar un control para efectos de rastreabilidad y evitar la utilizacion de material vencido.

El encargado de la bodega lleva un control interno de entradas y salidas de la materia prima, se
implementa un programa de rotacion, hacer cumplir el principio elemental de: “Lo primero que
entra debe ser lo primero en salir”, esto para llevar un control de la vida Gtil de nuestra materia

prima almacenada.

8.2. Especificaciones para el Almacenamiento de los Materiales de Empaque v

etiquetado

Se consideran material de empaque y etiquetados los siguientes:
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Bolsas plasticas (membretadas o no)
Bolsas para sellado al vacio (membretadas o no)
Fundas de polyamide tubulares

Sacos de polypropileno

YV V V V V

Etiquetas con o sin adhesivo (membretadas o no)

Las condiciones de almacenamiento de los materiales de empaque y de etiquetado son

similares a las de las materias primas.

Las bolsas, cajas, embalajes o paquetes que contienen a los elementos citados anteriormente

deben permanecer sellados hasta su utilizacion.

Las areas de bodega de materiales de empaque estan climatizadas (18 — 25 °C) para evitar

deformaciones en la bolsa y asegurar .a calidad fisica de las especias (que no formen grumos).

8.3 Especificaciones para el Almacenamiento de Producto Terminado

El producto terminado es almacenado en bodegas tipos Termoking los cuales se mantienen a
temperaturas de no mayores a los 4°C esto con el fin de garantizar que los microorganismos no
se proliferen. Los pisos son de material sanitario, estantes de facil limpieza y desinfeccion, sin
grietas o ranuras la acumulacién de polvo, agua o cualquier otro tipo de suciedad. La
iluminacion es la suficiente dentro de estas bodegas es lo suficiente para la realizacion de las

actividades de supervision, movimientos de rotacion dentro de la misma, arreglos y limpieza.

Los techos se mantienen en buenas condiciones, sin ranuras, grietas, libres de goteras. El
techo de las bodegas se encuentra sellado con un material aislante para mejorar la eficiencia

del sistema cerrado.

Los productos se almacenan dejando pasillos entre los recipiente de almacenamiento y entre
las paredes de la bodega, esto para facilitar la recirculacion del aire frio y la inspeccion de los
productos almacenados. Se evita la colocacién de cajas frente a los evaporadores. Estas no
rozan el techo, guardan una distancia prudente del mismo (1.5 metros). El ancho de las estibas

es del ancho del polin, procurando no aglomerar cajas (0.5 metros entre polin).
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Entre las medidas para la prevencién de la contaminacién cruzada en las bodegas de
almacenamiento de producto terminado estan:
» No almacenar materia prima, producto no terminado o semi elaborado.
» El uso de montacargas accionados con gasolina o diesel es prohibido.
» Controlando la presencia de plagas y vectores. Se utilizan precauciones especiales
para el uso de plaguicidas, esto solamente son manipulados por el personal de
fumigacion. No se permite en las bodegas de producto terminado, ni en cualquier

area de proceso la presencia de materiales toxicos, ni siquiera en forma temporal.

8.4 Especificaciones para el Alimacenamiento de Materiales de Limpieza y Desinfectantes

La Planta ha destinado un area especifica para el almacenamiento de productos utilizados para
la limpieza y desinfeccion la cual se encuentra fuera del area de proceso, permanecen siempre

cerradas y bajo llave, el acceso a las mismas es restringido.

Todos los productos toxicos y los productos de sanitizacion y limpieza se mantienen
almacenados en sus recipientes originales debidamente etiquetados. Si fuese el caso de que
alguno de estos tiene que entrar al area de proceso en un recipiente diferente al original debera
estar identificado por lo menos con el nombre del liquido en cuestion en el depdsito.

IX. TRANSPORTE

9.1 Transporte de Materia Prima

Los vehiculos que transportan materia prima (especias) estdan en Optimas condiciones de
limpieza, la materia prima transportada esta salvaguardada de la intemperie, polvo, lluvia. No se
excede el limite de materia prima cargada en el vehiculo, para evitar rupturas de las bolsas o
derrames en los recipientes. Cabe destacar que estos vehiculos son los que el proveedor ofrece

para abastecer la bodega central AVESA.

9.2 Transporte de Producto Terminado

Todos los vehiculos son inspeccionados antes de cargar los productos empacados. En el
interior del camién no deben encontrarse objetos extrafios tales como: llantas, herramientas,
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objetos personales, basura organica o inorganica, bebidas, y/o alimentos distintos a los
productos procesados en planta de embutidos. Si esto ultimo ocurriese se procedera a negarle
la emision de productos por parte del matadero o por parte de la planta de embutidos. Si
existiese otro tipo de producto diferente al embutido, este tendra obligatoriamente que tener un
empaque secundario de un material impermeable, para evitar el contacto directo con los otros
productos, evitando asi la contaminacion del mismo con microorganismos presentes en la carne

cruda u otro tipo de contaminacion.

Antes de ser cargado se debe apagar la unidad de refrigeraciéon y esperar que se regule la
temperatura a la ambiente. Las cargas se estiban ajustadas, evitando golpes entre si o con las
paredes del vehiculo. Las puertas de todas las unidades rodantes que transportan y distribuyen

producto terminado tienen aldabas, candados y marchamos.

X. CONTROL DE PLAGAS Y ROEDORES

En general en la planta procesadora, se cuenta con un programa establecido para excluir todo

tipo de plagas dentro de ella y donde se realiza diariamente la inspeccion.

Ningun tipo de plaga tales como insectos, roedores, pajaros y otros parasitos, se permiten
dentro de las diferentes areas de proceso, bodegas o almacenaje de producto terminado. Asi
como no se permiten la entrada de perros, gatos y otros animales domésticos en la zona donde

se elaboren o almacenen los alimentos.

Las plagas por constituir una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud de los alimentos y por
producirse infestaciones éstas cuando hay lugares que favorecen la proliferacion y alimentos
accesibles. Para evitar la formacion de un medio que pueda conducir a la apariciéon de plagas y
reducir al minimo las probabilidades de infestacion se adoptan buenas practicas de higiene, un
buen programa de saneamiento, una inspeccion a diario de los materiales introducidos a la
planta y una buena vigilancia, para limitar asi la necesidad de plaguicidas u otros compuestos

quimicos.

La disponibilidad de alimentos y de agua favorece el anidamiento y la infestacion por plagas.
Las posibles fuentes de alimentos para éstas deberan guardarse en recipientes a prueba de
plagas y/o almacenarse por encima del nivel del suelo y lejos de las paredes.
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Se mantienen limpias las zonas interiores y exteriores de las instalaciones de alimentos.

Cuando proceda, los desperdicios se almacenan en recipientes tapados a prueba de plagas.

La empresa cuenta con personal capacitado para aplicar los productos quimicos, asi como con

los servicios externos de una compafiia con experiencia en el manejo y erradicacion de plagas.

En la planta de embutidos se hace una fumigacién semanalmente utilizando productos

autorizados por la Direccion de Servicios Agrosanitarios (DISAG), MAGFOR.

La Planta de Embutidos y La Procesadora de Aves reciben los servicios externos de una
empresa llamada Sociedad Agroindustrial, SOAGRO, que cumple con las especificaciones del
HACCP en el uso de productos. Esta empresa emite reportes mensuales de los resultados del

control de roedores.
Por otra parte la Planta garantiza un seguimiento diario y sectorizado para el control de

roedores a través del monitoreo de las trampas con cebos (Ramortal Bromadiolona 0.005%) y

trampas no toxicas (gato de papel y/o bandejas con gel).
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7.2 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARES DE SANITIZACION
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l. SEGURIDAD DEL AGUA

1.1 Abastecimiento de agua; la Planta de Embutidos cuenta con una vasta fuente de

agua, la cual es un pozo que presenta las siguientes caracteristicas:

Tabla 1B.Comparacioén de ciertos valores fisicoquimicos del agua de planta con la norma de

calidad de agua para consumo humano (CAPRE).

PARAMETROS VALORES(a) VALOR MAXIMO
ADMISIBLE (b)
Solidos Totales disueltos 383.99mg /L 1,000 mg /L
Cloro Residual 1.0-3.0mg /L 50mg/L
Cloruros 46.52 mg/L 250
pH (25 °C) 8.27 6.5-8.5
Dureza Total 47.04 mg/L 400 mg/L
Alcalinidad Total 223.05 mg/L No hay referencia

(a)Fuente: Analisis Fisicoquimico Mayo 2012. Centro para la Investigacién en
Recursos Acuéticos.
(b) Fuente: CAPRE 2005, actualmente vigente.

Correspondiendo a una fuente de agua subterranea que no tiene contacto directo con ninguna
otra fuente de agua que pueda alterar dichos parametros.
El agua es extraida a través de una bomba sumergible de 250 galones por minutos y se inyecta

a la red de tuberias con presiones de 1.5 a 1.75 psi.

1.2 Sistema de Potabilizacion del agua: El agua proveniente de este pozo es tratada para
su potabilizaciéon con una dosificacion de cloro disuelto en una concentracion de 0.5 — 5
ppm por accidon de una bomba dosificadora y posteriormente se traslada a las dos pilas

de almacenamiento para la utilizaciéon en los diferentes equipos y areas de proceso,
El agua utilizada para la fabricacion de hielo y uso en algunos equipos especiales es tratada en

ablandadores cuya funcion es reducirle la cantidad de sales inorganicas presentes en el agua

para evitar dafios en equipos como incrustaciones y/o corrosion.
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1.3 Almacenamiento de Agua: El agua, luego de ser potabilizada, es almacenada en dos
pilas, cada una con capacidad de 230 m®. Estas se encuentran en las proximidades de

la planta para un mejor monitoreo y transporte de esta por medio de tuberias.

1.4 Planes de Muestreo Fisico — Quimico: Al agua ya tratada se le realizan pruebas
fisicoquimicas cada seis meses, enviando una muestra al Laboratorio del CIRA (Centro
de Investigacién de Recursos Acuiferos) en donde realizan los analisis pertinentes de

acuerdo a los parametros requeridos, tal como se muestra en la tabla 1.1.

1.5 Planes de Muestreo Bacteriolégico: Cada dos meses se envian muestras de agua al
Laboratorio Central de Diagnéstico Veterinario del MAG — FOR, para comprobar que se
ajustan a las normas bacteriolégicas CAPRE, de modo que se demuestra la calidad del

agua con que se trabaja en la planta.

1.6 Monitoreo de Concentraciones de Cloro: La concentraciéon de cloro en el agua de la
pila se monitorea cada hora utilizando como agente titulante Ortotolidina (OTO)
agregando 5 gotas de éste a 10 mililitros de agua, y comparando tono de amarillo
obtenido con el patrén. Este monitoreo lo realiza el personal de HACCP de la Planta
Procesadora de Aves de Avicola La Estrella, por lo que la planta de Embutidos lo

realizara dos veces al dia para cerciorarse de la calidad de la misma sea la correcta.

1.7 Monitoreo de pH: Debido a que el pH del agua del pozo es 8, cada hora se monitorea
el pH del agua, utilizando rojo fenol como agente titulante; se adicionan 5 gotas de éste
a 10 mililitros de agua, y comparando tono de rojo obtenido con el patrén. De igual
forma, la Planta Procesadora hace estas mediciones con la frecuencia mencionada, por

lo que la Planta de Embutidos solamente lo realizara dos veces al dia.
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1.8 Procedimientos de limpieza:

1.8 A. Tanques de almacenamiento

Procedimiento:

10.

11.

Escurrir toda acumulacion de agua de la pila vaciandola por completo. Esto se realiza
apagando la bomba extractora y dejando abierta las llaves internas del matadero y llenado
barriles con esta agua para realizar los enjuagues posteriores.

Retirar manualmente cualquier acumulacion de residuos que pudieran estar presentes, en
el fondo de la pila. Asimismo se debera de desechar toda suciedad adherida a la superficie
de piso y paredes.

Aplicar detergente con un cepillo jabon previamente disuelto en las concentraciones
adecuadas, restregando las superficies de paredes empezando de arriba hacia abajo,
dejando por ultimo el piso.

Las paredes y pisos se dejan en contacto con el jabdn por un tiempo de 10 a 20 minutos,
dependiendo de las condiciones en que se encuentre la superficie y del tipo de jabdon que
se esté utilizando.

Se realiza un enjuague final con suficiente agua de los barriles con agua potable guardados
en el punto a. para retirar todo el jabon.

Se realizara una revision visual para verificar que toda suciedad visible ha sido eliminada.
En caso de encontrarse alguna suciedad se procedera a hacer de nuevo el mismo proceso,
desde 1 — 5., hasta que la superficie quede completamente limpia.

Una vez limpia la pila de agua tanto en sus paredes como piso, se procedera a su
respectiva desinfeccion utilizandose una solucién de cloro o algun otro agente desinfectante
en concentraciones de 400-500 ppm. Esparciéndose la solucion de abajo (piso) hacia
arriba (paredes) con la ayuda de una bomba de aspersion.

La solucién se dejara sobre la superficie por un tiempo minimo de 20 minutos.
Enjuagandose posteriormente con el agua que se guardo en el inciso a. hasta eliminar por
completo residuos de desinfectante.

Encender las bombas de agua para llenar la pila.

Hacer una barrida de las tuberias para lograr diluir todo la concentracién de desinfectante
remanente. Luego de esto cerrar las llaves internas del matadero

Encender las bombas dosificadoras de cloro.
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1.8 B. Bodega de Hielo

Procedimiento

1.
2.
3.

© © N o

11.
12.

Vaciar la hielera de todo el remanente de hielo que pudiera haber quedado.

Enjuagar con agua potable techo, paredes y piso.

Aplicar detergente segun las especificaciones de preparacion del CleanFoam C en el
techo.

Hacer accion mecanica sobre el techo desde la parte mas interna hacia la mas externa.
Aplicar detergente segun especificaciones de preparacion del CleanFoam C en las
paredes.

Realizar accién mecanica de la parte superior a la inferior.

Aplicar detergente segun especificaciones de preparacion del CleanFoam C en el piso.
Aplicar accion mecanica desde la parte mas interna a la mas externa.

Enjuagar con agua potable todas las superficies comenzando del techo, luego paredes y

por ultimo el piso.

. Aplicar sanitizante saniquat segun especificaciones de preparacién al techo, paredes, y

por ultimo piso siguiendo la misma metodologia de aplicacion de la parte mas interna a
la externa y de arriba hacia abajo.
Enjuagar con agua potable

Inspeccion Visual o Microbiolodgica. Si fallara la inspeccion visual repetir pasos 3 al 11.

1.9 Acciones Correctivas

Concentraciones de cloro: Si el nivel del cloro residual libre se encuentra bajo lo estipulado, se

procede a adicionarsele una libra de hipoclorito de calcio diluia en 5 galones de agua (un balde)

directamente a la pila, a manera de dosis de choque, para que el nivel de cloro alcance

nuevamente los rangos permisibles.

También se tiene que revisar el equipo dosificador teniendo en cuenta las pulsaciones y si la

manguera de la bomba esta obstruida.

pH: Si el pH esta sobre el limite, se adiciona directamente a la pila, a manera de dosis de

choque medio galén de acido clorhidrico para que éste regrese a los rangos permisibles. Si
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esta bajo el limite, se procede a apagar la dosificadora hasta que se restablezcan los rangos

permisibles.

Pureza del agua y del hielo: Si se descubre que existe algun problema con la pureza del agua o

el hielo no se dara paso a continuar con la produccién hasta que se identifique la causa,

naturaleza y magnitud del problema antes de reiniciar operaciones.

1.10 Acciones Preventivas

En el pre operacional se verificara el buen funcionamiento de la bomba dosificadora y la
concentracién correcta de cloro en el barril dosificador. Ademas durante toda la jornada laboral
se realizaran mediciones dos veces al dia para evitar que los niveles de cloro libre en el agua

no se desvien de los parametros estipulados.

El encargado de inspeccionar el sistema HACCP, verificara toda reparacion o instalacién nueva
de plomeria. En caso de que surja una averia en el sistema principal de la planta, se detendra
de inmediato las operaciones hasta que se repare el problema. Una vez efectuada la
reparacion, el encargado de mantenimiento y el responsable del sistema HACCP notificaran a la
gerencia y ésta autorizara a todos los encargados de las diferentes areas a continuar con las

operaciones productivas.

Nota: Los formatos de control del POES 1 se presentan en el anexo 2 A de este manual. Estos
formatos contienen el espacio adecuado para el desarrollo de las acciones correctivas

tomadas, las preventivas realizadas y las observaciones pertinentes a este POES.

Il. LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO CON LOS ALIMENTOS
2.1 Descripcion de los equipos que tienen contacto directo con los alimentos.

2.1.1 Utensilios: Todos los utensilios y superficies de contacto con los alimentos son
de acero inoxidable, durasan, teflon o plastico Estan exentas de picaduras,
grietas y no estan descascarilladas. No son tdxicas y son resistentes a los
productos quimicos de limpieza, productos alimenticios. No son absorbentes y
no le confieren al alimento propiedades organolépticas indeseables

2.1.2 Equipos de la planta: Todos los equipos que se utilizan para la elaboracién de
productos embutidos en la Planta de Avicola La Estrella, S. A., son de acero
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inoxidable, por lo que cumplen con todas las normas de higiene y con todas las
caracteristicas que se plantean en el parrafo 2.1.1. Las partes de los equipos
que no son de acero inoxidable, también cumplen con las caracteristicas
mencionadas.

Vestimenta y Equipos de proteccion: Todos los empleados que trabajan en la
planta de Embutidos, utilizan botas de hule, gabacha o camisa blanca, pantalén
blanco, un gorro cubre cabello, cobertor buconasal (cubre boca), delantal

impermeable y guantes desechables.

Los delantales impermeables se lavaran cuando se requieran, dandole énfasis

antes de reiniciar el proceso (luego del almuerzo) y al final de la jornada laboral. En

el caso de las camisas y pantalones son enviados a la lavanderia de la planta para

que se cambien y se sometan a la limpieza y desinfeccion de las mismas antes de

que algun operario y/o supervisor la use. En otros casos el operario se lleva su

equipo a lavar a sus respectivos hogares.

214

Personal: Todos los manipuladores, supervisores y visitantes tendran que
mantener un grado alto de limpieza personal para poder ingresar a la planta de
proceso. Ademas deberan portar el uniforme general de uso de la planta

(gabacha blanca, gorros blanco, cubre boca blanco), y botas de hule.

El personal de la planta procesadora de embutidos tiene que cumplir con lo descrito

en el Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la Planta Procesadora de

Embutidos, Higiene de Personal.

El personal debera lavarse siempre las manos, cuando su nivel de limpieza pueda

afectar la inocuidad de los alimentos; por ejemplo:

Siempre que se ingrese a la planta de procesamiento de Embutidos.

Antes de comenzar las actividades de manipulacion de alimentos.

Inmediatamente después de hacer uso del sanitario.

Después de manipular alimentos sin elaborar o cualquier material contaminado.

70



2.2 Procedimientos de Limpieza y Sanitizaciéon
Todos los procedimientos de limpieza y desinfeccién siguen un orden especifico el cual se
muestra en las figuras de cada apartado simulando algoritmos que representan los pasos a

seguir de manera reglamentaria.

La Planta de embutidos al final de proceso conforma la cuadrilla de limpieza y cuenta con
un sistema de Limpieza y Sanitizacion denominado FOAM — iT 15, que consiste en un
equipo rociador de espuma a presion que trabaja sobre los espacios aplicados (verticales y

horizontales), hasta que ésta es enjuagada.

El compuesto quimico que forma la sustancia espumosa es un producto llamado CLEAM
FOAM C, provisto por la empresa, ALKEMY (empresa certificada ISO 9001) de Nicaragua a
la Planta de embutidos, Avicola La Estrella, S.A. este producto esta disefiado para el uso
exclusivo en plantas de alimentos y en especial para procesadoras y empacadoras de
productos carnicos, posee surfactantes biodegradables y contiene cloro como materia activa

sanitizante.

La espuma quimica facilita la remocion de suciedades por medio de la suspension de
particulas adheridas a las superficies (emulsificacion de la grasa) producto de las diferentes

etapas que comprenden el proceso productivo.

La espuma facilita la accién mecanica (pasteado, cepillado, escurrido, etc.), y mejora
extraordinariamente la eficacia del lavado y la sanitizacion al aplicarse uniformemente sobre

las superficies verticales y producirse un menor escurrimiento y mayor tiempo de contacto.

A la accién desengrasante del CLEAM FOAM C, se suma ademas la accidon mecanica de
los operarios que hacen uso de pastes, escurridores, cepillos de variados tamarfios y
calibres de cerdas, en dependencia de la geometria y grado de dificultad para penetrar que

tenga la superficie a lavar.

Para completar el proceso de Lavado y Sanitizacién de la planta, se utiliza un producto a
base de amonio cuaternario llamado SANIQUAT que funciona como bactericida, fungicida y
bacteriostatico. EIl producto se aplica por medio de un dosificador que trabaja con presién
de agua. (FOAM GUN).

71



2.21

Procedimiento General de Limpieza y Sanitizacién de Equipos y Areas del

area de Embutido.

Seleccionar instrumento de accién mecanica
segun suciedad y superficie a limpiar vy
desinfectar.

Seleccionar tipo de detergente a utilizar segun
suciedad a remover.

Seleccionar tipo de sanitizantes segun area a

higienizar.

Remover de manera manual todos los residuos
solidos que se encuentren en el area o equipo

!

Enjuagar con agua limpia fria o caliente toda el

area o equipo

Aplicar detergente seleccionado sobre la
superficie cumpliendo con un tiempo de
contacto de 10 minutos.

!

Aplicar accién mecanica con el instrumento
seleccionado en la superficie en cuestion.

}

Enjuagar todo el detergente con agua a presion.

}

Aplicar sanitizante en las concentraciones
adecuadas cumpliendo con un tiempo de
contacto de 10 a 15 minutos.

Enjuagar todo el sanitizante.

)

Inspeccién visual, tactil, Hisopado de Superficie
Microbiolégica o por luminiscencia.

A

)

Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada.

Falla de alguna de las
inspecciones con excepcion
de la Microbiologica.

Si fallara la microbiolégica se
tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,
el tiempo de contacto del
mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacion de la
planta.

Figura 1B: Algoritmo General de Limpieza y Sanitizacion
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2.2.2 Procedimiento de Limpieza y Sanitizacién General de Paredes de la planta de
embutidos

Paredes
(Frecuencia Diario en las
areas de proceso de la
planta procesadora)

A
Remover de manera manual todos los residuos
solidos que se encuentren en el area (si fuese el

caso)
!

Enjuagar con agua limpia toda el area. <

:

Aplicar detergente (Espuma Clean Foam C) a la
superficie cumpliendo con un tiempo de
contacto de 10 — 15 minutos.

A
Aplicar accion mecanica con cepillo desde la
parte superior hacia la inferior (realizar este
procedimiento siempre de esta manera).

v

Enjuagar todo el detergente con agua a presion
y a temperatura ambiente..

Aplicar  sanitizante  SANIQUAT con la
espumadora o la FOAM GUN de arriba hacia
abajo en las concentraciones adecuadas
cumpliendo con un tiempo de contacto de 10 a

15 minutos.
Enjuagar todo el sanitizante. _ Falla de alguna de las
inspecciones con excepcion
¢ de la Microbiol6gica.

Si fallara la microbiolégica se
tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,

el tiempo de contacto del
i mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacién de la
Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada. planta.

Inspeccion visual, tactil, Hisopado de Superficie
Microbiolégica o por luminiscencia.

A

Figura 2B. Algoritmo para la limpieza y sanitizacion de las paredes internas de la planta
procesadora de embutidos
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2.2.3 Procedimiento de Limpieza y Sanitizacion General de Pisos de la planta de
embutidos

Pisos
(Frecuencia Diario en la
planta Procesadora de

aves)

A
Remover de manera manual todos los residuos
solidos que se encuentren en el area y
depositarlos en los recipientes designados.

}

Enjuagar con agua limpia toda el area. <

Aplicar detergente (Espuma Clean Foam C) a la
superficie de la parte mas interna al drenaje
cumpliendo con un tiempo de contacto de 10 —
15 minutos. ¢

Aplicar accion mecanica con cepillo desde la
parte mas interna hacia los drenajes (realizar
este procedimiento siempre de esta manera).

v

Enjuagar todo el detergente con agua a presion
y a temperatura ambiente.

!

Aplicar  sanitizante  SANIQUAT con Ila
espumadora o la FOAM GUN de la parte mas
interna  hacia los drenajes en las
concentraciones adecuadas cumpliendo con un
tiempo de contacto de 10 a 15 minutos.

A

Enjuagar todo el sanitizante. ~ Falla de alguna de las
INspecciones con excepcion
¢ de la Microbiolégica.

Si fallara la microbiologica se
tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,

el tiempo de contacto del
i mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacion de la
Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada. planta.

Inspeccion visual, tactil, Hisopado de Superficie
Microbiolégica o por luminiscencia.

A

Figura 3B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacién de pisos del area interna del area de
embutido
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2.2.4 Procedimiento de Limpieza General de Techos de la planta procesadora (SECO)

Pintar

«——Si fuese necesario

Techos
(Frecuencia 2 veces a
la semana en las
bodegas y areas que no
hay humedad)

A
Retirar restos de tela arana, polvo,

suciedad, etc que se encuentren en
el.

A

Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada.

Si falla

Figura 4B. Algoritmo de Limpieza en seco de techos de la planta de embutidos.
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2.2.5 Procedimiento de Limpieza y Sanitizacion General de mesas de trabajo con o sin
durasan, con o sih cono, mesones de empaque, cajones de proceso y estantes de

plastico.
Mesas de Trabajo, Cajones de Proceso,
Mesones de Empaque, Estantes de Plastico
Detergente: Espuma Clean Foam C Retirar en durazan
Sanitizante: SANIQUAT ——Si poseen Durasan— de la estructura de la
Instrumentos: Cepillos, Pastes, Manguera, mesa
Espumadora, FOAM GUN
Frecuencia: DIARIO i
v
Enjuague de la superficie con agua
Enjuague de la superficie con agua <
v A
Aplicar Detergente seleccionado con la Aplicar Detergente seleccionado con la
espumadora por dentro (cajones y espumadora por_arnba y por abajo
mesones), por arriba y por abajo y por cumpliendo con un tlempo de contacto de
cumpliendo con un tiempo de contacto de 10 — 15 minutos.
10 — 15 minutos. ¢
¥ Realizar accién mecanica fuerte sobre el
Realizar accion mecanica sobre la material
superficie
v

Enjugar con agua a temperatura ambiente «—— El material durasan se le

deja con agua y cloro

Aplicar Sanitizante seleccionado con la a""?a de los 400 ppm de
FOAM GUN, por dentro (cajones y un dia para el otro aunque
mesones) por arriba y por abajo pase la inspeccién visual,

cumpliendo con un tiempo de contacto de
10 -15 minutos.

tactil o microbiolégica

Falla de alguna de las
inspecciones con excepcion
L de la Microbioldgica.

Enjugar con agua a temperatura ambiente

Si fallara la microbiologica se
tendra que verificar la
concentracién del sanitizante,

Inspeccién visual, tactil, Hisopado de Superficie
Microbioldgica o por luminiscencia.

A

i el tiempo de contacto del

mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacién de la
Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada. planta.

Figura 5B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacion General de mesas de trabajo, cajones,

mesones y estantes.
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2.2.6 Procedimiento de Limpieza y Sanitizaciéon de equipos de proceso del area de

procesamiento y empaque.

Tombler
(Equipos de marinado al vacio)
Detergente: Jabon Industrial
Sanitizante: Cloro a 250 ppm
Instrumentos: Pastes, Cepillo,Manguera
Frecuencia: DIARIO.

A

Retirar todos los desechos solidos de
manera manual

A
Enjuagar con agua a temperatura
ambiente

!

Aplicar Jabén Industrial al mismo tiempo
que se realiza la accién mecanica en toda
la superficie y la parte interior de equipo
cumpliendo con un tiempo de contacto de
10 — 15 minutos.

v

Enjuagar todo el jabdn con agua a Nota: El agua a
temperatura ambiente. temperatura
ambiente se
encuentra a 32°C

Aplicar Agua clorada a 250 ppm
aplicandolo sobre la superficie e interior
del equipo. Tiempo de contacto 15

minutos
Enjuagar todo el cloro con agua a Falla de alguna de las
temperatura ambiente inspecciones con excepcion
¢ de la Microbiolodgica.

Si fallara la microbiologica se
tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,

v el tiempo de contacto del

mismo y el procedimiento del

equipo de sanitizacion de la
planta.

Inspeccidn visual, tactil, Hisopado de Superficie
Microbiolégica o por luminiscencia.

A

Fin del Proceso si pasa la inspeccién realizada.

Figura 6B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacion de Tombler
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Selladora al vacio
ULTRAVAC/ Selladora de Embutidos
Detergente: Jabdn Industrial
Sanitizante: Cloro a 250 ppm
Instrumentos: Toallas desechables
Frecuencia: DIARIO.

Retirar todos los desechos sdélidos de
manera manual

v

Limpiar en humedo con las toallas
desechables

!

Aplicar Jabén Industrial con las toallas
restregando toda la superficie y cumplir
con un tiempo de contacto de 10 — 15
minutos.

!

Retirar en humedo el jabén aplicado.

)

Aplicar Agua clorada a 250 ppm
humedeciendo las toallas desechables y
aplicandolo sobre la superficie. Tiempo de
contacto 15 minutos

Retirar el sanitizante con las toallas
remojadas en agua a temperatura
ambiente procurando restregar la

superficie para retirar todo remanente de Falla de alguna de las
cloro inspecciones con excepcion
i de la Microbiolégica.
Inspeccion visual, tactil, Hisopado de Superficie Si fallara la microbiolégica se

tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,
el tiempo de contacto del
mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacion de la
planta.

Microbiolégica o por luminiscencia.

A

Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada.

Figura 7B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacion de la maquina selladora al vacio.
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Basculas, Engrapadoras, Rebanadoras
Manuales, Cutter, Sierra Industrial,
tenderizado
Detergente: Clean Foam C
Sanitizante: SANIQUAT
Instrumentos: Pastes, Cepillos, Manguera,
FOAM GUN, Espumadoras
Frecuencia: DIARIO.

12

Retirar todos los desechos sélidos de
manera manual

v

Enjuagar todo el equipo con agua

v

Aplicar el detergente Clean Foam C en
todo la superficie del equipo

v

Realizar accion mecanica en todo el
equipo y dejar actuar por un tiempo de 10
— 15 minutos

v

Enjuagar todo el detergente de la maquina
con agua a temperatura ambiente.

v

Aplicar el sanitizante con la Foam Gun
sobre el equipo y cumplir con un tiempo
de contacto de 15 minutos

A

A

Enjuagar con agua a temperatura

ambiente todo el sanitizante. Falla de alguna de las

inspecciones con excepcion
i de la Microbiolégica.

Si fallara la microbiolégica se
tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,

el tiempo de contacto del
i mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacién de la
Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada. planta.

Inspeccién visual, tactil, Hisopado de Superficie
Microbioldgica o por luminiscencia.

A

Figura 8B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacion de Basculas, Engrapadora, Rebanadoras
manuales, Cutter y Sierra Eléctrica Industrial.
Nota: La sierra se lava apagada con un paste y con un guante metalico como protector para
evitar danos al operario. Las cuchillas del cutter y del tenderizador se dejan en inmersién con el

sanitizante de un dia para el otro a 100 ppm.
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Horno Industrial y Cuarto Frio interno
Detergente: Clean Foam C
Sanitizante: SANIQUAT
Instrumentos: Pastes, Cepillos, Manguera,
FOAM GUN, Espumadoras
Frecuencia: DIARIO.

Dejar que el quipo llegue a temperatura
ambiente / Retirar todos los desechos |«
s6lidos de manera manual

v

Enjuagar todo el equipo con agua a
temperatura ambiente.

v

Aplicar el detergente Clean Foam C en
todo la parte interna y en superficie del
equipo

v

Realizar accién mecanica comenzando en
techo luego en paredes y por ultimo en
piso desde lo mas interno a la parte
externa de todo el equipo y dejar actuar
por un tiempo de 10 — 15 minutos

A

Enjuagar todo el detergente de la maquina
con agua a temperatura ambiente.

A

Aplicar el sanitizante con la Foam Gun
sobre el equipo y cumplir con un tiempo
de contacto de 15 minutos

!

Enjuagar con agua a temperatura
ambiente todo el sanitizante.

Falla de alguna de las
inspecciones con excepcion
de la Microbiologica.

A

Si fallara la microbiolégica se

Inspeccion visual, tactil, Hisopado de Superficie tendré que verificar Ia

A

Microbiologica o por luminiscencia. ; e
concentracion del sanitizante,

i el tiempo de contacto del
mismo y el procedimiento del

equipo de sanitizacion de la
Fin del Proceso si pasa la inspeccidn realizada. planta.

Figura 9B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacién del Horno y Cuarto Frio interno.
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Carretas, Estantes de Acero Inoxidable
Detergente: Clean Foam C
Sanitizante: SANIQUAT
Instrumentos: Pastes, Cepillos, Manguera,
FOAM GUN, Espumadoras
Frecuencia: DIARIO.

Retirar todos los desechos sodlidos de
manera manual

v

Enjuagar todo el equipo con agua a
temperatura ambiente.

v

Aplicar el detergente Clean Foam C en
todo la superficie del equipo

v

Realizar accion mecanica comenzando en
la parte de arriba hacia abajo del equipo
lavando llantas y por la parte de debajo de
las mismas y dejar actuar por un tiempo
de 10 — 15 minutos

A

Enjuagar todo el detergente con agua a
temperatura ambiente.

A

Aplicar el sanitizante con la Foam Gun
sobre el equipo y cumplir con un tiempo
de contacto de 15 minutos

!

Enjuagar con agua a temperatura

ambiente todo el sanitizante. . Falla‘ de alguna de Ias‘
inspecciones con excepcion

de la Microbiologica.

A

Inspeccion visual, tactil, Hisopado de Superficie Sifallara la microbiologica se

i i I . . tendra que verificar la
Microbiol6gica o por luminiscencia. q L
concentracién del sanitizante,

el tiempo de contacto del
i mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacion de la
Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada. planta.

A

Figura 10B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacién de Carretas y Estantes de Acero Inoxidable
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Moldes de Jamones, Cortadora individual
Barras de los estantes moviles
Detergente: Clean Foam C
Sanitizante: SANIQUAT
Instrumentos: Pastes, Cepillos, Manguera,

FOAM GUN, Espumadoras
Frecuencia: DIARIO.

Retirar todos los desechos sélidos de

A

manera manual

v

Enjuagar todo los utensilios con agua a
temperatura ambiente.

v

Aplicar el detergente Clean Foam C en
todo la parte interna y en la superficie de
los utensilios.

v

Realizar accion mecanica comenzando en
la parte de interna hacia la externa, en el
caso de los moldes, y de arriba hacia
abajo en el caso de las barras y dejar
actuar por un tiempo de 10 — 15 minutos

Enjuagar todo el detergente con agua a
temperatura ambiente.

Sumergir en el sanitizante y cumplir con
un tiempo de contacto de 24horas.

!

Enjuagar con agua a temperatura
ambiente todo el sanitizante al dia
siguiente.

4

Inspeccion visual, tactil, Hisopado de Superficie
Microbioldgica o por luminiscencia.

}

Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada.

Falla de alguna de las
inspecciones con excepcion
de la Microbioldgica.

Si fallara la microbiolégica se
tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,
el tiempo de contacto del
mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacién de la
planta.

Figura 11B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacion de Moldes para Jamoén, Cortadoras

Individuales y Barra de los estantes moviles
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Embutidora
Detergente: Clean Foam C
Sanitizante: SANIQUAT
Instrumentos: Pastes, Cepillos, Manguera,
FOAM GUN, Espumadoras

Desarmar los

Frecuencia: DIARIO.

Retirar todos los desechos solidos de
manera manual

v

Enjuagar todo el equipo con agua a
temperatura ambiente.

A

Aplicar el detergente Clean Foam C en
todo la superficie del equipo

v

Realizar accién mecanica en todo el
equipo y dejar actuar por un tiempo de 10
— 15 minutos

v

con agua a temperatura ambiente.

Enjuagar todo el detergente de la maquina

v

Aplicar el sanitizante con la Foam Gun
sobre el equipo y cumplir con un tiempo
de contacto de 15 minutos

A

Enjuagar con agua a temperatura
ambiente todo el sanitizante.

Para la maquina

protectores y piezas
movibles de la maquina

A

Retirar todos los
desechos sélidos de
manera manual

A

Sumergir las piezas en agua a
temperatura ambiente con el detergente
por un tiempo de 15 minutos

v

Sacar las
piezas

v

Realizar accién mecanica en toda la
superficie de las piezas teniendo énfasis
en realizar la accion mecanica en el
interior de las boquillas con un cepillo

v

Enjuagar las piezas

\_v

Dejar sumergidas las piezas en el

Solo par

a piezas

sanitizante por 20 minutos

A

Falla de alguna de las
inspecciones con excepcién
de la Microbiolégica.

Inspeccion visual, tactil, Hisopado de Superficie

Microbiolégica o por luminiscencia.

}

Fin del Proceso si pasa la inspeccion realizada.

Figura 12B. Algoritmo de Limpieza y Sanitizacion de la Maquina Embutidora.

Si fallara la microbiolégica se
tendra que verificar la
concentracion del sanitizante,
el tiempo de contacto del
mismo y el procedimiento del
equipo de sanitizacion de la
planta.




2.2.7 Area de Bodegas de AlImacenamiento de Producto Congelado y Termos de

Producto Fresco

a) Limpieza y Sanitizacion de Puertas herméticas

Detergente: Jabon Industrial
Sanitizante: SANIQUAT

Materiales: Bomba a presiéon, Manguera, cepillo

Frecuencia: Cada vez que se sanitizen los cuartos (Limpieza en himedo)

1.
2.
3.

Desconectar las resistencias (cuando aplique)

Enjuagar toda la superficie de la puerta de arriba hacia abajo con agua caliente.
Aplicar en toda la puerta Jabon industrial solucién 1:15con la bomba de presion al
mismo tiempo que se realice la accion mecanica con el cepillo haciendo énfasis en
los sellos herméticos.

Dejar actuar el detergente por un tiempo de 10 — 15 minutos.

Enjuagar toda la puerta el detergente con agua a temperatura ambiente con la
bomba de presion.

Aplicar sobre la superficie de las puertas y en los sellos herméticos el SANIQUAT
con la bomba de presién y dejar actuar por 15 minutos.

Enjuagar todo el sanitizante con agua a temperatura ambiente con la bomba de
presion.

Inspeccién Visual, Tactil, Microbioldgica o Bioluminiscencia. Si falla esta inspeccién

repetir pasos del apartado 2.2.7 inciso a) del paso 2 en adelante.

b) Limpieza en Himedo:

Los procedimientos de limpieza y sanitizacién del techo, piso y paredes de las camaras de

congelacion estan descritos en los Procedimientos Generales incisos 2.2.2,2.2.3y 2.2.4 de

este manual. La Periodicidad descrita en el diagrama no aplica a esta area sino que esta

definida a realizarse con una Frecuencia de 1 vez por semana.

Esta frecuencia puede variar a mas periodicidad durante la semana dependiendo de la cantidad

de producto en los cuartos frios.
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c) Limpieza en Seco:

Materiales: Barras, Palas, Sacos

Frecuencia: Cada vez que sea necesario

Procedimiento:
1. Picar el hielo que se encuentre en exceso en todo el piso o paredes del cuarto.

2. Recoger el hielo picado con la pala y colocarlo en el saco.

3. Retirar el saco con los restos de hielo y sacarlos fuera de la planta.

d) Limpieza y Sanitizacion de Polines

Detergente: Jabén Industrial
Sanitizante: SANIQUAT
Materiales: Bomba a presion, Manguera, cepillo

Frecuencia: Cada vez que se saniticen los cuartos (Limpieza en humedo)

1. Enjuagar uno por uno los polines con agua caliente a 80°C para retirar todo pedazo de
hielo, grasa pegada, sangre, etc.

2. Aplicar uno por uno Jabdn industrial solucion 1:15con la bomba de presion al mismo
tiempo que se realice la accién mecanica con el cepillo.
Dejar actuar el detergente por un tiempo de 10 — 15 minutos.
Enjuagar uno a uno el detergente con agua a temperatura ambiente con la bomba de
presion.
Aplicar uno a uno el SANIQUAT con la bomba de presion y dejar actuar por 15 minutos.
Enjuagar uno a uno el sanitizante con agua a temperatura ambiente con la bomba de
presién

7. Inspeccién Visual, Tactil, Microbiolégica o Bioluminiscencia. Si falla esta inspeccion
repetir pasos del apartado 2.2.7 inciso d) del paso 1 en adelante.
Dejar secar al ambiente.

Llevarlos al cuarto de destino.
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2.2.8 Area de Bodega de Materia Prima y Material de empaque

a) Limpieza de Pisos, Techos y Paredes (Seco)

Materiales: Escobas, palas, escobillones
Frecuencia:

- Techos y Paredes: 1 vez por semana

1. Retirar tela arafas, polvo, materiales incrustados, etc con la escoba o escobillon.
Sacudir las estibas y estantes para eliminar la acumulacion de polvo y tela de arafas.
Inspeccion Visual. Si falla repetir los pasos 1y 2 del apartado 2.2.8 referente a techos y
paredes.

- Pisos: DIARIO

1. Barrer el piso de las parte mas interna de las bodegas a la mas externa y recoger todo
los materiales acumulado y depositarlo en los botes de basura.

2. Inspeccioén Visual. Si falla repetir los pasos 1y 2 del apartado 2.2.10 referente a pisos.

2.2.9 Areas Externas (Alrededores, Casilleros, Pasillos, zonas verdes)

Pasillos externos
Frecuencia: DIARIO
1. Lavado de pasillo jabon industrial con dilucién 1: 15 a temperatura ambiente aplicados
todos al mismo tiempo accidon mecanica con escoba.
Enjuague del detergente.
Inspeccion visual. Si falla repetir los pasos 1 y 2 del apartado 2.2.9 referente a pasillos

externos.
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Area de Casilleros
Materiales: Escobas, palas, escobillones

Frecuencia:

Techos: 1 vez por semana

1. Retirar tela arafas, polvo, materiales incrustados, etc con la escoba o escobillon.
Sacudir las estibas y estantes para eliminar la acumulacion de polvo y tela de arafias.

Inspeccion Visual. Si falla repetir los pasos 1y 2 del apartado 2.2.9 referente a techos.

- Pisos: DIARIO
1. Barrer el piso de la parte mas interna de las bodegas a la mas externa y recoger todos
los materiales acumulados y depositarlos en los botes de basura.

2. Inspeccién Visual. Si falla repetir los pasos 1y 2 del apartado 2.2.9 referente a pisos.

Lookers: 1 Vez al mes

Vaciar los lookers completamente.
Con una escobilla retirar toda la basura o restos de polvo que pudiera haber.

Con una manguera esparcir agua a temperatura ambiente para enjuagar todo el lookers.

N =

Aplicar de manera manual jabon industrial al mismo tiempo que se aplica accion
mecanica con pastes o cepillos.

Enjuagar todo el jabon con la manguera con agua a temperatura ambiente.

Inspeccion Visual. Si falla repetir los pasos 3 en adelante del apartado 2.2.9 referente a
lookers.

7. Dejarlos secar al sol y al ambiente.

Areas Verdes
Materiales: Rastrillos, Escobas, Soplador, Pala, Carreta
Frecuencia: DIARIO

1. Con el rastrillo o el soplador recoger todas las hojas y acumularlas en un lugar
determinado.

2. Con la ayuda de la escoba y la pala recoger la basura y trasladarla en la carreta hacia el

depdsito de basura general de la planta.
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Nota: El corte de la maleza estara regido con una frecuencia de 1 vez al mes.

- Bidones de Basura
Materiales: Escoba, bolsas, carretas, manguera.
Detergente: Jabon Industrial 1:15

Frecuencia: 1 vez por semana.

Retirar las bolsas con basura y llevarlas a la caseta de basura.
Enjuagar los bidones con agua a temperatura ambiente.
Aplicar jabon industrial 1:15 y realizar accion mecanica con la escoba por dentro y
por fuera
Enjuagar con agua a temperatura ambiente.
Inspeccion Visual. Si falla se realizaran los pasos del 2 al 4 del apartado 2.2.9
referente a los bidones de basura.
6. Dejar que se seque a temperatura ambiente.

Colocarle bolsa nueva

- Caseta de Basura (Deposito General de Basura)
Frecuencia: DIARIO

Materiales: Baldes, jabon industrial, cloro, escobas, camioneta de transporte.

1. Retirar todo restos de basura acumulada y depositarlo en la camioneta destinada para
esto la cual llevara todos los residuos NO CARNICOS al depésito general de la
Municipalidad.

Enjugar con agua el area comenzando de las paredes y continuando con el piso.
Esparcir de manera manual el jabdn industrial 1:15 sobre las paredes y por ultimo sobre
el piso.

4. Realizar accidon mecanica sobre las paredes de arriba hacia abajo y luego en el piso de
la parte mas interna a la mas externa.

5. Enjugar las paredes de arriba hacia abajo y luego el piso de la parte mas interna a la
mas externa.

6. Preparar agua clorada adicionando media onza de cloro en 5 gln de agua y esparcirlo en
paredes y en el piso.

7. No enjuagar.
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Area de Comedor
Materiales: Escobas, palas, lampazo
Ambientador / Desinfectante: Pinesol

Frecuencia: Diario

1. Retirar todas las mesas y sillas para realizar la limpieza de los pisos.

2. Con la escoba limpiar paredes (de arriba hacia abajo) y pisos (de la parte mas interna a
la mas externa)

3. Recoger la basura con la pala y depositarla en el bidon de basura ubicado en el interior
del comedor. (1 vez por semana lavar el bidon de basura segun procedimientos
asociados a la limpieza y desinfeccion de botes de basura)

4. Retirar la basura del contenedor y ponerlo a disposicion del personal de limpieza
externa.

5. Lampacear todo el piso con agua y pinesol.

Las mesas y sillas son sometidas a la limpieza con un pafio con agua clorada y se dejan secar

a temperatura ambiente todos los dias.

2.2.10 Equipos Auxiliares (evaporadores, Split)

a) Evaporadores
Materiales: Escobas (cepillos), paste, guantes latex, lentes protectores, manguera,
bolsa plastica.
Detergente: Jabon Industrial 1:15
Sanitizante / Desincrustante: Citrus Power

Frecuencia: 1 vez por semana.

1. Con el equipo de refrigeracion apagado desmontarle las canastas protectoras retirandole
las arandelas de ajuste. Colocarle sobre los motores bolsas plasticas para su
proteccion.

Colocarse los guantes de latex y lentes protectores.
Enjuagar todo el equipo con agua a temperatura ambiente.
Con el paste y el jabdon esparcirlo sobre la superficie del equipo y realizar accion

mecanica.
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Dejar el jabdn sobre el equipo con un tiempo de contacto de 10 minutos.

Enjuagar todo el remanente de jabodn.

Aplicar Citrus Power sobre las laminitas del panel evaporativo de manera manual y
dejarlo actuar sobre las mismas durante 15 minutos.

Enjuagar con la manguera el citrus power aplicado.

Inspeccion Visual. Si falla repetir los pasos de apartado 2.2.10 inciso a) del paso 3 al 8.

10. Dejar escurrir el equipo, quitar las bolsas y posteriormente armarlo.

b) Extractores / Ventiladores
Materiales: cepillos, manguera, bolsa plastica, paste

Detergente: Jabén Industrial 1:15

Apagar el equipo y cubrir los motores con bolsas plasticas.

Enjuagar las aspas y todo el cuerpo del equipo.

Aplicar jabon industrial 1:15 con el cepillo o paste en todo el cuerpo del extractor y
realizar accién mecanica al mismo tiempo de aplicar el jabdn.

Enjuagar todo el jab6on remanente.

Inspeccion Visual. Si falla la inspeccion repetir pasos del 2 al 5 del apartado 2.2.10
inciso b.

6. Retirar las bolsas y dejar secar al ambiente.

Nota: de ser necesario se eliminan estos pasos y se pinto todo la estructura de los ventiladores

c) Cortinas de aire
Materiales: pafo limpio

Detergente: Jabén Industrial 1:15

Apagar el equipo y retirar rejilla protectora.
2. Con un pafio limpio y humedo limpiar por arriba, abajo, laterales e interior del equipo
para eliminar todo resto de polvo que pueda tener.
Aplicar jabon con el paino.
Lavar el pafio.

Retirar el jabon remanente con el pafio ya lavado.
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6. Inspeccion visual. Si fallara la inspeccién repetir pasos 2 — 5 del apartado 2.2.10

incisos c.

Nota: las rejillas se bajan se limpian y se pintan.
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2.2.11 Procedimiento de Limpieza y Sanitizacion de los Sanitarios para mujeres y

caballeros.

Paredes, Pisos, Inodoros, Urinarios

Detergente: Jabon Industrial

Sanitizante; Cloro arriba de 400 ppm

Extras: Clean Bowl (descurtir azulejos)
Materiales: Escoba, cepillo hisopo, manguera
Frecuencia: Diario

Remover todos los papeles usados de los
recipientes

Recipientes

: )

Enjuagar con agua a temperatura
ambiente los inodoros, paredes y
pisos.

. !

Aplicar Jabon Industrial 1:15 en inodoros,
paredes y pisos.

A

Enjuagar con agua a temperatura ambiente

Aplicar Jabon Industrial 1:15

v
accion

Aplicar accion mecanica con cepillo hisopo a los :

inodoros y con la escoba las paredes (desde la Apllc'ar‘ .
) . o - mecanica con cepillo

parte superior hacia la inferior) y el piso (de la hisopo

parte mas interna a la mas externa).

! !

Enjuagar todo el detergente

con agua a temperatura
ambiente.

v

Aplicar la solucion de cloro por encima de los Inspeccidn visual
400 ppm a los inodoros, pared y piso con un
tiempo de contacto de 30 minutos.

Enjuagar todo el detergente con agua a
temperatura ambiente.

Enjuagar todo el sanitizante con agua a
temperatura ambiente

¢ r—~Una vez por semana

. 4
Inspeccion visual i

P Si no pasa la inspeccién Apllgar agente Qlean Bowl para
< eliminar incrustaciones y descurtir
los azulejos. Dilucion 1:15 Tiempo

de Contacto: 15 minutos

A
Enjuagar con agua a
Fin del Proceso si pasa la inspeccidn realizada. temperatura
ambiente

Figura 13B. Algoritmo de Limpieza y Desinfeccién de Sanitarios de la planta
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2.3 Utensilios

2.3.1 Aplicado a: Porta Cuchillos, Cuchillos, Chairas, Guantes de Acero,

Materiales: Cepillos, pastes

Detergente: Jaboén Industrial

Sanitizante: Cloro a 100 ppm
Frecuencia: DIARIO

© N o g bk w b=

Retirarle restos carnicos que pueden estar incrustados en ellos.

Enjuagarlos con agua a temperatura ambiente (32°C)

Aplicarle jabén industrial 1:15.

Realizar accién mecanica hasta eliminar todo residuo o sensacion grasosa.
Enjuagar con agua a temperatura ambiente (32°C)

Sumergir los utensilios en agua clorada a 100 ppm durante un tiempo de 15 minutos.
Enjuagar con agua a temperatura ambiente (32°C).

Inspeccionar visualmente. Si falla realizar los pasos 2 al 7 del apartado 2.3 inciso a).

2.3.2 Bidones, Panas, Canastas, Carretas en general

Materiales: Cepillos, pastes, espumadoras, FoamGun, Manguera

Detergente: CleanFoam C

Sanitizante: Saniquat
Frecuencia: DIARIO

o nh -

Retirarle restos carnicos que pueden estar incrustados en ellos.

Enjuagarlos con agua

Aplicarle detergente CleanFoam.

Realizar accién mecanica por dentro y por fuera, por arriba y por debajo hasta eliminar
todo residuo o sensacién grasosa.

Enjuagar con agua a temperatura ambiente (32°C)

6. Aplicar el sanitizante por dentro y por fuera, por arriba y por debajo y mantener el

tiempo de contacto por 15 minutos.
Enjuagar con agua a temperatura ambiente (32°C).

Inspeccionar visualmente. Si falla realizar los pasos 2 al 7 del apartado 2.3 inciso b).
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2.4 Uniformes y botas.

241 Lavado y Desinfeccion de Uniformes

1. Recibir uniformes sucios de cada una de las areas que conforman la Planta Procesadora
de Aves. Separandolos por color y area.

2. Sumergirlos en una solucion detergente por un tiempo no menor a una hora en
recipientes apartes (uno para las areas limpias y otro para las sucias)

3. Escoger los uniformes mas sucios (manchados de sangre) e iniciar un pre — lavado
manual con jaboén industrial y enjuagarlos con agua caliente.

4. Introducir a la lavadora, marca MAYTAG, los uniformes sucios (sin manchas de sangre)
en grupos de 90 unidades.

5. Introducir a la lavadora una porcién de 4 onzas de detergente BIOBRITE y 3 onzas de
cloro organico en polvo BIOBLEACH.

6. Proceder al lavado y desinfeccion de las piezas en la maquina lavadora automatica por
un tiempo de 30 minutos

7. Se sacan los uniformes y se introducen a la maquina de secado por 30 minutos con
temperatura de 40 °C.
Se sacan los uniformes limpios y secados.
Los uniformes completos se doblan y se le hace entrega de ellos a la hora de ingreso del

personal a la planta.

2.4.2 Procedimiento de Lavado y Desinfeccion de Botas

1. Enjuagar las botas con agua limpia.

2. Lavar la parte inferior de la misma con los cepillos de suela fijos colocados en la entrada
al proceso.

3. Lavar toda la parte superior y contornos de la bota con el cepillo de mano y jabén
industrial hasta arriba.
Enjuagar hasta eliminar todo el jabon.
Desinfectarse las botas pasando por un pediluvio que contiene altas concentraciones de

cloro.
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2.5 Manos de los operarios y manipuladores.

1. Humedecer las manos con agua y aplicar el jabodn.

2. Frotar por lo menos 20 segundos las manos, no olvidando restregar entre los dedos por
lo menos 5 segundos.

3. Frotar las mufiecas de las manos y los antebrazos hasta el nivel del codo.

4. Lavar las unas de las manos frotando con cepillo hasta eliminar la suciedad.

5. Enjuagar hasta eliminar todo el jabon.

6. Aplicar el desinfectante (yodo a 50 ppm) en las manos.

7. Secarse las manos con secadora de aire.

2.6 Procedimiento de preparacion de cada una de las soluciones utilizadas para los

programas de limpieza.
a) SANIQUAT
Adicionar 1.5 mililitro en 1 galén para obtener 250 ppm.
Adicionar 150 mililitros de producto en 15 galones de agua (capacidad de las espumadoras)
para obtener una concentracion de 400 ppm concentracion que se utiliza en este manual
cuando se puntualiza la sanitizacion en alguna etapa de la limpieza y desinfeccion con el

producto en cuestion.

Si se usara en pediluvio se adicionara 25 mililitro de producto para obtener 400 ppm y sera

usado para la desinfeccién de botas.
b) CLEAN FOAM C
Adicionar 1.5 litros de CleanFoam en 15 galones de agua (capacidad de la espumadora) Esta

dosificacion se utiliza en todo este documento cuando se habla de detergente y esta

involucrado este producto a no ser que se especifique que es jabon industrial.
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c) YODO

Adicionar 12 ml de SANIYOD a 1 galén de agua y se tendra una concentracion de 50 ppm que

sera usado en la desinfeccién de manos.

d) STRIPPER
Adicionar 1 litro de producto en 75 litros de agua para usarse como desengrasante de
utensilios, pisos o paredes. Este producto es de uso emergente en el caso de que el jabdn
industrial o el CleanFoam no hayan cumplido con éxito la remocién de grasas.

e) CLEAN BOWL

Adicionar 1 litro de producto en 10 litros de agua para ser usado como desincrustante en las

paredes, pisos e inodoros.

f) BIOSOAP

Puro en los dispensadores para el lavado de manos.

g) JABON INDUSTRIAL

Adicionar 1 litro de de jabén Industrial puro en 15 litros de agua para obtener la relacién 1:15

que se utiliza en los procedimientos donde este producto esté involucrado.
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h) CLORO A DIFERENTE CONCENTRACIONES

Tabla 2B. Concentracion de Cloro a usar segun superficie de contacto y propdsito.

Superficies de limpieza

Concentracion de Cloro

Tiempo de contacto

(ppm) (minutos)
Aparatos de acero 150- 250 15
inoxidable
Aparatos de aluminio Menor a 200 15
Paredes y pisos 500 30
Cuchillos 50 5
Utensilios 100 15
Mesas 200 15
Servicios sanitarios 500 30
Manos 50
Pediluvios 400-500
Servicios higiénicos 1,000

Volumen de referencia 37 litros (Panas de acarreo o de producto)

Para Obtener 50 - 100 ppm se adicionara 0.5 onzas de hipoclorito de calcio al 65 %.

Volumen de referencia 180 litros (carro Kosh de acero Inoxidable de 400 Ib lleno)
Para obtener 150 ppm a 250 ppm se adicionara 1.5 onzas de hipoclorito de calcio al 65 %.
Para obtener 400 ppm a 500 ppm se adicionaran 3 onzas de hipoclorito de calcio al 65%.

Para obtener 1000 ppm se adicionaran 6 onzas y media de hipoclorito de calcio al 65%.

2.7 Verificacion de los procedimientos y de las acciones correctivas

tiempo de 5 minutos.
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una inspeccion visual o tactil sobre la superficie en cuestion. También se tiene medios como
son los Hisopos Clean Trace que permite evaluar la limpieza de las superficies mediante

reacciones enzimaticas que causa cambio de coloracion en el liquido reaccionante en un

Los métodos de limpieza y productos utilizados se apoyan siempre en los resultados




Microbioldgicos obtenidos en las auditorias de limpieza de equipos y de los procedimientos de

lavado de manos realizadas por la planta que se apoya de Hisopados e incubaciones en placas

Petrifilm para detectar E.coli para la cual la tiene un limite de CERO TOLERANCIA. Por otro

lado los proveedores realizan pruebas de Bioluminiscencia para validar procedimientos y la

eficacia de sus productos.

Se practica un programa de muestreo hacia los equipos, hacia los productos terminados e

insumos para asegurarse que los procedimientos estan funcionando de manera adecuada:

Tabla 3B. Plan de muestreo de la planta de embutidos

Diario | Semanal | Quincenal | Mensual
CLEAN 6
Superficies TRACE | -
de contacto X
Superficies Petrifilm e-coli, Coliformes 8 X
de contacto totales
Superficies Petrifilm Listeria 6 X
de Monocitogena
contactos
Producto Petrifilm E. coli 5 muestras X
al azar
Salmonella 1-2 X
Reveal
Listeria
Monocitogena 4 X
Clostridium 4 X
Personal Petrifilm 10 X
E.coliy C.T.
Aguay Phathogel E. coliy 1 X
hielo Enterobacterias

NOTA: Si existe presencia significativa de bacterias, se medira la eficacia del lavado y
desinfeccion realizandose pruebas diarias. Cuatro veces consecutivas con resultados negativos
aceptables sera suficiente para pasar a pruebas semanales
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Por otro lado:

Se toman muestras oficiales realizadas por el representante del MAG- FOR en la Planta
Procesadora (Médico Veterinario) y analisis oficiales a cargo del Laboratorio Central de
Diagnostico Veterinario del MAG- FOR.

Tabla 4B. Muestreo en laboratorio oficial

Tipo de Microorganismo a analizar Numero de Frecuencia

muestra Pruebas Mensual | Bimensual
Agua Coliformes Totales y Fecales 1 X
Hielo Coliformes Totales y Fecales 1 X

Nota: Frecuencia sugerida por el médico regente del MAGFOR de la planta

e La tabla de muestreos oficiales de producto se programara cuanto esté sometido a

auditoria el sistema.

3 POES lll: PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA

3.1 Categorizacion de las areas de acuerdo a los riesgos de contaminacioén.
Los principios basicos para prevenir la contaminacién de los alimentos, indican un entorno
alejado de los depésitos de basura, corrientes de aguas, lugares de produccion de toxicos y

otras fuentes de contaminacion.

La correcta distribucién de las zonas y la separacién de las que corresponda segun el proceso
que se lleve a cabo, es una consideracién muy importante relacionada con la higiene de los
alimentos. Es deseable que exista separacién entre areas donde se manejan materias primas y
areas de proceso, entre otros ejemplos. Lo deseable es que esta separacion sea fisica, pero de

no ser posible, se debe hacer una division funcional.

Las areas semi-sucias que se consideran dentro de la planta de embutidos se tienen:
- Area del Proceso: en donde se realiza el corte de la carne, el pesado de la misma, la
mezcla de ingrediente, el embutido, el tenderizado, el mezclado en el tombler, el horno,

area de lavado y cocina.
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Y se le considera area limpia:
- Area de empaque: aqui se deben mantener estrictas normas higiénico —sanitarias y evitar
al maximo la contaminacién del producto, debido a que aqui se trabaja con el producto

ya terminado.

3.2 Area de Circulacién del personal
El personal de la planta de embutido cuenta con uniformes especificos para las areas de
proceso en donde laboran. Contando para ello con un uniforme para operadores de proceso y
otro para los encargados de la limpieza de cada una de las dos areas. En general, la distincién

de los uniformes es por los colores de éstos y se da de la siguiente manera:

Tabla 5B.Color de Uniforme del Personal

Area Uniforme Color
Area de Proceso Pantalon, Blanco.
camisa, gorro
y cubre boca.
Area de Empaque Pantalon, Blanco.
camisa, gorro
y cubre boca.
Encargados de Limpieza Gabacha, Amarillo.
gorro y cubre
boca

A pesar de que tanto el personal que labora dentro del area de proceso como en el area de
empaque mantienen el mismo uniforme de trabajo, estos se encuentran separados de forma tal
que el personal que labora en el area de empaque se encuentran fisicamente separadas por
cortinas plasticas aislantes, acopladas a una armazon metalica. El control de la no circulacion
del personal entre un area a otra para evitar la contaminacién cruzada estara controlada y
supervisada por el encargado de area y/o supervisor de produccién a través de un rol de trabajo

que se encontrara visible para todo el que ingrese a la planta.

3.3 Codificacion de Equipos y Utensilios para Limpieza.
El personal de limpieza se esmerara en dejar limpios y adecuadamente desinfectados todos los
equipos, equipos auxiliares (carretas, cajillas, canastas, etc.), utensilios y demas de las
diferentes areas, poniendo mas énfasis en las areas que trabajan con el producto terminado,

con tal de mantener la salubridad del mismo.
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Es por esto que, para evitar la contaminacién cruzada durante la limpieza post-operacional, es
necesaria la codificacién de todos los equipos y utensilios que se ocupan tales como cepillos,

mangueras, etc., tanto en areas sucias como en las limpias.

Por lo tanto todos los equipos y demas que se utilizan en la limpieza llevan uno de los
siguientes codigos:

Tabla 6B. Codificacion de Equipos de Limpieza

TIPO DE AREA CODIFICACION
Limpia L
Sucia S

Los utensilios que por su naturaleza o contextura no pueden ser rotulados (p.€j. los pastes de

aluminio), seran guardados en un recipiente con el cddigo que le corresponde.

3.4 Manejo de Residuos liquidos y sélidos producto del proceso
3.4.1 Componentes Soélidos Inorganicos.
Los desechos sélidos inorganicos provenientes de las areas de procesamiento (guantes de
latex, bolsas plasticas, sacos de polipropileno, papel, fundas sintéticas, entre otras) al terminar
el dia son acumulados en areas especificas fuera de la Planta en recipientes metalicos
revestidos internamente con bolsas plasticas negras para basura, cubiertas con tapas para

proteccion de plagas y mejor manejo.

Después estos desechos son recolectados por el personal de limpieza externa, en donde
recogen las bolsas de todos los recipientes de desechos; luego estas son transportadas hacia
un deposito o almacén temporal de desechos sdlidos inorganicos localizado a mas de 200
metros de la planta aproximadamente. Diariamente a primera hora son transportados hacia el
vertedero municipal dejando el depédsito nuevamente vacio y limpio para esperar los desechos
inorganicos del dia. Esta operacion es realizada diariamente por el personal de saneamiento y

limpieza externa de la planta.

Este depdsito utilizado como almacenamiento temporal para los desechos inorganicos esta
provisto de techo de zinc, paredes y piso de concreto; asi como también de puerta metalica y
cubierta con malla las partes abiertas, todo esto para evitar la proliferacion de plagas y

proteccion contra la contaminacion.
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3.4.2 Sodlidos Organicos.
Dentro de la planta de embutidos se presenta una generacién pequefia de solidos organicos, lo
que corresponde a restos de mortadela, o demas embutidos a la hora de su corte para su
empaque, asi como también de restos de carne o ingredientes no carnicos que pudieron

haberse caido y que ya no se pueden ser utilizados.

Por esto, la empresa dispone de un sistema de drenaje, tuberias y procedimientos propios para
la conduccion de todos los productos no aptos para consumo y de caracter organico hacia la
planta de sub-productos donde se encuentran los equipos que se encargan de la separacion
de los sélidos y liquidos mediante la accion de un filtro rotatorio para el posterior traslado del
material organico hacia los equipos especializados (Cookers), en donde después de pasar por
un proceso completo de cocimiento, trituracion y molienda se obtiene un sub-producto llamado

Torta-Ave utilizada para la produccion de alimento para aves y ganado.

3.4.3 Disposicion de liquidos pre—vertimiento al cuerpo receptor.

La Planta Procesadora de Aves en conjunto con la planta procesadora de productos industriales
con valor agregado, Avicola La Estrella S.A cuenta en la actualidad con un tratamiento de
aguas residuales que se compone solamente de un tratamiento preliminar aplicado a todos los
efluentes de la planta de proceso en general los cuales confluyen en un solo efluente. Las
tuberias y los canales poseen sus rejillas protectoras para minimizar la cantidad de soélidos que
puedan pasar con los liquidos. Los desechos liquidos que caen en los pisos de proceso son
removidos por la persona designada con escurridores que los trasladan hacia el canal mas

cercano y asi mantener la limpieza de las areas de proceso.

Las tuberias que trasladan agua potable, aire o vacio con las tuberias o caferias que trasladan
desechos liquidos no entran en contacto alguno entre si ya que estas ultimas van por debajo del

edificio mientras que las otras van via aérea distribuidas por todo el techo del edificio.

El sistema preliminar esta compuesto por las siguientes etapas:

Eliminaciéon de desperdicios carnicos para elaboraciéon de subproducto: la planta cuenta

con un filtro rotatorio marca KONDOR de 2.80 m de largo, 0.90 de ancho y 1.10 de alto con

malla fina rectangular en donde el canal principal es descargado y son separados todos los
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desperdicios sélidos carnicos, propios para la elaboracion de subproducto (visceras, plumas,
trozos de piel, entre otros). Sin embargo por la dimensién de los orificios del filtro, todavia una

parte de solidos plumillas y emulsiones de grasas pasa a través de él.

Sistema de rejillas: después del filtro las aguas caen a un canal que cuenta con un sistema de
rejillas de separacion entre barras de 2 cm con el objetivo de eliminar parte de sdlidos que
lograron pasar la primera etapa, debido a velocidades bajas en este canal se logra separar
grasas Yy solidos de menor densidad las que forman una nata previas a las rejillas, lo que es

retirado con una pala de manera manual por una persona dedicada a esta tarea.

Desarenado y desengrase: como tratamiento primario, tenemos un desarenador compuesto
de bafles o mamparas que lograr separar arenisca asi como también gran parte de grasas

sobrenadantes, cumpliendo de esta manera doble objetivo esta unidad.

Esta unidad es de forma rectangular compuesta con mamparas haciendo que se logre de esta

manera un mayor tiempo de retencién dentro de la unidad.

Posteriormente a esta unidad tenemos una unidad mas pequefa de forma rectangular
compuesta de dos recamaras comunicadas por medio de tubos sumergidos con el objetivo de
mantener las grasas en la parte superior y mantener el intercambio a la siguiente recamara de

la menor cantidad de grasas y solidos sobrenadantes.

Hidrocriba: en la Ultima recamara de la unidad de desengrase se encuentra una bomba
sumergible, la que impulsa el agua hacia un filtro de malla fina en donde por rebose cae el agua
sobre el sistema de mallas muy finas, con una diametro de separacion de 0.5mm, lo que
garantiza una separacion completa de particulas menores a dicho diametro. Los sdlidos
separados quedan sobre la malla y son llevados para la elaboracién de subproducto y el
efluente es retirado por gravedad por medio de un tubo de PVC que lo transporta hacia las
afueras de la planta, siendo este filtro la ultima unidad de tratamiento preliminar. Teniendo un
efluente con alto contenido de carga organica, ya que hasta el momento el afluente solo ha sido
tratado de manera fisica mas no quimica ni bioldgica por lo que los contaminantes siguen

pendientes de tratar.
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Actualmente se tiene un proyecto que esta siendo estudiado por MARENA para la construccion

de un sistema de tratamiento secundario de los efluentes producidos por la planta.

3.4.4 Procedimiento de limpieza de las unidades del sistema de tratamiento de
aguas residuales.

a) Canaletas

Materiales: Pala, Sacos usados

Frecuencia: 1 Vez por semana

1. Raspar con la pala todos los bordes de los canales para la eliminacién de incrustaciones
en ellos.
Recogerlos con la pala y depositarlos en sacos reusados para basura.
Depositarlos en el colocho central del Cooker para su utilizacion como materia prima en

la fabricacion de torta de ave.

b) Unidad Desarenadoras

Materiales: Botes, Palas, sacos re usados, bomba sumergible.

Frecuencia: 1 vez por semana

1. Tapar el canal madre con los saco re usados llenos con arena a la entrada de la unidad
y a la salida.

2. Colocar la bomba sumergible en cada compartimiento y encenderla. Colocar la descarga
sobre el canal.

3. Cuando este vacio con la pala raspar las paredes de cada compartimiento de la unidad y
por ultimo recoger todo lo depositado en el fondo de estas.
Recogerlos en saco y llevarlos a enterrar (arena recogida) y la grasa llevarla al cooker.

Apagar la bomba y retirar los sacos de la entrada y de la salida.
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¢) Unidad Desengrasadora

Materiales: botes, pala

Frecuencia: 1 vez por semana

1. Tapar el canal madre con los saco re usados llenos con arena a la entrada de la unidad
y a la salida.
Colocar la bomba sumergible en cada compartimiento y encenderla.
Cuando este vacio con la pala raspar las paredes de cada compartimiento de la unidad y
por ultimo recoger todo lo depositado en el fondo de estas.

4. Todo lo recolectado se lleva al cooker.

Nota: la nata de grasa formada en la superficie de ambos compartimientos de la
desengrasadora es removida DIARIAMENTE vy llevado a los cooker.

d) Unidad Filtradora

Materiales: Manguera, Cepillo, bote
Detergente: Jabén Industrial 1:15

Frecuencia: Diario

1. Apagar las bombas de succion.

2. Retirar todos los sélidos recolectados por el filtro y los remanentes en toda la superficie
de la unidad y llevarlas al cooker.
Enjuagar toda la unidad con agua caliente.

4. Adicionar jabén de manera manual al mismo tiempo que se realiza accion mecanica
sobre toda la superficie del filtro.
Enjuagar con agua a temperatura ambiente todo el jabén.

Encender las bombas de succion.
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4 POES IV: HIGIENE DE LOS EMPLEADOS
4.1 Procedimientos de limpieza y desinfeccion

4.1.1 Personal

La gerencia de la planta procesadora proveera toda informacion apropiada y constante de cada
empleado en materia de manipulacion higiénica de las materias primas y los embutidos asi
como también de habitos de limpieza, a fin de que sean capaces de adoptar las precauciones

necesarias para impedir la contaminacion del producto.

Todas las personas que trabajan en la planta deberan mantener una esmerada limpieza
personal mientras estén de servicio. Deberan lavarse las manos cuantas veces sea necesario

para cumplir con las practicas higiénicas prescritas en este manual.

Los guantes que se empleen para manipular los alimentos se mantendran en perfectas
condiciones de higiene y tendran la debida resistencia. Estaran fabricados de un material
impermeable, excepto en aquellos casos en que su empleo sea inapropiado o incompatible con

los trabajos que hayan de realizarse.

En la planta de embutidos, se cuenta con medios adecuados para lavarse y secarse las manos
higiénicamente, con lavamanos, jabon germicida y soluciones desinfectantes para manos.
Dichos lavamanos estan disefiados de tal forma que se accionan por medio de pedal o rodilla,
para evitar de esta manera la contaminacion o re-contaminacién de las manos. La planta de
embutidos, cuenta con un sistema de lavados de manos con todos los recursos necesarios
localizada en la entrada principal de dicha planta. El procedimiento de lavado y desinfeccion de

manos se encuentra en la seccion 2.4.3 de este documento.

Por otra parte se debera de supervisar siempre a la entrada de la planta a los operarios a la
planta en lo referente a la correcta aplicacion del procedimiento de lavado y desinfeccion de
manos, al mismo tiempo garantizar que ninguno de los operarios ande las uias largas ya que
esto no garantiza un correcto lavado de las manos y se corre riesgo de contaminacion del

producto.

Para evitar la caida de cabello en las areas de proceso o inclusive sobre el producto, los
operarios deberan cubrir completamente el cabello, bigote y barba con el gorro para la cabeza y
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el cobertor buconasal el cual tiene que cubrir la mitad de la nariz y adaptarse a la barbilla

utilizando para este fin los cordones que traen provisto los cubre bocas.

Se debe de garantizar un correcto aseo en el uniforme del personal y correcto aseo en equipos
de proteccion como en el caso de las botas, por ello existe un procedimiento de lavado de botas
(seccion 2.4.2 de este documento), debe de ser aplicado siempre antes de entrar a la planta de

proceso cuantas veces salga de esta y vuelva entrar. Esto aplica también al lavado de manos.

Por otra parte, no se permitira el uso de bisuterias, relojes o joyerias de ningun tipo dentro de la
planta. También se prohibe el uso de cualquier tipo de maquillaje en el caso de las mujeres

dentro de la planta.

4.1.2 Servicios Sanitarios
Se cuenta con servicios higiénicos adecuados para el personal, a fin de asegurar el
mantenimiento de un grado apropiado de higiene personal y evitar el riesgo de contaminacién
de los alimentos. Estos cuentan con iluminacion y ventilacién adecuadas y con desagiie de
agua negras que evacuan todos los residuos en forma satisfactoria, contandose con personal
de limpieza que mantiene en buenas condiciones de mantenimiento e higiene los mismos.
Dichos servicios sanitarios cuentan con un flujo de agua permanente que garantiza la

evacuacion durante todo el dia de los desechos.

Ademas se cuenta con lavamanos a la salida de los servicios sanitarios de tal manera que
siempre que una persona haga uso de estos servicios antes de salir aplique correctamente el
procedimiento de lavado de manos mencionados en secciones anteriores, en donde se dispone
de las condiciones adecuadas asi como de los equipos adecuados y sustancias necesarias
para el aseo y desinfeccion de las manos. También se dispone en la entrada de los servicios
sanitarios pediluvios para la debida desinfeccion de botas a la salida y entrada de los operarios

a estas instalaciones.

El encargado de realizar la inspeccion pre-operacional es el que revisa diariamente, antes de
comenzar las operaciones, las condiciones de los servicios higiénicos, vestidores y lavamanos.
Asi también, el encargado de area, debera revisar que su lavamanos correspondiente, cuente

con el suministro adecuado de jabon y desinfectante, revisandose de manera periddica.
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5 POES V: PREVENCION DE LA CONTAMINACION

5.1 Proteccion de los alimentos

Se protege el alimento en las diferentes areas de proceso; incluyendo los materiales que se
utilizan para su empaque ya que se mantienen separados de cualquier contaminante fisico,
quimico o biolégico tales como: lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza y
desinfeccion, fragmentos de metal o cristales, goteras y residuos organicos dando a cada cosa

su lugar e identificacion adecuada.

Material de empaque: El disefio de los materiales de empaque ofrece una proteccién adecuada
a los productos para reducir al minimo la contaminacion ya que son bolsas de plastico como
envase primario y de envase secundario se tiene los sacos, segun sea el caso, todos

membretadas por el simbolo de Avicola La Estrella S.A.

El material de empaque se almacena en un area de bodega debidamente climatizada,
guardando las condiciones de temperatura y demas requisitos y recomendaciones que exige el

fabricante de los mismos para evitar danos a éstos.

Superficies de contacto: Se mantienen limpias y se trata de evitar siempre el contacto con
cualquier tipo de sustancia que altere la inocuidad del producto, pared o piso. Sin en algun
momento se detectara la contaminacién de alguna superficie de contacto con el alimento, se
detendra el proceso en el lugar afectado y se procedera a lavar dicha superficie segun
procedimientos de limpieza planteados en 2.2.1., con la excepcion de que no se enjuagara con
agua caliente sino con agua a temperatura ambiente y el agente desinfectante sera cloro a 50

ppm, para evitar contaminacién quimica hacia el producto procesado.

Productos de limpieza: Los agentes quimicos de limpieza, desinfeccién y otros usos, estan
separados de los demas agentes quimicos (ingredientes e insumo, tales como el cloro), siendo

almacenados en una bodega destinada para ellos con acceso restringido.

Contaminacion Quimica, fisica y/o biolégica: Los sistemas de iluminacién, equipos, utensilios y
muebles estan fabricados de un material que permita reducir el riesgo de contaminacion de los
alimentos por cuerpos extrafios, como fragmentos de vidrio y de metal de la maquinaria.
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Los productos carnicos que se compruebe que no son aptos para el consumo humano, se
guardara en un recipiente aparte debidamente identificado para producto no comestible y
retirarse. Las disposiciones para esta retencion y para la evacuacion deberan ser aprobadas por

el organismo oficial competente.

6 POES VI: COMPUESTO/ AGENTES TOXICOS

6.1 Procedimientos de almacenamiento de los productos quimicos y toxicos

Los agentes toxicos como los rodenticidas, fumigantes, insecticidas u otras sustancias similares
se almacenan en un depdsito cerrado con llave y s6lo son manipulados por personal capacitado

para su uso en areas externas, fuera de superficies de contacto y de material de empaque.

La politica de la empresa es mantener todo recipiente con agente toéxico o no toxico con su
etiqueta original. Cuando se reciben estos agentes, se hace en areas separadas del proceso.
Los jefes y supervisores de areas, deberan constatar que dichos agentes estén almacenados
en las areas previamente asignadas donde no haya peligro alguno de contaminacion hacia el

alimento.
El responsable de bodega de los productos quimicos, al recibir el agente quimico/téxico,
revisara que éste contenga en la superficie del recipiente la etiqueta original. Sélo personal

autorizado por la gerencia tendra acceso y uso de los agentes téxicos.

Estos productos son diluidos 6 preparados en las concentraciones que especifica el fabricante

en las fichas técnicas.
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6.2 Procedimientos de Preparacién de soluciones y aplicaciéon de productos quimicos
y téxicos.

ALKILL y KILLCIDE

A continuaciéon se presenta las combinaciones de los productos en la bomba dosificadora.
Como base principal se toman los productos puros y se vierten segun las cantidades
mostradas en la tabla siguiente. Cabe mencionar que esta mezcla esta sujeta al calendario de

rotacién de producto, el lugar donde se va a fumigar y la cantidad de bachadas a realizar.

Nota: La cantidad de agua a utilizar siempre son 20 litros (capacidad de la bomba fumigadora)

Tabla 7B. Concentracion de insecticida

Producto Cantidad en ml Cantidad en onzas
Killcide 1200 41
Alkill 720 24
Killcide 480 16
Alkill 1200 41
Killcide 840 28
AlKill 360 12
Killcide 1200 41
Killcide 720 24
AlKill 480 16
Killcide 360 12
AlKill 840 28
Killcide 600 20
AlKill 600 20
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7 POES VII: SALUD DE LOS EMPLEADOS

7.1 Requisitos de salud pre-ocupacionales de los manipuladores de alimento que

aplica la empresa.

Se requiere que los operarios que manipulan aves, los inspectores y otras personas que entran
en contacto con los productos carnicos se sometan a reconocimiento meédico. Este
reconocimiento se efectiua inmediatamente antes de ser empleados y la planta repite y renueva
el certificado extendido por la autoridad competente cada seis meses para asegurar la aptitud
del trabajador a permanecer empleado en una planta procesadora de alimentos, clinica y/o

epidemiolégicamente.

7.2 Procedimiento de manejo de personal que se ha identificado con problemas de

salud.

Diariamente antes de la jornada de trabajo, el encargado de realizar el chequeo pre —
operacional y cada jefe de area, inspeccionaran a cada empleado y deberan notificar cualquier

problema relacionado con la salud.

La direccion no permitira trabajar a ningun empleado en areas de proceso, que se sepa 0O se
sospeche que padece o es portador de una enfermedad capaz de contaminar el alimento,
donde directa o indirectamente la carne del ave se contamine con microorganismos patdégenos.
Toda persona enferma debera informar inmediatamente a su jefe inmediato su condicion, el
cual debera informar inmediatamente a la gerencia. Una vez reportada su condicion de salud,
el gerente emitira instrucciones especificas dependiendo del caso, para asegurar que no se dé
problemas de contaminacién. Aquel empleado que presente un riesgo de contaminacion

significativo se le solicitara que retorne a su hogar y visite a un médico de inmediato.

Entre los estados de salud que deberan comunicarse a la gerencia para que se examine la
necesidad de someter a una persona a examen médico y/o la posibilidad d excluirla de la

manipulacién de alimentos, estan los siguientes:

e Diarrea
e Vomito
e Fiebre
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e Dolor de garganta con fiebre
e Lesiones de la piel visiblemente infectadas (forunculos, cortes, etc.)

e Supuracion de los oidos, ojos o nariz.

Las rozaduras o cortadura de pequefia importancia en las manos se curan y se cubren
convenientemente con un vendaje impermeable adecuado. Hay un botiquin de emergencia

leve para atender los casos de esta indole con el fin de evitar la contaminacion de los alimentos.

La Gerencia de la planta junto con el departamento de Recursos Humanos son los
responsables de monitorear la salud de los empleados para evitar que un producto procesado

contaminado sea distribuido al mercado.

8 POES VIIl: CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

8.1 Trampas de roedores

En la Planta Procesadora de embutidos, como en los demas sectores de Avicola La Estrella
S.A se utilizan servicios de una Empresa particular “Sociedad Agroindustrial, S.A.” (SOAGRO),
que cumple con las especificaciones del HACCP en el uso de productos. Esta empresa emite

reportes de los resultados.

Se hara un seguimiento de control semanal de roedores tomando todo el sector de la Planta
Procesadora. Ademas, se utilizan los servicios de ECOCONTROL, el que realiza el manejo
integrado de plagas y roedores (ratas, ratones y gatos) una vez al mes. En dicho programa se
utiliza Cebo (Ramortal Bromadiolona 0.005% y Brodifacoum 0.005 %) en trampas de tubo PVC
alrededor de las instalaciones. El calendario de rotacion o periodicidad de cambio de los cebos
esta en dispuesto por SOAGRO. El mapa de distribucién de las 64 trampas esta en el anexo de

este documento.
La Planta Procesadora cuenta ademas con cortinas de plastico y cortinas de aire antes de

ingresar a las areas de proceso y con sistemas controladores de insectos (Vector Gold System).

Estos medios son revisados a diario por el Responsable del Sistema HACCP.
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8.2 Productos quimicos utilizados en los planes de control de plagas (insecticidas) y

su rotacion periddica.

Se hace una fumigacion a la Planta diariamente utilizando productos autorizados por la United
State Department of Agriculture, MAGFOR y el MINSA, Tales como KILLCIDE y ALKILL. Las

Fichas técnicas de estos productos estan disponibles en el anexo del manual de buenas

practicas de manufactura de la planta procesadora de aves.

Tabla 8B. Calendario de rotacién

Periodo Lugar Producto | Cantidad en Cantidad en
mi onzas

Enero - Marzo Internas, drenajes, Killcide 1200 41
basureros

Externas Alkill 720 24

Killcide 480 16

Abril - Junio Internas, drenajes, Alkill 1200 41
basureros

Externas Killcide 840 28

Alkill 360 12

Julio Septiembre Internas, drenajes, Killcide 1200 41
basureros

Externas Killcide 720 24

Alkill 480 16

Octubre - Internas, drenajes, Killcide 360 12

Diciembre basureros Alkill 840 28

Externas Killcide 600 20

Alkill 600 20
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X. Procedimientos de Monitoreo, Verificacion y Registros POES
POES Peligros Limites Procedimientos de Monitoreo Acciones
significativos Operacionales iQué? ¢$Cémo? Frecuencia £ Quién? Correctivas
En caso de bajo
nivel de cloro,
adicionar
Concentracion de Titulacion Hipoclorito de
0.5 - 5ppm cloro residual (OTO) 2 veces al Calcio.
para el Agua dia
potable Operario, Apagar
Contaminacion Supervisor / dosificadora
POES 1 quimica y Responsable | hasta normalizar
Seguridad del biolégica HACCP concentracién
Agua (en caso de
exceso),
Chequear
equipos.
pH Titulacién 2 veces al pHadicionar HCI.
6.8 -8.2 (rojo fenol) dia

Tabla 9B. Procedimientos de Monitoreo, Verificacion y Registros POES I: Seguridad del Agua
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POES Peligros Limites Procedimientos de Monitoreo Acciones
significativos | Operacionales iQué? ¢Coémo? Frecuencia ¢ Quién? Correctivas
Inspeccién Visual | 2 veces al Limpieza 'y
de las Superficies | dia desinfeccién de
de Contacto superficies de
contacto
POES2 Contaminacion Limpieza de Verificacion de
Limpieza de fisica y superficies de limpieza de las
superficies de biolégica contacto con el 6 pruebas Responsable superficies de
contacto con el alimento Hisopados Quincenal HACCP y/o contacto
alimento para Supervisor
pruebas HACCP y/o En caso de no
rapidas Responsable conformidad
de durante
Laboratorio procesos: parar,
AVESA lavar y
Recuentos 8 pruebas desinfectar
Microbioldgicos Semanales equipo, utensilio,

etc. y reiniciar
proceso.

Tabla 10B. Procedimientos de Monitoreo, Verificacion y Registros POES II: Limpieza de superficies de contacto con el alimento.
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POES Peligros Limites Procedimientos de Monitoreo Acciones
significativos | Operacionales .Qué? ¢Coémo? Frecuencia ;Quién? Correctivas
Producto Condena del
producto
Almacenamiento g Alm:cenan:[ I
de materia prima, adecuadamente la
terial de materia primay
ma material de
empaque empaque
Limpieza y
desinfeccion de
Utensilios y Jefes de utensilios y equipos
equipos a areas, utilizados en el
POES 3/5/6 utilizarse en el Responsable proceso
Contaminacién | Contaminacion proceso Inspeccién 2 veces al de HACCP, Evitar el i q
Cruzadaen | fisica, quimicay | - visual dia Supervisor vitar €l Ingreso de
R cualquier tipo de
Procesos, bioldgica HACCP. agente
Contaminacion contaminante desde
en General las diferentesareas

Separacion areas

Almacenamiento
de agentes
quimicos,
lubricantes,
compuestos de
limpieza, téxicos y
no toxicos

hacia las limpias,
incluyendo el
personal

Almacenar
adecuadamente
agentes toxicos y

quimicos utilizados
en todas las areas.

Tabla 11B. Procedimientos de Monitoreo, Verificacion y Registros POES Ill, V y VI: Contaminacién Cruzada en procesos /
Contaminacioén en general
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POES Peligros Limites Procedimientos de Monitoreo Acciones
significativos Operacionales cQué? ¢,Como? Frecuencia ¢ Quién? Correctivas

Correccion del
uso inadecuado
Entrada del del equipo de

personal proteccion,

cambio de
equipo en mal
estado del
personal,
Verificar

POES 4/7 condicion de

Higiene y Contaminacion | - Jefes de Area, | salud del mismo
Salud de los biolégica Responsable
Empleados Inspeccion 2veces al HACCP, Mantenimiento
visual dia Supervisor preventivo/corre
HACCP. ctivo de equipos
Revision de de sanitizacion,

equipos, Garantizar la
materiales y disponibilidad

areas de de materiales de
Sanitizacion sanitizacion,
verificaciéon de
limpieza en los

vestidores y

sanitarios.

Tabla 12B. Procedimientos de Monitoreo, Verificacion y Registros POES IV y VII: Higiene y Salud de los empleados
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POES

Peligros
significativos

Limites
Operacionales

Procedimientos de Monitoreo

cQué?

¢Como?

Frecuencia

¢ Quién?

Acciones
Correctivas

POES 8
Control de
Plagas Y
Vectores

Contaminacion
Quimica y
bioldgica

Fumigacién, uso
de agentes
quimicos

Contaminacion
cruzada con
sustancias para
control de plagas

Proliferacion de
plagas

Inspeccién
Visual

1vezala
semana.
(Segun la
gravedad)

Personal
calificado para el
uso de productos
agroindustriales

Mantener accesos
a la planta
cerradas, utilizar
las
concentraciones
apropiadas de
plaguicidas,
verificar el correcto
funcionamiento de
los equipos a
utilizar.

Utilizar agentes
destinados al
control de plagas
no contaminantes
en areas de
proceso, hacer uso
de productos
certificados para el
control de plagas

Notificar a la
gerencia, contratar
expertos en el
control de plagas.

Tabla 13B. Procedimientos de Monitoreo, Verificacion y Registros POESVIII: Control de plagas y vectores
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7.3 MANUAL DE ADMINISTRACION DEL SISTEMA
DE ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS
CRITICOS DE CONTROL (HACCP)
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1. INTRODUCCION

1.1 La presentacion de la empresa

AVICOLA LA ESTRELLA, S.A. (AVESA) surge como empresa a inicios de la década de los 70,
con una personeria juridica que la define como una sociedad anénima de capital privado y de

origen familiar.

Durante sus primeros 8 afios (1972-1980) AVESA, se dedicé a la produccion de Huevos
Comerciales y a partir de 1981 incursioné en la Produccién de Pollos de Engorde,
convirtiéndose en una Moderna Integraciéon Avicola, que cuenta con Sectores de Produccion,
Planta Procesadora de Aves, Huevos y Productos con Valor Agregado, Fabricas de Alimento,

Depésitos para Distribucion en todo el pais y Restaurantes.

La Planta de embutidos fue creada en 1993 iniciando con la produccion de Mortadelas y
salchichas. En la actualidad se producen 2 tipos de mortadela, cinco tipos de salchichas y dos
tipos de jamones todos con lujos de proceso, fichas tecnoldgicas disponibles, con registros

sanitarios, empacados al vacio y debidamente etiquetados.

Es una empresa que a lo largo de su existencia ha demostrado un desarrollo tecnolégico
sostenido de forma ininterrumpida, lo que le ha valido un excelente nivel de aceptacion de sus

productos en el Mercado Nacional.

1.2 Breve descripcion del interés de entrar en el proceso de certificacion en el sistema
HACCP.

El mercado internacional de productos alimenticios ha establecido para su comercializacion, el
cumplimiento de Normas y Requisitos Higiénicos Sanitarios que garanticen la inocuidad de los
alimentos a fin de velar por la salud de los consumidores siendo el sistema HACCP la
metodologia de proceso de elaboracién de alimentos el que ha permitido cumplir con dicho

propésito.

La Inocuidad de los alimentos como requisito para garantizar la salud de los consumidores se

ha convertido en una prioridad absoluta para comercializar alimentos, llegando incluso a
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exigirse cada vez mas que los alimentos puestos a disposicion del consumidor deben cumplir
con los requisitos de calidad y certifiquen su inocuidad. A diferencia de otras caracteristicas
como el sabor, el color, forma, empaque o el costo, que son aspectos meramente de calidad, la

seguridad e inocuidad de un alimento no es negociable.

El Sistema HACCP como un sistema validado que proporciona confianza en la gestion
adecuada de la seguridad e inocuidad de los alimentos, permite mantener la salud del
consumidor, previniendo las enfermedades transmitidas a través de los alimentos y asi

mantener a los consumidores incidentes alimentados y con buena salud.

Con la apertura del comercio internacional y el afianzamiento del comercio nacional a través de
la implementacion del Sistema HACCP la empresa Avicola La Estrella, S.A. y principalmente en
la planta de embutido, esta podra gozar de mas estabilidad de mercado en el pais y extender

sus relaciones comerciales con la regién centroamericana.
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2. IDENTIFICACION DE LA PLANTA.

2.1 Identificacion de la planta
ESTABLECIMIENTO

CODIGO DE PLANTA ASIGNADO

DIRECCION
TELEFONO/FAX
RESPONSABLE DEL PLAN HACCP
FECHA DE ULTIMA REVISION.
APROBACION SANITARIA
NACIONALES

FECHA DE ASIGNACION DE
APROBACIONES

Planta Procesadora de Productos con Valor
Agregado, Embutidos
Avicola La Estrella, S.A.
(AVESA)
Establecimiento # 16
(DIA — MAGFOR)
Km. 22 . Carretera Norte, Tipitapa - Managua
2295-3953/2295 — 3952/2295 -3955
NO DESIGNADO

Ministerio de Salud
LS — 2011 - 0650
Direccién de Inocuidad Agroalimentaria
(MAG - FOR)
Numero no designado

Licencia Sanitaria — 01/Julio/2011
Certificado HACCP - Primera Certificacion

Tabla 1C. Ficha de Identificacion de la Planta

Firma Gerente de Planta de Proceso Firma Autoridad Sanitaria

Dr. Eduardo Castillo Chong
Dir. Planta Procesadora

Lic. Bernabela Orozco
Dir. Inocuidad Agroalimentaria
MAG-FOR
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2.2 Razoén social

La sociedad privada y familiar se dedica a la actividad agroindustria en el ramo de la avicultura.
Dentro de este ramo la planta procesadora de productos industriales con valor agregado se
encarga de la elaboracién de Embutidos de carne de pollo proveniente de la planta procesadora

de aves.

2.3 Linea de producciéon y comercializacion

Todos los productos procesados en la planta de embutidos de Avicola La Estrella, S.A. son a

base de carne de pollo de engorde. Los productos terminados son:

Mortadela Sencilla.

Mortadela Con Chiltoma (Especial).
Jamon de Pierna

Jamén de Pechuga

Salchicha Hot — Dog

Salchichas Desayuno

Salchicha Jumbo

Salchichon

Bologna

Gorditos

Carne Molida, en presentacion de 1lby %z Ib

El plan general de comercializacién de los productos de Avicola La Estrella, S.A. contempla la
instalacion de redes de puestos de ventas, rutas de ventas (colocacion de productos en
Supermercados y ventas) depésitos departamentales, en las ciudades de: Managua,

Chinandega, Leén, Masaya, Rivas, Matagalpa, Esteli y Bluefields.
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3. DESCRIPCION DE PLANOS

3.1 Areas de construccion, Areas Verdes, Estacionamiento, Alrededores de planta.

La construccion del complejo (Planta procesadora de aves — embutidos) esta constituido en sus
alrededores o paredes por bloques de cemento cimentadas en bases antisismicas con vigas de
hierro y de un grosos aproximado de 50 cm. Entre capas de cemento se encuentra recubierta

con poroplas, material cuyo propésito es aislar térmicamente el interior de la planta.

El techo de todo el complejo de de Zinc para proteger de la intemperie a toda la construccion.
Por la parte inferior de encuentran 4 capas aislantes, la primera de insulado aluminico, dos de

fibra de vidrio y el ultimo de cielo raso de plycem.

Todos los alrededores del complejo esta embaldosado y en su 85 % de sus limites existe
construccion fisica o edificaciones el otro 15 % son areas verdes distribuidas alrededor del

complejo y edificaciones.

El area de estacionamiento se encuentra debidamente sefialada y estratégicamente ubicada.
Vehiculos pesados se ubican cerca del area de despacho cuando estos son atendidos para
realizar el cargamento de productos por otro lado, cerca del area de enganche — galerén, se
ubican las rastras con materia prima para la planta de beneficio de aves y por ultimo, los

vehiculos livianos se ubican cerca de las oficinas administrativas.

Los alrededores de la planta se encuentran embaldosadas para evitar el levantamiento de polvo
y polucién. Los accesos estan libres de obstaculizaciones y esta reglamentario la velocidad de

circulacion de los vehiculos a 10 kildmetros por hora.
En el plano 01/01 del anexo 2C se puede observar con mayor detenimiento la ubicacion de la

planta de embutido dentro de la planta procesadora de aves y se puede apreciar la ubicacion de

las areas verdes, estacionamiento y area edificada.
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4. ORGANIGRAMA GENERAL DE LA PLANTA

Gerencia General
Planta Procesadora de Aves y
Productos Industriales con Valor
Agregado

Vice Gerencia

Area de Inocuidad
Alimentaria (HACCP)
: |
- Area de 7
Area df Bodegas Area de Area de Area de
Produccion Despacho Limpieza Mantenimiento
I
I [ 1
Plalnta | — I I I Almacenamiento de Almacenamiento de
P d Area de Area de Area d ¥ Area de Area de Producto terminado i Externa Interna
rocesadora Marinado Deshuese Embutidos | | Preformados Subproducto Materiales e (Sanitizacion)
de aves y Arroz con (Congelado y Fresco) Insumos
Pollo

Figura 1C. Organigrama General de Planta
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4.1 Organigrama Especifico para la Planta de Embutidos.

Director Planta
Procesadora de
Embutidos

Coordinador del
Sistema HACCP y
Calidad

Reponsable de
Laboratorio

Responsable de
Produccién

Responsable de
Mantenimiento

Responsable de
Refrigeracion

Reponsable de
Cuartos Frios

Supervisor de
Produccion

Operarios

Figura 2C. Organigrama Especifico de la planta de embutido
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5. EQUIPO HACCP

5.1 Conformacion del equipo HACCP

Coordinador del Equipo HACCP: Gerente de Planta Procesadora.
Responsable del Equipo HACCP: Administrador del Sistema HACCP
Responsable de Laboratorio: Laboratorista

Integrantes:

Supervisor de Calidad y Sistema HACCP.
Responsable General de Produccion.
Supervisor de Produccion.

Responsable de Mantenimiento.
Responsable de Refrigeracion.

Responsable de Cuartos Frios.

5.2 Definicion de funciones de los miembros del equipo

Tabla 2C. Definicién de funciones del equipo HACCP

Cargo Funciones
Controlar las actividades técnicas y administrativas de la Planta
DIRECTOR DE ) ) o
Procesadora de Embutidos, coordinando el cumplimiento de los
PLANTA . o ) . )
sistemas y procedimientos de inocuidad de los alimentos, en
PROCESADORA

conjuncion con el Responsable de HACCP, es decir, velar por el
cumplimiento del Sistema HACCP, las BPM y los POES.

Supervisa las actividades técnicas y administrativas del Plan HACCP,
planificando, coordinando y controlando la realizacion del mismo,
RESPONSABLE revisando y archivando los registros de PCC, a fin de garantizar el
DEL EQUIPO cumplimiento de los Limites criticos, es responsable de supervisar que
HACCP los POES y BPM, se lleven a cabo de acuerdo a los manuales
establecidos en la materia. Elabora y analiza junto con el equipo y

Director HACCP, todas las reformas y/o modificaciones al Plan.
LABORATORISTA Responsable de realizar las validaciones del plan HACCP en lo que
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RESPONSABLE
GENERAL DE
PRODUCCION

Y

SUPERVISOR DE

PRODUCCION

RESPONSABLE DE
MANTENIMIENTO
DE EQUIPOS.

RESPONSABLE DE
REFRIGERACION

concierne al ambito microbiologico.

Supervisa los tiempos y movimientos del proceso y realiza
inspecciones in situ constante de las diferentes areas del proceso para

evaluar el cumplimiento de las BPM y POES.

Supervisar las actividades técnicas del Plan HACCP en su area.
Implementar las BPM, POES y el Plan HACCP en su area de trabajo.
Lleva a cabo el cumplimiento del calendario de mantenimiento
preventivo de equipos dispuesto en este documento. Realizar las
correcciones necesarias a los equipos que lo ameriten.

Mantener funcionando adecuadamente todos los equipos de
Refrigeracion, dentro de los parametros que se indican en este libro,
cumplir con el calendario de mantenimiento preventivo de equipos.

Realizar las correcciones necesarias a los equipos que lo ameriten.

RESPONSABLE DE
CUARTOS FRIOS

Supervisar el empaque de producto, al igual que el cumplimiento de las
BPM y POES en su area de trabajo.
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6. FICHAS TECNICAS DE LOS PRODUCTOS

Se tienen 3 familias de embutidos:
- Mortadelas
- Salchichas
- Jamones
En la familia de las mortadelas se encuentran los siguientes nombres comerciales:
Mortadela Sencilla.
Mortadela Con Chiltoma (Especial).

Bologna

En la familia de las Salchichas se encuentran los siguientes nombres comerciales:
Salchicha Hot — Dog

Salchichas Desayuno

Salchicha Jumbo

Salchichon

Gorditos

En la familia de los Jamones se tiene:

Jamon de Pierna

Jamén de Pechuga
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MORTADELAS
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Nombre MORTADELA SENCILLA

Descripcion

Embutido a base de carne de pollo, curado, cocido,
cortado en rodajas, empacado en bolsas con 10
unidades (rodajas) y acomodadas en forma escalonada,
dentro de una bolsa sellada al vacio.

Caracteristicas
sensoriales

Caracteristicas
microbioldgicas.

Olor : Caracteristico a carne curada
Color : Rosado

Sabor : Caracteristico al embutido de pollo
Textura : Semi-blanda y jugosa.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios : <107 ufc/gr.

E. coli : €10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes: 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <107 ufc

Forma de consumo y
consumidores

= Producto carnico listo para comer, frito, combinado
con otros alimentos o segun gusto del consumidor.

potenciales. = Toda la poblacion.
= Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
Empaque y un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

presentacion.

Barras enteras con su funda y etiquetas que identifican
al producto.

Instrucciones de
etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa,
ofreciendo informacion sobre su Composicion, Numero
de Registro Sanitario, Direccion de la Empresa vy
condiciones de conservacion

Ingredientes

Carnicos: Carne de pollo.

No carnicos: agua, proteina de soya, sal (1.5% max),
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.)

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA
= Supermercados.

Vida util y
temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C

Condiciones de
manejo

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.

Tabla 3C. Ficha técnica: Mortadela Sencilla de Pollo
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Nombre

MORTADELA CON CHILTOMA

Embutido a base de carne de pollo, curado, cocido,

Descripcion

cortado en rodajas, con chiltoma esparcida en la rodaja,
empacado en bolsas con 10 unidades (rodajas) y
acomodadas en forma escalonada, dentro de una bolsa
sellada al vacio.

Caracteristicas sensoriales

Olor: Caracteristico a carne curada, resaltando un
poco el olor a chiltoma.
Color: Rosado, denotandose trocitos de chiltoma en
la superficie.
Sabor: Caracteristico.

Textura: Semi-blanday jugosa.

Caracteristicas
microbiolégicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios  : < 10? ufc/gr.
E. coli. : <10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes .: 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10? ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Producto carnico listo para comer, frito, combinado
con otros alimentos o segun gusto del consumidor.
= Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

= Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa,
ofreciendo informacién sobre su Composicion, Numero
de Registro Sanitario, Direccién de la Empresa y
condiciones de conservacion

Ingredientes

Carnicos: Carne de pollo.

No carnicos: chiltoma, agua, proteina de soya, sal
(1.5% max.), especias, fosfato, eritorbato de sodio.
Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.)

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.

Tabla 4C. Ficha técnica: Mortadela con Chiltoma de Pollo
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BOLOGNA

Embutido a base de carne y emulsion de grasa de pollo,
curado, cocido, cortado en rodajas, empacado en bolsas
con 10 unidades (rodajas) y acomodadas en forma
escalonada, dentro de una bolsa sellada al vacio.

Olor : Caracteristico a carne de pollo curada.

Color : Rosado.

Sabor : Caracteristico a embutido, ligeramente

Descripcion

Caracteristicas

sensoriales -
picante.
Textura: Semi-blanda y jugosa.
Salmonella spp. :0 ufc£25gr.
iy Recuento de aerobios  : < 10° ufc/gr.
Caracteristicas E. coli. : <10 ufc/gr.

microbioldgicas. Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.

Clostridium perfringens : <10% ufc
Forma de consumoy | = Directo o cocido, combinado con otros alimentos,

consumidores segun gusto del consumidor.
potenciales. = Toda la poblacion.
Empaque y » Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
presentacion. un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.
» Etiquetadas con el emblema de la Empresa,
Instrucciones de ofreciendo informacién sobre su Composicion, Namero
etiquetado de Registro Sanitario, Direccién de la Empresa y

condiciones de conservacion

Carnicos: Carne y grasa de pollo precocida.

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,

especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sédio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas » Puestos de venta ESTRELLA.

» Supermercados.

Vida util y temperatura | 40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

de almacenamiento
Condiciones de Se conserva a temperatura de Refrigeraciéon de 4.4°C
transporte y maximo.

conservacion.

Ingredientes

Tabla 5C. Ficha técnica: Bologna de Pollo
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SALCHICHAS
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Descripcion

SALCHICHA HOT-DOG

Embutido a base de carne de pollo crudo y cocido en
paquetes de 7 unidades de salchichas, empacados al
vacio.

Caracteristicas sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo curado.

Color : Rosado.

Sabor : Caracteristico a embutido, ligeramente picante.
Textura : Semi-blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbioldgicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios  : < 10? ufc/gr.
E. coli. : €10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <102 ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Producto carnico listo para comer, frito, combinado con
otros alimentos o segun gusto del consumidor.
= Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

= Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de Registro
Sanitario, Direccion de la Empresa y condiciones de
conservacion

Ingredientes

Carnicos: Carne de pollo.

No carnicos:agua, proteina de soya, sal (1.5% max.),
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (100 ppm max.)

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeraciéon de 4.4°C
maximo.

Tabla 6C. Ficha técnica: Salchicha Hot Dog de pollo
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Nombre

SALCHICHA DESAYUNO

Descripcion

Producto carnico a base de carne y grasa de pollo,
especias y sales de cura, conteniendo 8 unidades de
salchichas en cada bolsa.

Caracteristicas sensoriales

Caracteristicas
microbiologicas.

Olor : Caracteristico a carne de pollo.

Color Rosado.

Sabor Caracteristico a pollo, ligeramente picante.
Textura : Blanda y jugosa.

Salmonella spp. : 0 ufc/25¢r.

Recuento de aerobios  : < 10% ufc/gr.

E. coli. : <10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.

Clostridium perfringens : <107 ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Fritas.
= Toda la poblacién.

Empaque y presentacion.

» Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 200 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de
etiquetado

» Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicién, Numero de Registro
Sanitario, Direccion de la Empresa y condiciones de
conservacion

Ingredientes

Carnicos: Carne y grasa de pollo.

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte

y conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeraciéon de 4.4°C
mMAaximo.

Tabla 7C.

Ficha técnica: Salchicha Desayuno de Pollo
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Nombre

SALCHICHA JUMBO

Descripcion

Embutido carnico a base de carne de pollo, curado y
cocido, en paquetes de 6 unidades de salchichas
(Jumbo), empacados al vacio.

Caracteristicas
sensoriales

Olor  : Caracteristico a carne de pollo curado.
Color : Rosado.

Sabor : Caracteristico a embutido, ligeramente
picante.

Textura : Semi-blanday jugosa.

Caracteristicas
microbiolégicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25¢r.
Recuento de aerobios  : < 107 ufc/gr.
E. coli. : <10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10 ufc

Forma de consumo y
consumidores
potenciales.

= Directo o cocido, combinado con otros alimentos,
segun gusto del consumidor.
» Toda la poblacion.

Empaque y
presentacion.

» Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 380 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de
etiquetado

» Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicién, Numero de Registro
Sanitario, Direccion de la Empresa y condiciones de
conservacion

Ingredientes

Carnicos: Carne de pollo.

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125p.p.m.).

Lugar de ventas

» Puestos de venta ESTRELLA.
» Supermercados.

Vida util y temperatura
de almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de
transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.

Tabla 8C. Ficha técnica: Salchicha Jumbo de Pollo

137




GORDITOS

Descripcion

Embutido carnico a base de carne de pollo crudo y cocido en
paquetes de 4 wunidades de salchichas (Gorditos),
empacados al vacio.

Caracteristicas
sensoriales

Caracteristicas
microbioldgicas.

Olor : Caracteristico a carne de pollo curado.

Color Rosado.

Sabor Caracteristico a embutido, ligeramente picante.
Textura : Semiblanda y jugosa.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.

Recuento de aerobios  : < 10? ufc/gr.

E. coli. : <10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <102 ufc

Forma de consumo y
consumidores
potenciales.

= Directo o cocido, combinado con otros alimentos, segun
gusto del consumidor.
= Toda la poblacién.

Empaque y
presentacion.

= Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con un
peso neto de 345 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de
etiquetado

= Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de Registro
Sanitario, Direccion de la Empresa y condiciones de
conservacion

Ingredientes

Carnicos: Carne de pollo.

No carnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura
de almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de
transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Estabilizacion (4°C max.).

Tabla 9C. Ficha técnica: Gorditos Parrilleros de Pollo
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Nombre

SALCHICHON

Descripcion

Embutido carnico a base de carne de pollo crudo y
cocido en presentacion de 200g cada unidad.

Caracteristicas sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo curado.
Color Rosado.

Sabor Caracteristico a embutido, ligeramente
picante.

Textura: Semi-blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbioldgicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios  : < 10% ufc/gr.
E. coli. : <10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10? ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

= Directo o cocido, combinado con otros alimentos,
segun gusto del consumidor.
= Toda la poblacién.

Empaque y presentacion.

» Fundas Poliymide tubular Film, selladas con clippers.
Con un peso neto de 200 gr.

Instrucciones de
etiquetado

» Etiquetadas con el emblema de la Empresa,
ofreciendo informacién sobre su Composicion, Numero
de Registro Sanitario, Direccion de la Empresa y
condiciones de conservacion

Ingredientes

Carnicos: Carne de pollo.

No céarnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.).

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte
y conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeraciéon de 4.4°C
maximo.

Tabla 10C. Ficha técnica: Salchichon de Pollo
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JAMONES
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JAMON DE PECHUGA

Descripcion

Embutido a base de pechuga de pollo, curado, cocido y
ahumado, empacado en bolsas con 5 rodajas de
producto, acomodadas en forma escalonada, dentro de
una bolsa sellada al vacio.

Caracteristicas sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo ahumada.
Color : Blanco, caracteristico de la pechuga de pollo.
Sabor : Caracteristico a la pechuga del pollo.
Textura : Blanda y jugosa.

Caracteristicas
microbiolégicas.

Salmonella spp. : 0 ufc/25gr.
Recuento de aerobios  : < 107 ufc/gr.
E. coli. : €10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes : 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10? ufc

Forma de consumo y
consumidores potenciales.

» Producto carnico listo para comer, frito, combinado con
otros alimentos o segun gusto del consumidor.
» Toda la poblacion.

Empaque y presentacion.

» Bolsas de polipropileno country (termoencogibles) con
un peso neto de 150 gr. selladas al vacio.

Instrucciones de etiquetado

» Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicién, Numero de Registro
Sanitario, Direccion de la Empresa y condiciones de
conservacion

Ingredientes

Carnicos: Pechuga deshuesada de pollo.

No cérnicos: agua, proteina de soya, sal (1.5% max.),
especias, fosfato, eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 p.p.m.)

Lugar de ventas

» Puestos de venta ESTRELLA.
» Supermercados.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Refrigeracion de 4.4°C
maximo.

Tabla 11C. Ficha técnica: Jamon de Pechuga de Pollo
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JAMON DE PIERNA

Descripcion

Embutido a base de pierna de pollo, curado, cocido y
ahumado, empacado en bolsas con 5 rodajas de
producto, acomodadas en forma escalonada, dentro de
una bolsa sellada al vacio.

Caracteristicas
sensoriales

Olor : Caracteristico a carne de pollo ahumada.

Caracteristicas
microbiolégicas.

Color : Rosado bajo.

Sabor : Caracteristico de la carne de pollo, poco
astringente.

Textura : Blanday jugosa.

Salmonella spp. : 0 ufc/25¢r.

Recuento de aerobios  : < 107 ufc/gr.

E. coli. : <10 ufc/gr.

Listeria Monocytogenes .: 0 ufc/25gr.
Clostridium perfringens : <10? ufc

Forma de consumo y
consumidores
potenciales.

= Directo o cocido, combinado con otros alimentos,
segun gusto del consumidor.
= Toda la poblacién.

Empaque y
presentacion.

= Empacadas en bolsas de polipropileno country
(termoencogibles) con un peso neto de 150 gr.
selladas al vacio.

Instrucciones de
etiquetado

» Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicion, Numero de Registro
Sanitario, Direccion de la Empresa y condiciones de
conservacion

Ingredientes

Carnicos: Pierna deshuesada de pollo.

No céarnicos: agua, sal (1.5% max.), especias, fosfato,
eritorbato de sodio.

Restringidos: nitrito de sodio (125 ppm.)

Lugar de ventas

= Puestos de venta ESTRELLA.
= Supermercados.

Vida util y temperatura
de almacenamiento

40 dias en condiciones de almacenamiento de T< 4.4°C.

Condiciones de
transporte y
conservacion.

Se conserva a temperatura de Estabilizacion (4.4°C
max.).

Tabla 12C. Ficha técnica: Jamoén de Pierna de Pollo
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CARNE MOLIDA DE POLLO
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CARNE MOLIDA

Descripcion

Carne Molida de Pollos de 6 — 7 semanas de edad, extraida
mecanicamente, empacado en bolsas plasticas selladas con
Cliper, con emblema, congelado.

Composicion

Carne de pollo fresco, sin visceras, con sorbato de sodio y
proteina de soya, sin mezcla de otras carnes.

Caracteristicas
sensoriales

Olor caracteristico, color blanco rosado, textura firme.
pH5a7,Aw0.90 a 1

Caracteristicas
microbioldgicas.

NMP coliformes totales/g o uFc/ ml maximo 1000
NMP coliformes fecales/g o uFc/ ml maximo 1000
Staphilylococcus aureus/g o uFc/ m maximo 1000
Salmonella/25g, negativo

Forma de consumo y
consumidores
potenciales.

Producto para consumo general. Consumase frito, asado,
horneado, cocido u otra forma de preferencia.

Empaque y presentacion.

Se empacan en bolsas plasticas tubulares y se amarran con
un cliper en cada extremo de la funda formada.

Instrucciones de
etiquetado

Etiquetadas con el emblema de la Empresa, ofreciendo
informacion sobre su Composicién, Numero de Registro
Sanitario, Direccion de la Empresa y condiciones de
conservacion

Ingredientes

No cérnicos: agua, sal (1.5% max.), proteina de soya,
fosfato, eritorbato de sodio.

Vida util y temperatura de
almacenamiento

Maximo de 1 afio a temperaturas optimas de congelamiento.

Condiciones de transporte
y conservacion.

Consérvese a temperaturas de hasta -18°C max. Manipule
el producto siempre en condiciones higiénico — sanitarias.

Tabla 13C. Ficha técnica: Carne Molida de Pollo
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7. DIAGRAMA DE FLUJOGRAMA DE PROCESO

El diagrama que se presenta a continuacion esta agrupado no por el nombre comercial que se
tiene en el mercado sino para evitar una repeticion de las operaciones unitarias que los

productos, durante su procesamiento, tienen en comun asi:

» La Linea negra en el flujo grama de produccién representa el proceso productivo de
Mortadelas en general con excepcion de la Bologna. También esta representado la
Salchichas Hot-Dog, Jumbo y Gorditos con excepcion del Salchichén y salchicha
desayuno.

» Lalinea de produccién azul representa a los Jamones tanto de pierna como de pechuga.

» La linea rosa representa las: Salchichas Desayuno, Bologna y Salchichén producto que

por sus ingredientes se tiene que hacer una linea aparte en el flujograma

Se aclara que la carne molida no es clasificado como embutido pero debido al tipo de empaque
y la forma en la cual se presenta en el mercado, tubo, se incluye en esta area y por ende en
este manual ya que es en esta area en donde se forma el producto terminado segun ficha

técnica 13.
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Figura 3C. FLUJOGRAMA DE PRODUCCION DE MORTADELAS (SENCILLA Y CON
MORTADELA) Y SALCHICHAS (HOT — DOG, JUMBO Y GORDITOS PARRILLEROS)

8.1 Recepcion y
Almacenamiento
de Materiales de
Empaque

8.2 Agua

8.2 Recepcion y

Almacenamiento
de Ingredientes
Pre - Pesados

8.2 Pesaje

Carne
Deshuesada
Mecénicamente

(C.D.M)

8.3 Recepcion de la
carne

v

8.4 Preparacion de la
Carne

v

8.5 Pesaje

v

8. 10 Mezclado

v

Engrapado

8.13 Coccion

v

8.14 Enfriamiento

v

\

\

\

\

/

/

/

o 8.11 Embutido y G;apas y funda/s
rotas

8.15 Estabilizacion

v

8.20 Corte

v

8.21 Empaque y
Sellado

v

8.21 Empagque y Sellado

| (Presentacion en Fundas)

\

\

\

/

/

é;apas y fundas

rotas

/
/

8.23 Almacenamiento del
Producto Terminado

146

8.22 Etiquetado <




Figura 4C. FLUJOGRAMA DE PRODUCCION DE SALCHICHAS DESAYUNO, BOLOGNA Y

SALCHICHON

8.1 Recepcion y'
Almacenamiento
de Materiales de
Empagque

8.6
8.6 Agua Grasa
de poll
N

8.2 Recepcion y
Almacenamiento

/ Came \
Deshuesada
| Mecanicamente |
. (com
AN /

T

8.3 Recepcion de la
came

8.6 Pesaje

v

A

8.4 Preparacion de la
Carne

v

8.5 Pesaje

8.7 Preparacion de la
Emulsién

P 8.10 Mezclado

v

v

8.11 Embutido y

g Engrapado

v

8.13 Coccion

v

8.14 Enfriamiento

v

8.15 Estabilizacion

v

8.20 Corte

v

8.21 Empaque y
Sellado

v

8.21 Empaque y Sellado
(Presentacion en Fundas)

8.22 Etiquetado <

/8/./23 Almacenamiento de-._
" Producto Terminado

147




Figura 5C. FLUJOGRAMA DE PRODUCCION DE JAMONES (PECHUGA Y PIERNA)
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Figura 6C. FLUJOGRAMA DE PRODUCCION DE LA CARNE MOLIDA
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8. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

8.1 Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima en la Bodega (empaques)

El responsable de bodega recepciona, inspecciona y clasifica la materia prima que luego
almacena de forma separada de los demas insumos, bajo condiciones climaticas que no alteren
su calidad, 25°C. La bolsas platicas y las contenedoras de las especias se empolinan
adecuadamente aplicando los 0.5 metros de distancia de pared — estiba y entre estiba y 1.5
metros de techo a estiba. En el caso de los liquidos se mantienen almacenados en sus
recipientes originales, los cuales permanecen cerrados y sin estar en contacto directo con el

piso.

8.2 Pre — pesado de aditivos

A los productos que se encuentran en menor proporcion en los embutidos (proteina de soya,
sal, especias, fosfato, eritorbato de sodio, nitrito de sodio) se le realiza un pre — pesado de los
ingredientes de cada formulacion para que no afecte las propiedades organolépticas del
producto final. Esta se realiza en la bodega de materias primas y posteriormente se traslada los

productos pre pesados a la planta de embutidos.

8.3 Recepcion de la Carne molida de pollo o Filetes de pechuga o pierna

Proveniente del matadero ya deshuesada, congelada (-18°C minimo) y mezclada con soya
texturizada y sorbato de potasio como preservante. Esta recepcidén se realiza en la planta de
embutidos y la cantidad a recibir estara definida por la demanda del producto a procesar esto
con el fin de no crear acumulacion de material carnico dentro del area de proceso. Aqui también
se utiliza grasa de pollo que es recolectada de manera manual por los operarios de la planta de
embutidos en la planta procesadora de aves a la salida del chiller # 3 en la linea de goteo, luego
de que el ave paso por el sistema de desinfeccién y se utiliza en productos que tienen emulsién

como parte de su formulacion.

En el caso de los jamones se recepciona la materia prima (filetes) de manera fresca a
temperaturas comprendidas entre -3.3 °C a 4.4 °C para mantener un perfil bajo de desarrollo de

microorganismos en el producto.
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8.4 Preparacion de la Carne

La materia prima carnica comienza cortandose con una sierra giratoria mientras esta congelada
o con el hacha en una mesa con cubierta de durasan si la carne esta blanda (carne
descongelada de manera controlada). Las condiciones de la carne recibida esta en
dependencia del pedido de planta. Cuando se necesita realizar la descongelacion controlada
esta se realiza por inmersion de la carne embolsada en agua fria clorada con concentraciones
minimas de 35 ppm y maximo 50 ppm para evitar el desarrollo de microorganismo durante este
proceso. Luego esta pasa al cutter en donde se combina con todos los ingredientes pre —

pesados que le dan su sabor, clasificacion y color caracteristico.

8.5 Pesaje de Ingredientes.

Se prepara el lote (batch) a procesar segun las cantidades de carne y agua establecidas en las

formulas de los distintos productos.

Nota: El ingrediente chiltoma para la mortadela también se pesa luego de haber pasado por el
proceso de seleccion manual, lavado con detergente, limpieza (retiro de semillas) y desinfeccion

con cloro a 50 ppm durante un tiempo de 30 minutos.

8.6 Preparacion de la Emulsién (Solo para salchicha desayuno, bologna y salchichén)
Se realiza mezclando agua, grasa animal y proteina de soya, en las proporciones establecidas
en la formulacion del producto. Esta preparacion se realiza en el cutter, en donde tiene que
cumplirse el tiempo (3 minutos) y temperatura (5° C max.) para esta emulsion.

8.7 Preparacion de Salmuera (Sdlo para Jamones)
Consiste en mezclar en el cutter los ingredientes pre pesados con las cantidades de hielo (si
fuese necesario) y agua establecidas en la formulacion del producto. Al cabo del tiempo se

formara una sustancia llamada comunmente salmuera para jamones, que poseera el punto de

sabor, segun sea el caso del jamon a procesar.
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8.8 Tenderizado (Solo para Jamones)

Realizado paralelamente al proceso de preparacion de salmuera para jamones. Aqui los filetes
limpios de impurezas y clasificados (pechuga y pierna) se pasan por el tenderizador en donde
se les dota de pequefios agujeros con la finalidad de hacer efectiva la penetracion de la

salmuera durante el proceso de masajeo.

8.9 Masajeo (Sélo para Jamones)

Se realiza para incorporar los ingredientes (salmuera) a los filetes (de pechuga o pierna, segun
sea el caso) hasta formar una pasta cuya consistencia, textura y demas propiedades
organolépticas variaran segun el producto (de pierna o pechuga). Este procedimiento es
realizado al vacio con velocidades de tombleo de 95 revoluciones por minutos durante un
tiempo de 60 minutos y con un vacio de 15 milimetros de mercurio (Hg). En esta etapa se evita
que la temperatura de la pasta se eleve a mas de 12 °C adicionando hielo segun las

especificaciones de la formula.

8.10 Mezclado (a excepcion de jamones)

Los ingredientes, tanto el pre pesado como los mencionados en el pesaje de ingredientes, se
mezclan con el objetivo principal de obtener una mezcla pastosa homogénea cuya consistencia,
textura y demas propiedades organolépticas, variaran segun el producto. La temperatura de

esta pasta no debe de superar los 4.4 °C durante el tiempo que es mezclado.

8.11 Embutido y Engrapado/Amarre

La pasta obtenida del proceso de mezclado (y masajeo para el caso de los jamones) se vierte
en la tolva de la maquina embutidora y se dosifica a las fundas artificiales segun lo que se vaya

a producir ya sea salchicha de desayudo, salchichdn, mortadela, etc.

El embutido se engrapa o se amarra, en dependencia de lo que se esté produciendo. En el caso
de los Jamones (de pierna o pechuga), Mortadelas (sencilla é con chiltoma) y Bologna,
inmediatamente después que la funda es llenada en la embutidora, se engrapa el extremo

abierto.
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Las salchichas (Hot — dog, Desayuno, Gorditos, Jumbo y Salchichén) son amarrados por la
misma embutidora al momento de expulsar la cantidad de pasta definida segun el programa de
la maquina para cada producto, haciendo girar la funda rapidamente para evitar traspasar pasta

de una salchicha a otra.

8.12 Moldeado (Sdlo para Jamones)

La pasta obtenida al finalizar el proceso de masajeo, ya embutida y engrapada, se coloca en
moldes rectangulares de acero inoxidable, con el objetivo de que la pasta adopte la forma del

recipiente. Estos moldes son luego colocados en el estante que se introducira en el horno.

8.13 Coccion

Cuando el embutido ya esta listo para la coccién es colgado en estantes con una separacion
uniforme. Las salchichas son enrolladas en éstos, formando pequefos circulos para evitar que

se desamarren. Se cuelgan de 8 - 9 fundas embutidas en los estantes.

Se introduce el estante con producto dentro del horno eléctrico, se coloca un termopar en el
interior del producto que se considere que esté mas alejado de la fuente de calor e
inmediatamente después, se cierra la puerta y se enciende el equipo, comenzando de esta
manera la etapa de cocciéon. Cuando la temperatura interna del producto sobrepasa los 50°C, la
cual se logra observar en una pantalla digital, se abre una valvula del agua que el horno tiene
con el propésito de aumentar la humedad relativa de la camara que fue previamente reducida

debido al aumento de calor en la camara.

La etapa de coccion termina cuando la temperatura interna del producto alcanza al menos los
71.1°C (160°F) y se mantiene esta temperatura durante el tiempo de 15 minutos. Se llevan
controles de la hora de ingreso del producto al horno, hora a la que llega el producto a la

temperatura estipulada y hora de egreso del horno.
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8.14 Enfriamiento

En esta etapa se utilizan duchas con agua a temperatura ambiente durante cinco minutos, con
el objetivo de iniciar un descenso gradual en la temperatura del producto y evitar el crecimiento
de microorganismos esporulados, especialmente las clostridias (Clostridium Botulinum y
Clostridium Perfringens) que son capaces de sobrevivir a la etapa de coccion. Se llevan
controles de la hora de ingreso a la ducha y la hora de egreso con el objetivo de documentar el

tiempo de enfriamiento.

8.15 Estabilizacion

Inmediatamente después de las duchas de enfriamiento, el producto es trasladado por
operarios de produccién hacia los cuartos frios, los cuales se encuentran con una temperatura
por debajo de los 4°C con el objetivo de que los productos se enfrien y lleguen en menos de 15

horas a una temperatura igual o menor de 7.2°C para que puedan pasar a la siguiente etapa.

8.16 Desmoldado y Ahumado (Sélo para Jamones)

En esta etapa, el producto es trasladado desde los contenedores hasta el area de produccion
de la planta de embutidos. Aqui, el jamon se saca del molde para ser sumergido en humo
liquido durante un tiempo promedio de 90 segundos a 120 segundos para obtener el sabor de

éste.

8.17 Secado (Sélo para Jamones)

Al sacarlos del sumergimiento de humo liquido, los jamones son colocados dentro del horno
para su secado. Este proceso se realiza a temperatura de la camara controlada, hasta que el

producto alcanza una temperatura interna de 60°C. a 65°C.

8.18 Segundo Enfriamiento (Solo para Jamones)

Idem al inciso 8.1.14

8.19 Segunda Estabilizacién (Solo para Jamones)

I[dem al inciso 8.1.15
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8.20 Corte
En esta etapa, el producto es trasladado desde los contenedores hasta el area de corte y
empaque de la Planta de Embutidos. Antes de proceder a cortar los productos en rodajas, es
necesario retirar las fundas. Esta operacion es realizada por un operario de empaque, la cual
consiste en cortar por un extremo el amarre con un cuchillo de hoja de acero inoxidable,
retirando luego la funda. Inmediatamente después se parte la barra embutida por la mitad.
Seguidamente, cada mitad es colocada una por una en la rebanadora (manual o automatica),

resultando rodajas uniformes en listas para empacarse.
En el caso de los Hot — Dog, Gorditos y Salchicha Jumbo, éstos son cortados manualmente en
una hoja de acero inoxidable fijada a una mesa del mismo material y son colocados en cajas

plasticas para su posterior empaque.

Cuando la presentacion no es en paquetes individuales sino que en fundas o barras estas no se

retiran ni se cortan sino que pasan directamente al sellado y etiquetado.

8.21 Empaque y Sellado
Cuando los productos estan listos para empacarse se colocan inmediatamente en una banda
transportadora en la cual se encuentran bolsas especiales disefiadas para el sellado al vacio.
Las bolsas que por alguna razén no hayan sido selladas correctamente no se etiquetan, se abre
la bolsa y se coloca de nuevo en la banda transportadora.

8.22 Etiquetado
Al paquete sellado al vacio se le coloca un sticker adherible de manera manual en el que se
identifica el nombre del producto, las fechas de produccién y vencimiento asi también como el
cédigo de barras de cada producto.

8.23 Embalaje y Almacenamiento

Una vez etiquetado, el producto es colocado en cajas plasticas caladas y trasladado hacia los

contenedores para su almacenamiento. Esto se realiza de manera continua. El almacenamiento
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se da a temperaturas por debajo de los 4.4°C para lograr que el producto se mantenga igual o

menor de la temperatura de la camara.

Anexo a la descripcion de proceso.

1. Descripcién del flujopgrama de produccion de la carne molida de pollo

1.1 Recepcion de la materia prima

La materia prima se recepciona en el area de embutidos ya sea fresca o congelada. Cuando es
fresca debe de cumplir con temperaturas minimas de 4.4°C. De ser congelada esta debe

cumplir con una temperatura de — 18 °C en lo mas interno de la bolsa a granel de 20 libras.

La carne fresca si cumple con esta temperatura antes mencionada se ingresa a la siguiente
etapa del proceso de lo contrario se procedera a rechazar la materia prima, cambiar por otro
lote que cumpla vy enviar el rechazado a los cuartos frios para que baje a la temperatura

recomendada o que sea congelada.

Cuando la carne que es congelada tiene que cumplir con la temperatura estipulada de lo
contrario se realizara el mismo procedimiento descrito para la carne fresca .Si cumple con el
parametro se procede a cortar en una sierra eléctrica industrial a lo largo del bloque de carne en
pedazos de aproximadamente del mismo grosor.

1.2 Mezclado

En esta etapa a la carne recepcionada se le adiciona proteina de soya y se mezcla en el cutter

hasta obtener una pasta homogénea.
1.3 Embutido y Engrapado
Se alimenta de manera manual a la tolva de la embutidora en donde, ya programada, se

empaca en tubos la carne ya mezclada en la cantidad exacta en de 1 libra o 'z libra segun

presentacion. A la salida de la boquilla de la embutidora se ubica una engrapadora que, luego
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que esta dosifica la cantidad especifica, un operario engrapa el extremo para sellar el tubo del

empaque.

1.4 Congelado
Luego de haberse empacado los tubos de carne molida pasan a los cuartos frios en canastas.
Las temperaturas de camara se encuentran por debajo de los - 30 °C en donde son
congelados hasta que alcanzan temperaturas de -18 °C en el centro del tubo para garantizar la
inhibicion del desarrollo microbiano.

1.5 Almacenamiento del producto terminado.
Cuando se los tubos llegan a la temperatura estipulada de — 18 °C se trasladan de las canastas

a paquetes de 30 unidades por bolsas y son almacenadas en los cuartos de mantenimiento en

donde se preservan congeladas.
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9. ANALISIS DE RIESGOS PARA EL FLUJOGRAMA DE PROCESO DE EMBUITIDOS

Etapa del Proceso

Riesgo Potenciales

¢ Algun peligro
significativo?

Posibles Riesgos de Seguridad

¢ Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?

Si /No Alimentaria.
Posible presencia de residuos de Cumplir con lo dispuesto en el POES 8.
8.1 Recepcion y Bioldgico (B) No plagas (excremento roedores,
Almacenamiento de moscas, efc)
Materia Prima en la Quimico (Q) No ) )
Bodega (empaques)
Fisico (F) No ) )
Biologico (B) Si ?gg&i?;'n?:'Ogsgzju(f?d?eg?];; Cumplir con las normativas de BPM y POES dirigidas al area de
lologico : P pre p P bodega. Cumplir con lo descrito con el POES 1 Seguridad del Agua.
8.2 Pre — pesado de de patogenos en agua
aditivos Quimico (Q) No -
Durante el pre pesado puede caer
Fisico (F) Si algun solido dentro de la materia Cumplir con el POES de limpieza dirigido al area de bodega.
prima
. Cumplir con los parametros establecidos en este manual HACCP de
Problemas de temperatura interna . . o
) - que la carne se tiene que recepcionar a temperaturas de -18 °C
Lo . de la carne molida / filete puede - ) )
. Bioldgico (B) Si llegar a causar presencia de como minimo en el caso de la camne molida. Para los filetes se
8.3 Recepcion de la migroor anismoz At5AEN0S recomienda usar la materia prima carnica en temperaturas entre -3.3
Carne Molida de 9 patogenos. °C a4.4°C (fresco)
POHO / Filete de Quimico (Q Si Residuos de detergente o Cumplir con POES de la planta procesadora de AVES. Este control
Pierna o Pechuga @ sanitizantes en el producto. lo lleva dicha planta.
Fisico (F) Si Pueden llevar restos de guantes, Cumplir con las BPM con respecto a la ubicacion de desechos
metales, plastico, etc. sélidos no carnicos.
Biologico (B) N Acarreo de microorganismos del Cumplir con las normativas de BPM y POES dirigidas al area de
lologico o 8.2. bodega. Cumplir con lo descrito con el POES 1 Seguridad del Agua.
8.4 Preparacion de la .o . Residuos de detergente o . - .
came. Quimico (Q) Si sanitizantes en el producto. Cumplir manual de procedimiento POES 2 Figura 8B.
Fisico (F) Si Restos de metales por la sierra. Seguir el calendario de mantenimiento preventivo de equipos
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Etapa del Proceso

Riesgo Potenciales

¢ Algun peligro
significativo?

Posibles Riesgos de Seguridad

¢ Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?

Si /No Alimentaria.
Biolégico (B) No - )
8.5 Pesaje de . - -
Ingredientes Quimico (Q) No
Fisico (F) No ’ )
Cumplir con las normativas de BPM y POES dirigidas al
area de bodega. Cumplir con lo descrito con el POES 1
Seguridad del Agua. Asegurarse de tomar grasa animal
8.6 Preparacion de la Carga microbiana en la grasa que paso previamente por los sistemas de enfriamiento y
L . Bioldgico (B) Si animal (pollo) y agua. desinfeccion chiller de la planta procesadora de aves.
Emulsion (salchicha Contaminacion cruzada.
Cumplir con los parametros de tiempo y temperatura
desayuno, bologna y especificados en el manual HACCP. Descripcion de
salchichon) diagrama de flujo punto 8.6
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No - -
Cumplir con las normativas BPM y POES 1 al igual que
Bioldgico (B) Si Carga microbiana en hielo / agua. cumplir con los planes de verificacion microbiologica
87 p o d descritos en el programa.
-( Freparacion ae - Residuos de detergente o . )
Salmuera (Jamones) Quimico (Q) No sanitizantes en el producto. Cumplir con POES 2. Figura 8B de la planta.
Fisico (F) No - -
Bioldgico (B) Si Contaminacion cruzada Cumplir con las normativas POES 2 Figura 8B.
8.8 'I;ﬁgdme()l"[]zeasti)o Quimico (Q) Si s}:ﬁf{:g:r?fegiﬁe;?sgi& Cumplir manual de procedimiento POES 2 Figura 8B.
Fisico (F) Si Desprendimiento de algun diente e Seguir el calendario de mantenimiento preventivo de

incrustarse en el producto.

equipos
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Etapa del Proceso

Riesgo Potenciales

¢ Algun peligro
significativo?

Posibles Riesgos de Seguridad

¢ Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?

Si /No Alimentaria.
Desarrollo de microorganismos Tomar la temperatura del producto al ingresar al tombler
Biolégico (B) Si durante la etapa por una y adicionar la cantidad de hielo segun formulacion.
ineficiencia en la temperatura. Cumplir con POES 1.
8.9 Masaijeo (Jamones . . Residuos de detergente o . .
jeo ( ) Quimico (Q) Si sanitizantes en el producto. Cumplir con POES 2. Figura 6B.
Fisico (F) No ) )
o ) Aumento de carga microbiana Cumplir con el parametros de temperatura para
Bioldgico (B) Si durante el {i d ad mantener un perfil bajo en el desarrollo excesivo de
8.10Mezclado (se urante et fiempo de mezclado microorganismos.
L Residuos de detergente o
exceptlian jamones) Quimico (Q) No sanitizantes en el producto. Cumplir con POES 2 Figura 8B.
Exceso de Nitritos en la mezcla.
Fisico (F) No - -
Bioldgico (B) No
. . Residuos de detergente o . .
. Quimico (Q) Si sanitizantes en el producto. Cumplir con POES 2. Figura 12B.
8.11Embutido y Presencia de objetos metalicos
Engrapado (grapas) en la pasta debido al
Fisico (F) Si rompimiento de los empaque Cumplir con el programa de capacitacion de BPM y el
debido al mal engrapado y mantenimiento preventivo de equipos de trabajo.
realimentacion de la misma a la
tolva.
Bioldgico (B) No - -
8'12(?:;?3?2;) Quimico (Q) Si szﬁﬁ:g:r?tzgzgeetle;?ggﬁtz_ Cumplir manual de procedimiento POES 2 Figura 11B.
Fisico (F) No - -
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Etapa del Proceso

Riesgo Potenciales

¢ Algun peligro
significativo?

Posibles Riesgos de Seguridad

¢ Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?

Si /No Alimentaria.
Cumplir con el parametro de tiempo y temperatura de esta etapa
Desarrollo de microorganismos descrita en el punto 8.13 de la descripcion del proceso.
Biolégico (B) si durante la etapa por el aumento
9 gradual de la temperatura antes | Seguir con el programa de mantenimiento preventivo de este equipo
de llegar al punto final de coccién. para no tener lectura erronas del punto final de coccion.
8.13 Coccion
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No ) i
. . . Contaminacién cruzada por uso de . Cumplir con el POES 1.
Biologico (B) Si . ; Cumplir con el parametro de tiempo de contacto del agua con el
agua con carga microbiana. ) -
producto para producir el enfriamiento de este.
8.14 Enfriamiento Quimico (Q) No ) )
Fisico (F) No - -
Si el producto no es enfriado hasta
los 7.2°C (45°F) en el término de | Ingresar a la brevedad posible los productos recién egresados de la
15 horas, existe etapa de enfriamiento e ingresarlos a cuartos frios que tengan
Biologico (B) Si la posibilidad de que | temperaturas por debajo de los 4.4 °C para evita el crecimiento de
microorganismos esporulados | los microorganismos esporulados y cumplir con el limite de 7.2 °C en
8.15 Estabilizacion tales‘ como C. perfringens y C. el tiempo propuesto.
botulinum crezcan en el producto.
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No - -
Contaminacién cruzada por la
materia prima. Presencia de La solucién para ahumar posee su certificado de calidad o
microorganismos. bromatologico.
Bioldgico (B) Si
La mala manipulacién del producto
8.16 Desmoldado y puede llevar a cabo una re POES 4/7
Ahumado (Jamones) contaminacion.
e No
Quimico (Q) - -
n No
Fisico (F) - -
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Etapa del Proceso

Riesgo Potenciales

¢ Algun peligro
significativo?

Posibles Riesgos de Seguridad

¢ Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?

Si /No Alimentaria.
Biologico (B) No - -
8.17 Secado (Jamones) Quimico (Q) No _ _
Fisico (F) No i i
Contaminacién cruzada por uso de Cumplir con el POES 1.
Biologico (B) Si agua con carga microbiana Cumplir con el parametro de tiempo de contacto del agua con el
8.18 Segundo Enfriamiento producto para producir el enfriamiento de este.
(Jamones) Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No - -
Si el producto no es enfriado hasta
los 7.2°C (45°F) en el término de | Ingresar a la brevedad posible los productos recién egresados de la
15 horas, existe etapa de enfriamiento e ingresarlos a cuartos frios que tengan
Biologico (B) Si la posibilidad de que | temperaturas por debajo de los 4.4 °C para evita el crecimiento de
microorganismos esporulados | los microorganismos esporulados y cumplir con el limite de 7.2 °C en
8.19 Segunda Estabilizacion tales como C. perfringens y C. el tiempo propuesto.
(Jamones) botulinum crezcan en el producto.
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No - -
Contaminacién cruzada por la
materia prima. Presencia de Seguir los procedimientos de del POES 2 Figura 11 para garantizar
Biolégico (B) Si microorganismos como la listeria la buena limpieza y desinfeccion de los equipos.
9 Monocytogenes debido a los
malos procedimientos de Seguir las recomendaciones del POES 5.
8.20 Corte sanitizacion.
- Si Residuos de detergente o . - .
Quimico (Q) sanitizantes en el producto. Seguir los procedimientos de del POES 2 Figura 11B.
. No
Fisico (F) - -

162




Etapa del Proceso

Riesgo Potenciales

¢ Algun peligro
significativo?

Posibles Riesgos de Seguridad

¢, Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?

Si /No Alimentaria.
Contaminacién cruzada
microbiana d?b'do aun |nef|C|_ente Cumplir con los procedimientos del POES 2 Figura 7B.
Lo . lavado y desinfeccién de equipos ) . ;
Bioldgico (B) Si ) Cumplir con las normas de higiene para los operarios y
puede llegar a contaminarse el
e ares de procesos del manual de BPM.
producto con listeria
8.21 Empaque y Sellado Monocytogenes
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No i i
Bioldgico (B) No - -
8.22 Etiquetado Quimico (Q) No _ -
Fisico (F) No - -
Desarrollo de microorganismos Mantener los cuartos frios donde va a permanecer
durante su almacenamiento. almacenado con temperaturas por debajo de los 4.4 °C
Lo . para garantizar que se inhiba el crecimiento de
Bioldgico (B) Si S h .
Contaminaciéon cruzada por mala microorganismos.
limpieza y sanitizaciéon del cuarto
8.23 Almacenado frio de almacenaje. Garantizar el cumplimiento del POES 2 inciso 2.2.7.
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No - -
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9. ANALISIS DE RIESGOS PARA EL FLUJOGRAMA DE LA CARNE MOLIDA DE POLLO

¢Algun peligro

Riesgo AT A Posibles Riesgos de Seguridad P . . . >
Etapa del Proceso Potenciales &grgf;c/:;t(l)vo. Alimentaria. ¢, Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?
T . Presencia de microorganismos debido a Garantizar la temperatura de -18 °C o menores o
Bioldgico (B) Si . . o
que es carne mecanizada. igualesa 4.4 °C
1. Recepcion de la .
materia prima Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No i i
Elevacion de los niveles de . )
T . . . Garantizar el Tiempo de mezclado recomendado y
Bioldgico (B) Si microorganismos por el aumento gradual ! N
y evitar que la temperatura se eleve a mas de 12 °C.
2. Reduccion de de la temperatura.
~ .o Residuos de detergente o sanitizantes en
tamanio Quimico (Q) No el producto. -
Fisico (F) No - -
Bioldgico (B) No
3. Mezclado Quimico (Q) No
Fisico (F) No
Bioldgico (B) No - -
.o . Residuos de detergente o sanitizantes en . .
4. Embutidoy Quimico (Q) Si el producto. Cumplir con el POES 2. Figura 12B.
Engrapado Presencia de objetos metalicos (grapas)
- . en la pasta debido al rompimiento de los | Cumplir con el programa de capacitacion de BPM y el
Fisico (F) Si . - ; ; .
empaque debido al mal engrapado y mantenimiento preventivo de equipos de trabajo.
realimentacion de la misma a la tolva.
Cumplir con el calendario de mantenimiento preventivo
. . de equipos para el sector de refrigeracion. Cumplir con
s . Desarrollo de microorganismos durante la .
Biolégico (B) Si el manual de buenas practicas de manufactura.
etapa. . . o
Cumplir con temperaturas interna de -18 °C en el
5. Congelado interior.
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No - -
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¢Algun peligro

Etapa del Proceso Rlesgo significativo? Posibles ngsgos d.e Seguridad ¢, Qué medidas preventivas pueden ser aplicadas?
Potenciales Si /No Alimentaria.
. . Mantener los cuartos frios donde va a permanecer
Desarrollo de microorganismos durante .
. L almacenado con temperaturas por debajo de los -18
s . su almacenamiento. Contaminacion o . o -
Bioldgico (B) Si L e C para garantizar que se inhiba el crecimiento de
cruzada por mala limpieza y sanitizacion . .
del cuarto frio de almacenaje MICroorganismos.
6. Almacenado ) Garantizar el cumplimiento del POES 2 inciso 2.2.7.
Quimico (Q) No - -
Fisico (F) No - -
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9.2IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL PARA LOS EMBUTIDOS.

Ri Posibles Ri de S dad Conclusion
iesgo osibles Riesgos de Segurida
Etapa del Proceso Potenc?ales AIimgentaria. ’ P1 P21P3 P4
Posible contaminacion en la Si(POES 8y |No|No
8.1 Recepcion y Biolégico (B) bodega con residuos de plagas BPM) No es PCC
Almacenamiento de (excremento roedores, moscas,
Materia Prima en la etc)
Bodega (empaques) | Quimico (Q) - No No es PCC
Fisico (F) - No No es PCC
8.2 Pre — pesado de Si: BPM No | No
Durante el pre pesado puede caer (mantenimiento
aditivos Fisico (F) algun solido dentro de la materia preventivo) y No es un PCC
prima POES 2.2.8
Problemas de temperatura interna Si: BPM No | No
5 Biolégico (B) de la carne molida puc_ede llegar a Proviene de No es un PCC
8.3 Recepcion de la causar presencia de una planta con
Carne Molida de microorganismos patégenos. HACCP
Pollo / Filete de Quimico (Q) Residuos de detergente o Si: POES No | No No es PCC
Pierna o Pechuga sanitizantes en el producto. AVESA
Fisico (F) Pueden llevar res’to.s de guantes, Si: BPM No | No No es PCC
metales, plastico, etc.
Co Acarreo de microorganismos del Si: BPMy No | No
Bioldgico (B) 8.2 POES 1y 2.2.8 No es PCC
. Residuos de detergente o Si: POES 2. |No|No
8.4 Preparacion de la Quimico (Q) sanitizantes en el producto. Figura 8. No es PCC
carne. Si: Calendario |No|No
Fisico (F) Restos de metales por la sierra. d.e , No es PCC
mantenimiento
Preventivo
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Ri Posibles Ri d Conclusion
iesgo osibles Riesgos de
Etapa del Proceso Potenciales Seguridad Alimentaria. P1 P2 P3| P4
Bioldgico (B) - i} - - - No es un PCC
8.5 Pesaje de L - -
Ingredientes Quimico (Q) - - - No es un PCC
Fisico (F) } i} - - - No es un PCC
8.6 Preparacion de la
Emulsion (salchicha Cf;g: ;nrl'ci;r;oabll?nglg)n la Si (BPM y HACCP
desayuno, bolognay | Bioldgico (B) 9 potlo) 'y planta procesadora ([No| Si | Si No es un PCC
agua. Contaminacién de Aves)
salchichon) cruzada.
8.7 Preparacion de Biolégico (B) | €792 miorobiana en hielo/| g (POES1) |No| Si | Si| NoesunPCC
Salmuera (Jamones) Residuos d?a déter ente o
Quimico (Q) o 9 Si (POES 2) No | No No es un PCC
sanitizantes en el producto.
Bioldgico (B) Contaminacion cruzada Si (POES 2) No | No No es un PCC
8.8 Tenderizado Quimico (Q) Residuos de detergente o Si (POES 2) No | No No es un PCC
(Jamones) sanitizantes en el producto.
Desprendimiento de algun | Si (Calendario de
Fisico (F) diente e incrustarse en el mantenimiento  [No| No No es un PCC
producto Preventivo — BPM)
P1: ¢ Existen medidas preventivas de control?---------- P”1 ¢ Es necesario el control en esta fase para asegurar la inocuidad?

P2: ; Ha sido especificamente disefiada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un riesgo o peligro?
P3: ¢ Podria producirse una contaminacién con peligros identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian estos aumentar a un nivel inaceptable?

P4 ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo (s) o peligro(s) o reducira la posibilidad de su presentacion hasta un nivel(es) aceptable(s)?

167



Conclusion

sanitizantes en el producto.

Etapa del Proceso Rlesgo Posibles Ru_asgos d_e Seguridad P1 P2 | P3 |Pa
Potenciales Alimentaria.
Desarrollo de microorganismos
Bioldgico (B) durante la etapa por una Si (BPM) No | No No es un PCC
8.9 Masajeo (Jamones) ineficiencia en la temperatura.
. Residuos de detergente o .
Quimico (Q) sanitizantes en el producto. Si (POES 2) [No| No No es un PCC
C Aumento de carga microbiana ; . .
8.10  Mezclado (se Biologico (B) durante el tiempo de mezclado Si (BPM) No| Si | Si No es un PCC
exceptuan jamones) Residuos de detergente o g;é;gggf di:
Quimico (Q) | sanitizantes en el producto. Exceso EQUibos - No| No No es un PCC
de Nitritos en la mezcla. TBPFI)VI)
. Residuos de detergente o .
Quimico (Q) sanitizantes en el producto. Si (POES 2) [No| No No es un PCC
Presencia de objetos metalicos Si (Calendario
(grapas) en la pasta debido al de
8.11  Embutidoy Fisico (F) rompimiento de los empaque Mantenimiento No es un PCC
Engrapado debido al mal engrapado y Preventivo
realimentacion de la misma a la BPM) y
tolva.
. Residuos de detergente o .
Quimico (Q) sanitizantes en el producto. Si (POES 2) [No| No No es un PCC
8.12 Moldeado Residuos de detergente o
(jamones) Quimico (Q) 9 Si (POES 2) |No| No No es un PCC

P1: ¢ Existen medidas preventivas de control?----------

P”1 ¢ Es necesario el control en esta fase para asegurar la inocuidad?

P2: ; Ha sido especificamente disefiada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un riesgo o peligro?

P3: ¢ Podria producirse una contaminacién con peligros identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian estos aumentar a un nivel inaceptable?

P4 ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo (s) o peligro(s) o reducira la posibilidad de su presentacion hasta un nivel(es) aceptable(s)?
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Conclusion

Ahumado (Jamones)

La mala manipulacion del producto
puede llevar a cabo unare
contaminacion.

Etapa del Proceso Rlesgo Posibles Ru_asgos d_e Seguridad P1 P2 |P3|Pa
Potenciales Alimentaria.
Desarrollo de microorganismos durante . PCC1: Control de la
Si (BPM —
. e la etapa por el aumento gradual de la o . Temperatura Interna del
8.13 Coccién Bioldgico (B) Mantenimiento | Si
temperatura antes de llegar al punto reventivo) Producto Etapa
final de coccion. P “Coccion”
8.14  Enfriamiento | Biologico () | COntaminacion cruzada porusode | g pogg 4y | No | Si | Si No es un PCC
agua con carga microbiana.
Posibilidad de que microorganismos PCC 2: Post Control de
8.15  Estabilizacion . 9 gani . : Temperatura Interna del
Bioldgico (B) | esporulados tales como C. perfringens Si (BPM) Si
. Producto Etapa
y C. botulinum crezcan en el producto. p o
Estabilizacion
Contaminacion cruzada por la materia
prima. Presencia de microorganismos.
8.16 Desmoldadoy | gjosqics (B) Si(BPM) | No | Si|si No es PCC

P1: ¢ Existen medidas preventivas de control?

P”1 ¢ Es necesario el control en esta fase para asegurar la inocuidad?

P2: ; Ha sido especificamente disefiada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un riesgo o peligro?

P3: ¢ Podria producirse una contaminacién con peligros identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian estos aumentar a un nivel inaceptable?

P4 ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo (s) o peligro(s) o reducira la posibilidad de su presentacion hasta un nivel(es) aceptable(s)?
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Etapa del Proceso Rlesgo Posibles ngsgos d? Seguridad P1 P2 P3|P4 Conclusion
Potenciales Alimentaria.
8.17 Secado Desarrollo de microorganismos en
(Jamones) Bioldgico (B) la superficie del producto Si (BPM) No | Si | Si No es PCC
manipulado
8.18 Segundo
Enfriamiento | i slogico (8) | Contaminacion cruzada por el uso | i boEg 1) | No | Si| S| NoesunPCC
(Jamones) g de agua con carga microbiana
819 Segunda Posibilidad de que Si (BPMy PCC 2: Post Control de
' Estabil?zacién Biologico (B) microorganismos esporulados Mantenimiento Sj Temperatura Interna
(Jamones) 9 tales como C. perfringens y C. Preventivo de del Producto Etapa
botulinum crezcan en el producto. Equipos) “Estabilizacién”
Contaminacion cruzada por la
materia prima. Presencia de
Co microorganismos como la listeria Si (BPMy o
820 Corte Biologico (B) Monocytogenes debido a los POES 2) No | Si | Si No es un PCC
’ ’ malos procedimientos de
sanitizacion.
i Residuos de detergente o . .
Quimico (Q) sanitizantes en el producto. Si(POES2) | No | Si| Si No es un PCC
P1: ¢ Existen medidas preventivas de control ?---------- P”1 ¢ Es necesario el control en esta fase para asegurar la inocuidad?

P2: ; Ha sido especificamente disefiada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un riesgo o peligro?
P3: ¢ Podria producirse una contaminacion con peligros identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian estos aumentar a un nivel inaceptable?

P4 ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo (s) o peligro(s) o reducira la posibilidad de su presentacion hasta un nivel(es) aceptable(s)?
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Etapa del Proceso Rlesgo Posibles Ru_asgos d_e Seguridad P1 P2 (P3| P4 Conclusion
Potenciales Alimentaria.
Contaminacion cruzada
microbiana debido a un ineficiente
8.21 Empaque lavado y desinfeccion de equipos
y Sellado Biologico (B) y © equip Si (BPM) No | Si| Si No es PCC
puede llegar a contaminarse el
producto con listeria
Monocytogenes
Bioldgico (B) - - - - - No es un PCC
8.22 Etiquetado o
Quimico (Q) - - - -] - No es un PCC
Fisico (F) - - - -] - No es un PCC
Desarrollo de microorganismos
durante su almacenamiento. PCC 3: Control de
e Si (BPMy . Temperatura de
Biologico (B) Contaminacion cruzada por mala | sistema PEPS) No | Si | No Producto en pre
8.23 Almacenado limpieza y sanitizacion del cuarto embarque.
frio de almacenaje.
Quimico (Q) - - - -] - No es un PCC
Fisico (F) - - - - - No es un PCC
P1: ¢ Existen medidas preventivas de control ?---------- P”1 ¢ Es necesario el control en esta fase para asegurar la inocuidad?

P2: ; Ha sido especificamente disefiada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un riesgo o peligro?
P3: ¢ Podria producirse una contaminacién con peligros identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian estos aumentar a un nivel inaceptable?

P4 ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo (s) o peligro(s) o reducira la posibilidad de su presentacion hasta un nivel(es) aceptable(s)?
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9.2ldentificacion de los Puntos Criticos de Control para la Carne Molida.

Etapa del Proceso P Rlesgo Posibles ngsgos d? Seguridad P1 P2 | P3 |P4 Conclusion
otenciales Alimentaria.
p , . : Si (BPM)
1. Recepcion de la Co resencia de microorganismos Proviene de
Materia Prima Bioldgico (B) debido a que es carne una olanta No | No No es un PCC
mecanizada. P
con HACCP
Elevacion de los niveles de
Bioldgico (B) | microorganismos por el aumento Si (BPM) No | Si | Si No es un PCC
2. Reduccion de gradual de la temperatura.
tamario Residuos de detergente o
Quimico (Q) o Si(POES2) | No | Si | Si No es un PCC
sanitizantes en el producto.
Bioldgico (B) No es PCC
Quimico (Q) Residuos de detergente 0 | i poEg 2y [ No | Si | Si No es PCC
sanitizantes en el producto.
3. Embutido y Presencia de objetos metalicos
Engrapado (grapas) en la pasta debido al
Fisico (F) rompimiento de los empaque | o ppnn | No | Si | Si No es PCC
ebido al mal engrapado y
realimentacion de la misma a la
tolva.
P1: ; Existen medidas preventivas de control?---------- P”1 ¢ Es necesario el control en esta fase para asegurar la inocuidad?

P2: ;Ha sido especificamente disefiada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un riesgo o peligro?
P3: ¢Podria producirse una contaminacion con peligros identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian estos aumentar a un nivel
inaceptable?

P4 ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo (s) o peligro(s) o reducira la posibilidad de su presentacion hasta un nivel(es) aceptable(s)?
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Etapa del Proceso Rlesgo Posibles Ru_asgos d_e Seguridad P1 P2 | P3 | P4 Conclusion
Potenciales Alimentaria.
PCC 1A: Control de
e Desarrollo de microorganismos ; . Temperatura Interna
4. Congelado Bioldgico (B) durante la etapa. Si (BPM) No | Si | No del Producto “Etapa
Congelacion”
PCC 3: Control de
Co Desarrollo de microorganismo Si (BPMy . Temperatura de
5. Almacenado Biologico (B) durante el almacenamiento PEPS) No | Si | No Producto en pre
embarque.
P1: ; Existen medidas preventivas de control?---------- P”1 ¢ Es necesario el control en esta fase para asegurar la inocuidad?

P2: ;Ha sido especificamente disefiada la fase para eliminar o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se produzca un riesgo o peligro?
P3: ¢ Podria producirse una contaminacion con peligros identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian estos aumentar a un nivel

inaceptable?
P4 ; Una fase posterior del proceso eliminara el riesgo (s) o peligro(s) o reducira la posibilidad de su presentacion hasta un nivel(es) aceptable(s)?
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9. CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

Punto Critico Peligros Limites Criticos PROCEDIMIENTO DE MONITOREO Acciones Registros
de Control Significativos para cada Correctivas
PCC medida de Qué Cémo Frecuencia Quién
control
Revisar el
funcionamiento
COII)I(t:l‘(O:l_dl la Mantener la Supervisor Sine qll;EO Formato PCC -
Temperatura Temperatura Lectura del Cada 15 de Calidad pieto. 2 Control de
emperatu Desarrollo de (I)) Termopar | minutos durante |/ HACCP o Temperatura
Interna de . . >71.1°C por un | Temperatura . . Tomar
Microorganismos | —,. Digital del la etapa de Supervisor . Interna del
Producto tiempo de 15 . i opciones
“« . h Equipo coccion. de Producto Etapa
Coccion minutos. ., | presentes en el w o
Produccion. Coccion
Anexo 1 de
este
documento.
Antes de
Temperatura Introduccién |  ingresarlo al Cambiar de
Posibilidad de P del area y dentro del lote.
e termoémetro area de
PCC -2 microo? ARISIOS en el almacenamiento | Supervisor | Ajustar la Formato PCC —
Post Control de o orulagdos tales T<7.2°C producto. (Cuarto frio) | de Calidad |temperatura del | 3 Post Control
Temperatura P como C (45°F) en / HACCP o | cuarto frio para | de Temperatura
Interna del erfiin ens. C menos de 15 Supervisor | que el producto Interna del
Producto Etapa P bo tu%inurg ' Horas. de alcance la Producto Etapa
“Estabilizacion” crezean en el Produccion. | temperatura “Estabilizacion”
roducto Tomar el tiempo requerida en el
p ’ . Lectura del | al momento de tiempo
Tiempo . . s
reloj. ingresar a los requerido.

cuartos.
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Punto Critico Peligros Limites Criticos PROCEDIMIENTO DE MONITOREO Acciones Registros
de Control Significativos para cada Correctivas
PCC medida de Qué Coémo Frecuencia Quién
control
Supervisor
de Calidad /
Tem;leratura < HACCP o
PCC -3 44 °C en el . . Retener el
1 vez al dia Supervisor Control de
Control de caso de los Por contacto producto hasta
Desarrollo de . antes del de temperatura de
Temperatura de . . embutidos y -|Temperatura entre ., | que cumpla la
Microorganismos | - ., despacho de los | Produccion productos en pre
Producto en pre 18°C en el caso paquetes aquetes / temperatura embardue
embarque. de la carne paq : requerida. que.
) Responsable
molida.
de
despacho.
PCC-1A Supervisor
Control de de Calidad /
temperatura Introduccion HACCP o
Producto  con . . Retener el
Interna de del 1 vez al dia Supervisor Control de
w temperatura . producto hasta
Producto “Etapa | Desarrollode |. termometro antes del de temperatura de
 r . . interna de - | Temperatura ., | que cumpla la
Congelacion’ Microorganismos | - oo en el seno | despacho de los | Produccion productos en pre
18°C en la temperatura
) del tubo de tubos. / . embarque.
carne molida. requerida.
(Para la carne la carne. Responsable
molida cruda sin de
procesar) despacho.
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VIIl. Discusion de los resultados

8.1 En la evaluacion de las buenas practicas de manufactura y procedimientos

estandares de sanitizacion se encontro lo mostrado en el siguiente cuadro:

Item a evaluar 1% 2da.
Inspeccion Inspeccion

1. EDIFICIO
1.1 Planta y sus alrededores
1.1.1 Alrededores

a) Limpios (1 punto) 1 1
b) Ausencia de focos de contaminacién (1 punto) 1 1
SUB TOTAL (2 puntos) 2 2
1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacion adecuada (1 punto) 1
SUB TOTAL (1 punto) 1 1

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Diseiio

a) Tamaiio y construccion del edificio (1 punto) 1 1
b) Proteccidn en puertas y ventanas contra insectos 2 2
y roedores y otros contaminantes (2 puntos)
¢) Area especifica para vestidores y para ingerir 1 1
alimentos (1 punto)
SUB TOTAL (4 puntos) 4 4
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza (1 1 1
punto)
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular (1 0 1
punto)
¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas (1 0 1
punto)
d) Desagiies suficientes (1 punto) 1 1
SUB TOTAL (4 puntos) 2 4
1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material 1 1
adecuado (1 punto)
b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento 1 1

revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos) 2 2
1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule basura y 1 1
anidamiento de plagas (1 punto)

SUB TOTAL (1 punto) 1

1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar (1 punto) 1 1
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con 1 1
declive (1 punto)
c) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles 1 1

de limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco (1
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punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.6 Iluminacion

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM
(1 punto)

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados
para la industria alimenticia y protegidos contra
ranuras, en areas de: recibo de materia prima;
almacenamiento; proceso y manejo de alimentos (1
punto)

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso
(1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.7 Ventilacion

a) Ventilacion adecuada (1 puntos)

b) Corriente de aire de zona limpia a zona
contaminada (1 punto)

c) Sistema efectivo de extraccion de humos y
vapores (2 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable (3
puntos)

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucion de agua potable (2 puntos)

c) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente (2 puntos)

SUB TOTAL (7 puntos)

1.3.2 Tuberia

a) Tamaifio y disefio adecuado (1 punto)

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no
potable y aguas servidas separadas (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.4 Manejo y disposicion de desechos li

uidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagiie y eliminacion
de desechos, adecuados (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y
separados por sexo (2 puntos)

b) Puertas que no abran directamente hacia el area
de proceso (2 puntos)

¢) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1
punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente
y/o fria (2 puntos)

b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de aire
y rétulos que indican lavarse las manos (2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

177




1.5 Manejo y disposicion de desechos sdlidos

1.5.1 Desechos de basura y desperdicio

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado 0
(2 puntos)

b) Recipientes lavables y con tapadera (1 punto) 1
c) Deposito general alejado de zonas de 2

procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos) 3

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y 0
desinfeccion (2 puntos)
b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion 2
aprobados (2 puntos)
¢) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion 2
almacenados adecuadamente (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos) 4

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas (2 0
puntos)
b) Productos quimicos utilizados autorizados (2 2
punto)
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas 2
de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos) 4

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso (2 puntos) 2
b) Equipo en buen estado (1 punto) 2
¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo (2 0
punto)

SUB TOTAL (5 puntos) 4

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las 0
BPM (3 puntos)

SUB TOTAL (3 puntos) 0
3.2 Practicas higiénicas
a) Practicas higiénicas adecuadas, segiin manual de 0
BPM (3 puntos)
b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa 2

protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos) 2

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada y 4
documentada (4 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos) 4

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia Prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua (3 3
puntos)
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b) Materia prima e ingredientes sin indicios de 2 2
contaminacion (2 punto)

c¢) Inspeccion y clasificacion de las materias primas 2 2
e ingredientes (1 punto)
d) Materias primas e ingredientes almacenados y 1 1
manipulados adecuadamente (1 punto)

SUB TOTAL (7 puntos) 7 7
4.2 Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el crecimiento de 2 3

microorganismos y evitar contaminaciéon (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH) (3

puntos)

SUBTOTAL (3 puntos) 2 3
4.3 Envasado
a) Material para envasado almacenado en 2 2
condiciones de sanidad y limpieza (2 puntos)
b) Material para envasado especificos para el 2 2
producto e inspeccionado antes del uso (2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos) 4 4
4.4 Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion, produccion 1 2
y distribucion (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos) 1 2

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados 1 1
almacenados en condiciones apropiadas (1 punto)

b) Inspeccion peridodica de materia prima y 0 1
productos terminados (1 punto)

c) Vehiculos autorizados por la autoridad 1 1
competente (1 punto)

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los 1 1
lugares de elaboracion (1 punto)

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados 2 2

o congelados cuentan con medios para verificar
humedad y temperatura (2 puntos)
SUB TOTAL (6 puntos) 5 6

En el cuadro se presentan la evaluacion preliminar, 1era Inspeccion, que representa la situacion
en la que se encontraba la planta de embutidos y las correcciones que la gerencia siguio para

mejorar la situacion de la misma, 2da Inspeccion.
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8.2 Con la utilizaciéon de la herramienta dada por el Reglamento Técnico
Centroamericana para la evaluacion de las buenas practicas de manufactura se

obtuvieron los siguientes resultados:
Infraestructuralmente

- Sustituir todo el piso de ceramica que se encuentra en el area ya que con mucha
facilidad se quiebra dando lugar a la formacién de focos de desarrollo de

microorganismos ya que no se podra limpiar con facilidad.

- Cambiar el cielo falso que tiene la planta ya que se le tiene que estar dando
mantenimiento periddicamente para eliminar las irregularidades del mismo. También hay
que hacer énfasis en el cielo falso que se encuentra sobre el horno ya que esta en mal

estado y se esta desplomando.

- Tapar toda la linea de desagle y dejar unicamente rejillas o ingresos al canal en puntos

clave: Cerca del cutter, en medio del canal y al final.

- Realizar una division fisica en el piso entre el area de empaque y de proceso ya que
cuando se realizan trabajos de limpieza en el area de proceso, el agua ocupada se

escurre hacia el area de empaque produciendo contaminacion cruzada entre sector.

- Programar mantenimiento correctivo del porton divisorio entre el area del horno con las

areas de proceso y empaque y los paneles eléctricos del area de produccion.
Accesorios y equipos de trabajos

- Reubicar los estantes disponibles ya que uno de estos se puede utilizar para colocar las
materias primas no carnicas y no ubicarlas en la mesa que se utiliza actualmente ya que
ocupa mucho espacio en el area. Asi se maximiza espacio y da mayor amplitud de

movimiento al operario y a los estantes maoviles que transportan la carne hasta el cutter

- Reemplazar el tubo de escape de vapor del horno ya que se encuentra oxidado y en

muy mal estado.

- Establecer y poner en funcionamiento el plan de mantenimiento preventivo de los

equipos ya que solo cuando se dafian le ponen atencion al area.

- Sustituir los estantes con bases de madera que tienen para almacenar los moldes para

jamones ya que son propensos a ser focos de crecimiento microbioldgico.
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Condiciones Climaticas

Cambiar los Split existentes por otros de mayor capacidad y de mejores condiciones
estructurales esto con el fin de manejar las temperaturas de area en un maximo de
12°C.

Documentacion

La planta de embutidos debe de tener una copia de todos los programas que le

competan aunque se compartan con la planta matadero.

Se debe de tener formatos o libros de produccién o control adecuados libres de

manchones, borrones y ordenados debidamente.

Procedimientos Estandares de Sanitizacion

Designar un solo personal de limpieza ya que se el area se maneja muy humeda

durante el proceso de produccion.
Asignar medidas para la medicion y aplicacion de los sanitizantes.

Establecer con el proveedor ALKEMY capacitaciones mas frecuentes para esta area.

Debido a decisiones de la gerencia la auditoria a la planta de embutidos en lo que corresponde

las Buenas Practicas de Manufactura fue realizada 3 meses después de la primera

encontrandose resultados mas satisfactorios habiendo resuelto las no conformidades de la

primera inspeccioén:

1.

2.

Los pisos se cambiaron y se redondearon las esquinas con angulos rectos.

Se cambio el tubo extractor de vapores del area del horno que estaba totalmente

deteriorado.

Con el cambio de los pisos y la inclusion de concavidades a las esquina de las paredes
se mejoro el desnivel de agua y la evacuacion de estas por el drenaje se volvio mas
efectivo. Ademas se cubrié el drenaje con una reja con malla mas fina para evitar el

ingreso de plagas por ese punto.

Ya se cuenta con programas escritos de manejo de desechos sélidos tanto organicos

como inorganicos y estan en custodia por la planta de embutidos.

También se cuenta con un manual especifico de consulta para realizar la limpieza y
desinfeccion de la planta que incluye todos los lineamientos necesarios para preservar la

inocuidad de los alimentos.
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6. Los informes de control de plagas, aunque se comparten con la planta procesadora de

aves, esta siendo también custodiados por la planta de embutidos.

7. La planta de embutidos ya cuenta con un cronograma de mantenimiento preventivo para
los equipos. Los reportes de ciertos equipos auxiliares solamente lo lleva el personal de

mantenimiento a cargo.

8. Actualmente se tiene un programa de capacitaciones que incluyen medios audiovisuales

sobre Buenas Practicas de Manufactura e higiene.

9. Debido a que ya se tiene un manual guia para evaluar las buenas practicas de

manufactura los habitos de los operarios se rigen en base a este dentro de la planta.

10. Se poseen formatos especificos y oficiales para la evaluacion y seguimientos de las

operaciones de manufactura.

La puntuacion final fue de 99 con las mejoras realizadas y con la implementacién de las

BPM de manera correcta.

Ahora bien en conjunto con la evaluacion de las buenas practicas de manufactura se realizd
una evaluacioén del proceso de produccion tratando de identificar si hubo algun cambio en el
mismo haciendo énfasis en los tiempos, ingredientes, métodos, maquinaria, materiales de
empaque y proveedores encontrandose de que NO se ha cambiado nada desde el estudio
que realizaron los Ing. Aguirre y Gomez en el 2007 asi que los diagramas de flujo de
proceso seguiran iguales al igual que los analisis de riesgos y puntos criticos de control con
la Unica excepcidon que se redactaron de una manera diferente. Toda esta la informacién
esta validada por los sistemas de inspeccion MAG — FOR los cuales siguen lineamientos
internacionales como son Food Safely Inspection System (FSIS) y United State Department
of Agriculture (USDA) siguiendo los Cdodigos Federales (CFR) que rigen los sistemas de

sacrificio y procesamiento de carnes.0

Como se menciond y se pudo observar en el actual trabajo se incluye la carne molida
empacada en tubos de 1 libra o de 'z libra ya que es en esta planta en donde adquiere la
forma, el empaque y las propiedades organolépticas que la caracterizan y por ello se incluye
en el estudio y se le realizé el flup grama de proceso, el analisis de riesgo y se

determinaron los puntos criticos de control encontrandose solamente 2 nombrados 1A,
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Congelacion de la carne molida, y PCC 4 Control de temperatura de pre embarque al ser

este un producto crudo que no ha sido ni curado ni cocido.
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IX.

>

Conclusion

Con el presente estudio o se logro evaluar la Planta de Embutidos de Avicola La Estrella
S.A basandose en los criterios técnicos requeridos por el MINSA (Ministerio de Salud) y
el RTCA (Reglamento Técnico Centroamericano de las Buenas practicas de
manufactura) para la elaboracion de los manuales de Buenas Practicas de Manufactura
y Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion resultando obtener puntajes
de 80 para la primera inspeccion realizada y 99 para la segunda inspeccién. Se
realizaron 2 inspecciones ya que se necesitaban hacer correcciones importantes en el
area para que las buenas practicas y los procedimientos de sanitizacion funcionaran
correctamente y se tuviera documentacion apta para esto. En base a la evaluacion y las
mejoras realizadas se establecié de manera escrita el compromiso de la gerencia en lo
referente a las Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Estandares de

Sanitizacion para el area de embutidos.

El manual de administracion HACCP se logré actualizar evaluando de manera tedrica el
analisis de riesgo y los puntos criticos de control con la ayuda de los estudios realizados
por Aguirre, Freddy. y Gomez, Elvis. (2007) titulado Disefio del Sistema de Anélisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) en la Planta de Embutidos de Avicola La
Estrella S.A. cumpliendo con la redacciéon compromiso de la planta procesadora de
productos con valor agregado: Embutidos en conservar la inocuidad y la calidad

microbioldgica de los alimentos procesados en ella.
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Recomendaciones

Designar un responsable para administrar el sistema de inocuidad alimentaria
HACCP.

Implementar el sistema HACCP con los manuales presentados en este documento

durante un periodo de 6 meses.

Someter el sistema HACCP al proceso de auditoria por parte de las autoridades

competentes después del periodo recomendado.

Realizar analisis de residuos bioldgicos en el agua potable para poder tener bases
solidad con respecto a la seguridad del agua con respecto a pesticidas ya que podria
ser un factor que podria representar una violacion al POES 1 y comprometer al

proceso completo y la seguridad de los consumidores.
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Anexo 1 A.

NSF International Strategic Registrations

Certificate of Registration
This certifies that the Quality Management System of

Sur Quimica S.A.

Contiguo al Cementerio de La Uruca
Costa Rica

has been assessed by NSF-ISR and found to be in conformance to the following standard(s):

ISO 9001:2008

s ¥ olros

Comrsg.is2 M

William Niedzwiecki,
President & General Manager,
NSF-ISR, Lud.

Expiration Date *:
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NSF International Strategic Registrations

Certificate of Registration
This certifies that the Environmental Management System of

Sur Quimica S.A.

Contiguo al Cementerio de La Uruca
Costa Rica

has been assessed by NSF-ISR and found to be in conformance to the following standard(s):
ISO 14001:2004

Scope of Registration:
Investigacién y desarrollo, y ventas de polii . pinturas, recubrimientos, adhesivos y otros productos complementarios.
Exclusions: nva

"
Certificate Number: CO087398-EM2 (A./ J %
Cerificate Issue Date: 15-JUL-2011 M

: Registration Date: 15JUL-2011 . =
sccaenres Expiration Date *: 14-JUL2014 William Niedzwiecki,
President & General Manager,
NSF-ISR, Ltd.
e Ao Mk, Tois el s gty of NS5 o s b el e s Compuny s

Certificados de calidad de producto

y calidad ambiental

Pinturas Sur - Nicaragua



Anexo 1B
LUMIMARIA TIPO PARCHE PARA '
AMBIENTES HUMEDOS L MODELO) /UD

La linea de luminadas MODELD 705 estd disafiada para
sar nstalada an forma supedicial o en sugpensiin, Es
idaal para iluminacidn en ambantss himadas o contami-
nados con pohed, asacin, dasachos de papal, vaporas, atc.
Apropiada para tonglas, plantas procasadoras da aliman-
tos, camaras frigorificas, supsrmancados, instal acionsas pa-
ra & lavado de automdvilas, pagueos bajo techa, atc.
Cuanpo fabricado an poliestar o fibra de vidrdo al cual con-
tiena un ampacgue qua al unirsa con &l difusar pormeadio de
prensas plasticas, garantiza la harmeaticidad, avitando asi
que &l polve y la humedad alcancan los componanias aléc-
tricos ylas partas metdlicas. B difusor e de acrilico semi-
transparanta.

Estas luminanias astan daponibles con balastro elactrdnico
para tubas T8, FO17/ FO32 / FOE6 o con balastro alacira-
magndtico para tubos T12, F20 / F40 / F48 / F36. Puadan
sar suplidas con balastro de emergencia y balastro HO de
arrangus an baja tamparatura

DIMENSIONES

INFORMACION PARA ORDENAR

BALASTRO ELECTRONMICO /T8 TIFQ DE BALASTRO
— EQ = ERcirdnicaTE
Dlereersinrne s
e [ COMED Tigso de T IRS- ﬂl‘lﬂ'lq.li_lrdﬂ
Tulmes Haks Ajerim) Ejmm) T = Armanque Inssinane
TEsED2a-T z = FonT Eez o we VOLTAJES DISPOMIBLES
TomE04za E = Fomz 1ave = o En v
e —_— z . o e . . Fara Z7TV agregaral inal ol FF o catdbgo
To=-E0aea L3I T F = Fomz =T g e ORCIOHES
L T = Tamdem
BALASTROELECTROMAGHETICO /T12 Pam mfiecter de LMIND ancdzads agrgar R 3l
To= 05282 E = Faz = = o fnal del ® de catliogo
. ) ) - EE = SalasTo EmeTganoa
TomAS el E 3= Faz E = 7o Faa Hgn Cup Lt agegar HO & A oe e e
TomLamz 2 ] Faz == 130 e catsiogs
Tomlma E 17 Fam =T g e )
TomASatzalaW T F = Faz =T g e Epzmipla: T 5-E0-48-2-RA-BE-2TTY

SYLVANIA s



Anexo1C

Resultados de Analisis Fisicoquimico del
Agua Potable 2012.
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Anexo 1 D. Plan Maestro de Mantenimiento Preventivo de equipos del Area de Embutidos2012

Area
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Diario
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Quincenal

Mensual

Tri-
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Anual

Otro

Proceso
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o
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Cutter
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Engrapadora
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X <[] <
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X R

Otros

Léamparas en general
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Bomba Vacio
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Plan Maestro de Mantenimiento Preventivo de equipos del Area de Embutidos2012

Area Cuarto Equipo Diario Semanal Quincenal Mensual Tri- Semestral | Anual | Otro
mestral
F1 Evaporadores (2) X
F2 Evaporadores (2) X
Freezers F3 Evaporadores (2) X
F4 Evaporadores (2) X
F5 Evaporadores (2) X
T1 Evaporador X
T2 Evaporador X
T3 Evaporador X
T4 Evaporador X
T5 Evaporador X
T6 Evaporador X
T7 Evaporador X
T8 Evaporador X
T13 Evaporador X
Contenedores T14 Evaporador X Cuarto destina_do parala estabiliz§ci6n \
almacenamiento solo de embutidos
T15 Evaporador X
T16 Evaporador X
T17 Evaporador X
T18 Evaporador X
T19 Evaporador X
T20 Evaporador X
T21 Evaporador X
T22 Evaporador X
T23 Evaporador X




Anexo 1 E

Ficha Técnica de Productos de Limpieza, Control de
plagas, Lubricantes y Permisos emitidos por las
autoridades correspondientes.



NSEHT AND 3H REGISTERED,
ROSHER/PAREVE CERTIFIFD

WHITE MINERAL OILS

‘3 DESCRIPCION DE PRODUCTO

| APLICACIONES

JAX WHITE MINERAL OILS cumplen numérosos usos en facilidades de procesamiento

de comidas; para capas anti-corrosién, y aplicaciones en aerosol. Estos son pioductos
puros de refinerfa los cuales no contienen aditivos para anti-desgaste u otros propositos de
~ "~ Raceites lubricantes. i

SP Grade [SO 22, 46, 68 & 1
Meets FDA' 21 CFR 172.87 S
-1 Registered; Meets FDA 21 CFR 178.3570
Registerad: M/gets FDA21C : Ab):
S Koipanr s

America’s Finest Industrial Lubricants



GOBIERNO DE NICARAGUA
MINISTERIO AGROPECUARIO Y FORESTAL
Direccion General de Prateccitn v Sanidad Agropecuaria

DISAG

CONSTANCIA

o

A QUIEN CONCIERNA:

Por este medio la Direccidn de Servicios Agrosanitarios {
Autoridad Nacional de Aplicacidn de ta Ley No. 274 “lay Bat,u.a are fa Requ)acu)n % f sntrod
Plaguicidas, Sustancias Téxicas, Peligrosas v Otras Similares” v su reglamento, hace constar «

los ingredientes activos de los productos a continuacion detaHacos se encuehtran debidamente
rtgrstrados ante el Area de Registro de Sustancizs Téxicas de Uso Industral adscrito a esta
Direccion, les cuales son importados por la empresa ALKEMY NICARAGUA, S.A.:

Niamero de registro Srincipio activo Nombre comercial
ALC-001-5AN-2003 Acidos inorganicos, solventesis Alkemy as
organicos y poliglicoles + Stone plus
+_Stone out
+ JALK-D02-5AN-2003 Compuestos de amonio Stripper
cuaternario y sales alcalinas +  Saniguat
= Clean foem
« CB401
= Saniclor
+  Ajox
ALK-003-SAN-2003 Palifosfatos, fosfonatos, j=  Rayclean i
polimeros, siiiconas N :

Los preductos con nombre comercial BIOSOAP y BACTOGEL #0 son regu ados por
legislacion vigente, Ley No. 274, por tratarse de jabones (Tensisactivos v run ectantes).

A solicitud de parte interesada y para los fines que estime conveniente, se ex fende i

Dr. Rigoberto Quint
Director

DIRECCION DE SERVICIOS AGROSANITARIOS (DISA
Km % Carratera 3 Masaya Teltefax: 270-6934 E-mail: ¢




BIOSOAP

BIOSOAP es un jabén antiséptico de manos sin aroma, que contiene como ingrediente
activo Triclosan, especialmente formulado para el lavado de manos.

Posee un alto poder germicida y bactericida, que garantiza una completa desinfeccion del
area donde se aplica.

Es un producto versatil ya que contiene agentes emolientes y desinfectantes, que lo hace
un jabén antiséptico de agradable sensacion, el cual puede utilizarse constantemente sin
resecar las manos.

Est4 disefiado para el uso de personal médico, paramédico, operadores de productos
alimenticios y en todas aquellas actividades donde es necesario mantener un efectivo
control en la proliferacién, transmisién y contaminacién de microorganismos.

VENTAJAS

BIOSOAP es antiseptico, ya que elimina de las manos todos los microorganismos
patégenos, los cuales son dafiinos para |a salud.

Limpia rapidamente toda la suciedad normal de las manos y gracias a sus agentes
humectantes y emolientes dejan la piel suave y tersa.

Es un producto economico, ya que pequefias cantidades son suficientes para una buena
limpieza de las manos.

Es seguro y de fécil aplicacién para sus manos, ya que no causa resequedad ni irritacion
en la piel, pues tiene un pH adecuado para la piel.

RECOMENDACIONES DE USO

i o debe aplicar unas gotas en |
licadaores, solo deb apiiCar unas gowas en i

“ e ser U S VIV USUuT a
de las manos, prewamente humedecidas. Frotese las manos vigorosamente y
enjuague con agua para eliminar los residuos de jabon.

Para obtener mejores resultados, consulte con su Asesor Técnico de Alkemy ™
Para informacién de seguridad y manejo del producto, consulte Ia hoja de segundad

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Liquido viscoso transparente de color verde
pH: 7.00 £ 0.50 ‘
Peso Especifico: 1.000 £ 0.050

paima
luego

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por Alkemy™S_A. Certificada ISO 9001 o

www.alkemycorp.com e
Guatemala PBX {502) 2429.4900 Honduras PBX SPS’ (504) 560-0815 PBX TEG: (504) 232.5672

Belize PBX (501)223-6387 E! Salvador PBX (503) 2234-3000 Nicaragua PBX (505) 2240-0458
Costa Rica PBX (506) 2201.7608 Miami Flonida (305) 380.6377




CLEAN FOAM C

CLEAN FOAM C es un producto especiaimente disefiado para limpiar y sanitizar superficies
verticales y equipos existentes en Ia industria alimenticia, donde una eficiente limpieza es

[ PR TRt PR e P

Posee una espuma adecuada que permlte lograr excelentes resultados.

VENTAJAS

Es un producto versatil, ya que en una sola etapa realiza el proceso de limpieza y sanitizacién.
Posee surfactantes totalmente biodegradables, lo cual lo hace ser un producto totalmente seguro.
Puede s&i utiizado aln €n aguas con caracteristica ico quimicas de alta dureza.

Es un producto econdmico, ya que brinda un rendimiento efectivo y de rapida enjuagabilidad.

[Es de facil aplicacion, lo que permite reduccion de tiempo, esfuerzo y recursos

Es un producto altamente espumante, lo cual permite mayor tiempo de contacto con la superficie a
limpiar.

Contiene cloro como materia activa sanitizante.

Posee excelente enjuagabilidad

Es un producto seguro de aplicar en todo tipo de superficie metalica o plastica.

RECOMENDACIONES DE USO

CLEAN FOAM C puede usarse, ya sea por aspercion directa con un atomizador o bien con un
equipo especial espumante, permitiendo un tiempo de contacto suficiente para la remocién de la
suciedad.

La dilucion a utilizar dependera del grado de suciedad existente y del residual de cloro a utilizar, ya
que el cloro se consume en presencia de materia organica.

Una dilucion de 1 parte de producto en 40 partes de agua produce aproximadamente 250 ppm de
cloro en condiciones iniciales.

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

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Descripcion: Liquido transparente ligeramente amarillento
pH: 135+£0.5
Peso especifico: 1.035+0.05

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por Alkemy' ™ Empresa Certificada ISO 9001:2000

www.alkemycorp.com ~
) 24293080 Honduras PBX SPS: (504) 5520668 PBX TEG: (504) 2325672
226387 ! Salvador PBX (5 2 PBX (505} 240.0458
osta Riea PBX (506} 2291-760!

Y




SANIQUAT

SANIQUAT es un producto formulado con Amonio Cuaternario, disefiado para lograr una poderosa
accion sanitizante. Es ideal para ser utilizado en la industria alimenticia como avicola, empacadora
y procesadoras de carne, asi como en las areas de cocinas y restaurantes de hoteles y hospitales.
Es un excelente bactericida, fungicida y bacteriostatico, ideal para sanitizar cuartos frios, mesas de
preparacion de alimentos y utensilios de cocina. Permite la eliminacion de mohos, hongos, etc.

VENTAJAS

e Esseguro de usar, ya que no ataca el Acero, Estafio, Aluminio o Plastico.
e Es un producto estable en condiciones normales de almacenamiento.
e Esecondmico, ya que las diluciones de uso lo hacen sumamente rentable.

RECOMENDACIONES DE USO

‘Para una accion bactericida eficiente, se requiere enjuagar bien el equipo, aplicar o nebulizar a una
temperatura de 25°C con la concentracién adecuada de producto. Para una desinfeccién normal
de mantenimiento utilice una cantidad de 5 a 10 ml por galén de agua, esto proveera de 250 a 500
ppm de Amonio activo. Para limpieza y desinfeccién de areas mas contaminadas, utilice de 20 mi
a 40 ml de producto por galén de agua, esto proveera una concentracién de 1,000 a 2,000 ppm de
Amonio. Cuando la aplicacién del producte no involucre mas de 200 ppm de Amonio Cuaternario,
no se necesita enjuague final.

Para la limpieza y sanitizacion de equipo procesador de alimentos, utensilios, y otros articulos en
contacto con alimentos se deben tener en cuenta las siguientes consideraciones:

Raspar, enjuagar, o remojar los articulos para eliminar residuos de alimentos vy suciedad.

Limpiar los articulos profundamente con un detergente o limpiador apropiado.

Enjuagar los articulos completamente con agua potable

Sanitizar por medio de inmersioén en una solucién de 1 onza de SANIQUAT por 7 % - 10 % galones
de agua (3-4 ml de SANIQUAT por galén de agua, equivalente a 150 - 200 ppm de Amonio
Cuaternario) por lo menos por 60 segundos. Los articulos que son demasiado grandes para ser
sumergidos deben de ser mojados completamente por medio de enjuague o aspersién.

5. Retirar los articulos del bafio, escurrir y secar al aire. Los articulos que no fueron sumergidos
también deben dejarse secar. No enjuagar.

o =

Para obtener mejores resultados, consulte con su Asesor Técnico de ALKEMY™
Para informacion de seguridad y manejo del producto, consulte la Hoja de Seguridad.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Liquido transparente e incoloro
pH: 7.50 + 1.50
Peso Especifico: 0.990 + 0.050

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por Alkemy™S.A. Certificada ISO 9001
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ALKILL

ALKILL es un insecticida concentrado formulado a base de Cipermetrinas, que actua por
contacto y tiene un efecto prolongado altamente efectivo para el control y exterminacién
de insectos voladores y rastreros como moscas, mosquitos y cucarachas.

Posee baja toxicidad lo que permite su uso en zonas internas y externas de plantas
alimenticias.

VENTAJAS

Es un producto que actda por contacto e ingestion.

También es efectivo para eliminar pulgas, piojos, termitas, garrapatas, etc.

Es un producto seguro de utilizar, ya que no posee toxicidad humana, no afecta
mamiferos, aves, ni plantas.

No contamina el ambiente y se metaboliza rapidamente.

RECOMENDACIONES DE USO

ALKILL puede utilizarse puro o diluido en agua. La cantidad dependera del tipo de plaga
a exterminar y el area que se desea cubrir.

Para exterminacion de moscas y mosquitos usar 100 ml. de una solucién 1 a 10 por m’.
Para exterminacién de cucarachas usar puro, 30 ml. por m>.

La cantidad especificada de producto se diluira en la cantidad necesaria de agua para
cubrir el drea calculada.

Para una mejor aplicacién del producto, consulte a su Asesor Técnico de Alkemy™.

Para informacion de seguridad y manejo del producto, consulte la hoja de seguridad.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Liquido transparente de color verde oscuro
pH: No aplica
Peso especifico: 0.810 +/- 0.050

Preducto Centroamericano hecho en Guatemala por Alkemy™S$.A Certificada ISO 9004

www.alkemycorp.com

Belize PBX (501)223-6387 & Satva
Costa Rica PBX {508) 2291.7609 Miami Florida (305) 380.6377

Gireen

it

Guatemaia PBX (502) 2429.4900 Honduras PBX SPS’ (504) 560.G815 PBX TEG: (504) 232.5672
PBX (502)2234-9000 Nicaragua PBX (505) 22400458




KILLCIDE

KILLCIDE es un insecticida concentrado formulado a base de Cipermetrinas, el cual actia por
contacto y tiene un efecto prolongado sumamente efectivo en el sistema de control y exterminacion
de insectos rastreros. Es un producto ideal para ser utilizado en areas de proceso alimenticio en
zonas internas y externas, asi como en restaurantes, hoteles, cocinas y bodegas, ya que no es un
producto residual.

VENTAJAS

e Es efectivo para eliminar pulgas, piojos, termitas, garrapatas, etc., actuando por contacto e
ingestion sobre los mismos.

« Esseguro, ya que posee baja toxicidad humana, no afecta mamiferos, aves ni plantas.

e No contamina el ambiente y se metaboliza rapidamente.

e KILLCIDE es parte del sistema de control, ya que puede ser alternado con ALKILL en cada
periodo.

¢ Es econémico, ya que al aplicar bajas dosis se logran excelentes resultados de control.
Puede preparase una solucion acuosa, para facilitar el cubrimiento de la dosis concentrada
por area. NO dafia los equipos de aplicacion.

RECOMENDACIONES DE USO

KILLCIDE se diluye en agua para su aplicacién. La cantidad dependera del tipo de plaga a
exterminar y del area que se desea cubrir.

Para control de insectos voladores, use KILLCIDE en una dilucion de 1 a 5 directamente. Los
productos no deberan mezclarse previamente, sinc en la bomba dosificadora.

Para exterminacién de cucarachas usar puro, 70 ml por m2

Para obtener mejores resultados, consulte con su Asesor Técnico de Alkemym.
Para informacion de seguridad y manejo del producto, consulte la Hoja de Seguridad.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Liquido transparente de color ligeramente amarillento
pH: No aplica
Peso Especifico: 0.870 +/- 0.050

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por Alkemy™ S.A. Certificada ISO 9001
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BIOBRITE

Bnr\nr-.x g

IOBRITE es un deiergenie de accion combinada, especiaimente disefiado para
ser utilizado en lavado industrial e institucional.
Es una mezcia baianceada de agentes humecianies, antirredepositantes de
suciedad, abrillantadores Opticos con compuestos alcalinizantes y estabilizadores
que proporcionan dos operaciones en una sola etapa de lavado.

VENTAJAS

BIOBRITE es econémico, ya que efectla dos operaciones de lavado en una,
brindando ahorro de tiempo.

Es efectivo, una minima cantidad es suficiente para eliminar faciimente la suciedad
sin dafiar el tejido.

£s completo, gracias a su accién combinada de detergente e incrementador, es
una solucién en el tratamiento de suciedades dificiles.

BIOBRITE es tecnologia por sus aditivos especiales, puede ser usado con
efectividad en aguas duras o suaves.

Contiene compuestos especiales para proteccion de la maquina lavadora lo cual
evita incrustaciones y obstrucciones en sus desagiies, por lo tanto prolonga su
vida util.

RECOMENDACIONES DE USO

BIOBRITE deberd ser usado de acuerdo a las caracteristicas particulares del
sistema de lavado, tales como temperatura, tipo de fibra y suciedad. Por lo que
es importante hacer una clasificacién previa a la aplicacion y su dosificacion es
segun corresponde.

Suciedad liviana: 2 a 6 onzas.

Suciedad mediana: 6 a 8 onzas.

Suciedad pesada: 8 a 12 onzas.

Para una mejor aplicacién y control de sus costos, consulte con su Asesor Técnico
de AlkemyTM.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Polvo fino himedo amarillento
ph al 1%: 12.2 +/-0.5
Peso especifico: N.A.

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por Alkemym S. A. Certificada ISO 9001




BIOBLEACH

BIOBLEACH es un producto organico clorinado, especialmente disefiado para
proveer una liberacion de cloro activo que blanguea efectivamente la ropa.

Esta disefiado especificamente para lavanderia institucional, industrial o
comercial.

VENTAJAS

BIOBLEACH puede ser usado en cualquier proceso de lavado asegurando una
real economia, no solo por sus bajas dosis de uso sino por la proteccion que
ejerce sobre las fibras, garantizando alta durabilidad de la ropa.

Es facil de usar y altamente soluble. Proporciona una accién inmediata de
blanqueo y efectividad en la remocién de manchas remanentes en las prendas.

Es altamente estable bajo condiciones normales de almacenamiento.

Posee alto poder bactericida sobre la prenda, produciendo efecto sanitizante.

RECOMENDACIONES DE USO

BIOBLEACH puede ser usado a razén de 2 a 12 onzas, por cada 100 Ibs. de ropa.
Clasifique la ropa blanca dependiendo de la suciedad.

Puede ser usado de la siguiente forma para 100 libras de ropa:

Suciedad liviana: 2 a 4 onzas.

Suciedad mediana: 4 a 6 onzas.

Suciedad pesada: 6 a 12 onzas.

Defina la formula de lavado y apliqgue BIOBLEACH usando preferiblemente agua
caliente a una temperatura de 50 a 70° C. Utilicelo por un periodo de 5 a 10
minutos con un nivel bajo de agua de la lavadora.

Para una mejor aplicacion y control de sus costos, consulte con su Asesor Técnico
de AlkemyTM.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Polvo granular fino blanco con olor a cloro
pH al 1%: 850+/-10

Peso especifico:  N.A.

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por AlkemymS. A. Certificada ISO 9001
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INDUSTRIAL MAINTENANCE
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BIOWASH

BIOWASH es un aditivo formulado especialmente para secuestrar hierro en el
proceso de lavado de ropa hospitalaria e institucional.

VENTAJAS

BIOWASH permite férmulas mds cortas en los procesos de lavado de ropa
hospitalaria, ya que secuestra el hierro que proviene de la sangre, disminuyendo el
namero en enjuagues.

Evita manchas en la ropa, en aquellas lavanderias donde el agua contiene
cantidades apreciables de hierro.

Es economico, ya que se usan cantidades minimas obteniendo exceientes
resultados.

RECOMENDACIONES DE USO

BIOWASH se aplica en dosis de 1 a 2 onzas por cada 100 libras de ropa en el
ultimo enjuague previo a las jabonaduras.

En aquellos casos en que el hierro sobrepase 0.5 ppm en el agua de suministro,
puede combinarse en la etapa de blanqueo para evitar manchas de hierro en la
ropa.

Para una mejor aplicacién y control de sus costos, consulte con su Asesor Técnico
de AlkemyTM.

CARACTERISTICAS FiSICO-QUIMICAS

Apariencia: Polvo Blanco granular
pH al 1%: 10.75 +/-0.75
Peso especifico: N.A.

Producto Centroamericano hecho en Guatemala por Alkemy™S. A. Certificada 1SO 9001
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, ELECTROQUIMICA DE NICARAGUA, S.A. (ELQUINSA)

INFORME TECNICO

“JABON LIQUIDO INDUSTRIAL”

JABON LIQUIDO INDUSTRIAL, es un liquido viscoso de color ambar,
oblenido de la neulralizacion del acido dodecilbencensulfdnico ramificado.

Esle jabon podsee un gran poder delergente y desengrasante para su
empleo en el lavado de loda clase de tejidos.

Asi mismo, es muy recomendable para el desengrasado y lavado de
utensilios de cocina, limpieza de bafieras, inodoros, lavabos, etc. en el hogar.

' ... Es muy soluble en agua, no se enrancia y no huele a grasa como suele
» suceder con los jabones a base de sebo.

ESPECIFICACIONES

Densidad = 1.015 Kg/Lt ( Minimo)
Ph = 7.0-7.5 ( Maximo )
Viscosidad = 15.0 Cps ( Minimo )
Color = 2 -4 Gardner ( Maximo )

INSTRUCCIONES

Para el lavado de ropa:

* Puede diluirse en agua produciendo abundante espuma, sumergir la ropa
en jabon durante un rato y luego proceder a lavar enjuagando finalmente
con abundanle agua.

Para olros usos como el bafio, lavabos, efc.:

* Puede usarse puro, frotando con un cepillo para producir espuma y luego
- -proceder a enjuagar con agua.

PRECAUCIONEST

* No se deje al alcance de los nifios

* ——
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GOBIERNO DE NICARAGUA
MINISTERIO AGROPECUARIO Y FORESTAL

DIRECC!ON GENERAL DE PROTECCION
3, e Y SANIDAD AGROPECUARIA = i
sy cxc® MG
cae CERTIFICADO DE REGISTRO _AHGg,
’ . N? 0824
La Direccién del Registro Nacional y Control de Insumos Agropecuarios, Sustancias
Toxicas y Peligrosas del Ministerio Agropecuario. y Forestal, de conformidad a .o
establecido en la “Ley Bisica para la Regulacién y Controi de Plaguicidas, Sustancias
Toxicas, Peligrosas y Otras Similares”, CERTIFICA que bajo el No.  AVC-097C -8 -94
Folio: 042 , Tomo: = VI~ del Libro de luscripciones del
Departamento de Registro de Agroquimicos, Sustancias Toéxicas y Peligrosas; se encuentra
el producto conocido comercialmente como:

* RAMORTAL BLOQUES PARAF/NADOS *

Nombre Comtin:

Ingredientes Inertes:  99.995% P/P
Clase: RODENTICIDA

BROMADIOLONA 0.005% P/P

Usos:  Rodenticida de uso agricola, utilizado para el contro! de roedores tales como : 6&
SIgmodon Nispraus, RAUS ratius, Ratius NoIvegicls, en cullivos e arroz,
cana de azicar y rastrojos.

Dosis: 25 Keg/m?

Titular de! Registro:  AVENTIS CROPSCIENCE
Formulador:  AVENTIS CROPSCIENCE
Representante: - AVENTIS CROPSCIENCE

Guatemala -

Pais de Origen:

En tal virwd, dicho producto puede importarse y comerciafizarse en la Reptblica de
Nicar =de acuerdo’ a las leyes vigentes del ramo, por el término de diez (10) afios a

fn&éﬁ[&i«ifgﬁﬁﬁ"‘de emision.

R R

&

de Octubre : He 2001

Octubre 2011

¢ @
© T ffﬁ

Director Registro Nacional y
Agropeciiari i
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Anexo1F

Analisis Microbiolégico de Hielo y Agua emitido por
MAGFOR
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Solicitud No. 16-025

Fecha de admision: 18 de julio de 2012

Clase de material: Agua No. de muestras: I
Procedencia: AVICOLA LA ESTRELLA S. A,

Direccion: Km. 22 Y2 Carretera Norte, Managuna
Bropietario: AVICOLA LA BSTRELLA, S. A.

Examen ﬁ;ﬂici’tado: Coliformes

Ordenado por: Dra. Marjorie fcevedo

Fecha de emisidon: 24 de julio de 2012

RESULTADO:

1} Agua/Recolectada en duchsa de progeso CF

Meétodo Fermentaciédn por Tubos Mitltiples

Coliformes Totales: <2,2 NMP/ 100 ml.
Coliformes Fecales: ’ <2,2 NMPE/ 100 ml,

Se da fe unicmente de la muestra recibida.

A / I
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Laboratorio Cent ml gw/ Diages bstice Veter
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&~//;’5%M£ 4 . './,, L,
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Directora Red Nacionad de Laboratorios de
Diagndstico Veterinario
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RESULTADOS
Solicitud No. 16-024
Fecha de admisiéon: 18 de julio de 2012
Clase de material: Hielo No. de muestras: 1
Procedencia: AVICOLA LA ESTRELLA §. A
Direccion: Km. 22 % Carretera Norte, Managua
Propietario; AVICOLA LA BSTRELLA, S. A.
Exnmen solicitado: Coliformes
Ordenade por: Dra. Marjorie Acevedo
Fecha de emisidon: 24 de julio de 2012

RESULTADO:

Coliformes Totales: <2,2 NMBP/ 100 gul.
Coliformes Fecales: <2,2 NMP/ 100 ml.

Se da fe tnicrmente de la muestra recibida.
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Lie. Alberto Mn»mm \lvarez =Y e
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Laboratorio Lent rgkdz. Diagng 70 Vetex i
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PRV AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
ESTRELLA Estacion # 16
Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos

REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CALIBRACION DE EQUIPOS DE MEDICION: TERMOMETROS

Fecha:

Responsable:

Frecuencia: 1 vez al dia antes de iniciar operaciones
Calibracion de Termometro
La calibracion se realizara colocando el termdmetro patron en agua con hielo en conjunto al termémetro a comparar

y ambos tienen que marcar 0°C o 32°F

Accién Correctiva: Calibrar el termometro hasta que marque 0°C o 32°F

Fecha Hora Lectura del | Calibracion Accion Responsable
Termometro | Si No Correctiva (Iniciales)
Observaciones:
Firma del Responsable: Verificacion:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 '4 Carretera Panamericana
Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



ESR == AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CALIBRACION DE EQUIPOS DE MEDICION: BASCULA

Fecha:

Responsable:

Frecuencia: 1 vez al dia antes de iniciar operaciones
Calibraciéon de Bascula
Se colocara el peso patron de S libras en la bascula y esta tendra que mostrar el peso del patron de lo contrario estara

sujeto a la calibracion y ajuste por parte del personal de mantenimiento.

Accién Correctiva: Calibrar la Bascula con el peso patron.

Fecha Hora Lectura de | Calibracion Accion Responsable
Bascula Si No Correctiva (Iniciales)
Observaciones:
Firma del Responsable: Verificacion:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 '4 Carretera Panamericana
Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



: ) AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
ESTRELLA Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONTROL CAPACITACIONES AL PERSONAL

Frecuencia: 1 vez al mes

Mes Dia | Hora de Tema a tratar Hora de Expositor
Inicio Finalizacion (Firma)

Observacion:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 > Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111




AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Planta de Embutidos
CONTROL DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES

Mes: Dia: Hora de Inicio:

Nombre Area Firma

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 5 Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



& &
AVICOLA LA ESTRELLA, S.A. E \6
Establecimiento # 16 ] n ”
MONITOREO DE TEMPERATURAS DE AREAS ' 5 '
| Com guste pars usled [
RESPONSABLE: ACCION CORRECTIVA SI HAY DESVIACION
Comunicar al area de refrigeracién
LIMITE OPERACIONAL: 10°C Min — 12°C Max.
FRECUENCIA DE MONITOREO: 2 veces al dia
FECHA DE LA MEDICION
i Lunes: Martes: Miércoles: Jueves: Viernes: Sabado:
Area Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora Hora
T T T T T T T T T T T T
Empaque
Embutidos
Libreado
Marinado
Deshuese
Manual
Deshuese
Mecanico

OBSERVACIONES Y ACCIONES CORRECTIVAS: (Especificar Aviso de Desviacion y Hora de Accién Correctiva)

Firma:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 5 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111
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5"’ AVICOLA LA ESTRELLA S.A
7 PLANTA DE PRODUCTOS CON VALOR AGREGADO: EMBUTIDOS

| BN ) ESTABLECIMIENTO # 16

FORMATO PARA EL CONTROL DE TEMPERATURA DE PASTA.

o g

> >

Fecha: Accion Correctiva:
Responsable: 1. Adicionar hielo a la mezcla para bajar la temperatura.
Temp. Tgmp.
Producto No. inicial final Limite de Control
de de ACCIONES CORRECTIVAS
procesado de pasta
BACH o pasta

Temperatura £12°C

Firma del responsable: Verificado por:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 }2 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA S.A
PLANTA DE PRODUCTOS CON VALOR AGREGADO: EMBUTIDOS
ESTABLECIMIENTO # 16
FORMATO PARA EL CONTROL DE LOS PARAMETROS DE MASAJEO DE JAMONES.

Accion Correctiva:

1. Ajustar el equipo al limite de trabajo.

2. Revisar el correcto funcionamiento del equipo.
3. Adicionar hielo segiin formulacion.

Responsable:
Frecuencia: Antes de iniciar el proceso de tombleo.

Presion de Velocidad de
Tipo (pierna No. de | TémPp. inicial | Hora de trabajo rotacion. Temp. final | Hora Final
Fecha Igeclfuga) B A.CH de pasta Inicio de Limite de Limite de de pasta de
(°C) masajeo | control: 15 Hg | control: 90 rpm (°C) masajeo
C NC C NC
Observaciones:
Firma del responsable: Verificado por:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 }2 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111
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CALENDARIO DE CAPACITACION DEL PERSONAL
AVICOLA LA ESTRELLA S.A.

Se llevard a cabo un programa de capacitacion que tenga por finalidad que el trabajador
domine (en especial los de nuevo ingreso), los conocimientos fundamentales en lo que
respecta a las Buenas Practicas de Manufactura ya que los temas que encierran van dirigido
al personal manipulador del matadero. Si existe la posibilidad se impartird de manera anual
una capacitacion con el Ministerio de Salud local para que concienticen a los trabajadores
sobre la higiene y salud alimentaria.

La capacitacién correspondiente al area de HACCP seran dirigida a los supervisores de
areas y al departamento de calidad como tal.

Estos conocimientos se impartirdn a través de conferencias, seminarios, charlas o cualquier
otra forma que la empresa considere necesario o los proveedores de servicios de la planta.

Se llevaran a cabo, ademas de la induccion inicial, capacitaciones en temas generales sobre
los cuales se impartiran anualmente.

o Buenas Practicas de Manufactura.
o Higiene y Seguridad Laboral.

o HACCP
TEMAS Ene | Feb. | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sept | Oct | Nov | Dic
Buenas Practicas de
Manufactura
Higiene y Seguridad Programadas y Coordinadas con el Ministerio de Trabajo e INSS y el area de Recursos
Laboral Humanos de Avicola La Estrella S.A.

HACCP (dirigido a los
supervisores de area)

La evaluacion de las capacitaciones de Buenas Practicas y HACCP se dara a través de
examenes escritos u orales al personal que asista y dependiendo de la nota evaluatoria se
emitird un certificado avalando lo satisfactorio de esta. De no aprobar dicha capacitacion se
le obligara a que asista a otra charla de este tipo y se le aplicara la misma metodologia de
evaluacion.

Las capacitaciones dirigidas a los procedimientos de Sanitizaciéon de la planta estaran a
cargo del personal calificado, en este caso ALKEMY Nic. S.A., que trimestralmente emite
un calendario de capacitaciones, evaluaciones y verificaciones de los procedimientos
utilizados y productos aplicados.




Anexo 11
Distribuciéon del Complejo Avicola la Estrella S.A.
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Anexo 1 J
Fotocopia de la Licencia Sanitaria Vigente
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Parte 2: Anexo del Manual de Procedimientos

Estandares de Sanitizacion.



Anexo 2 A
Formato de Control del POES 1
Seguridad del Agua



ESTRELLA

AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacién # 16
Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
CONTROL DE CALIDAD DEL AGUA
(POES 1)

Periodo: Frecuencia: 2 veces al dia
Responsable: Limite Operacional: Cloro: 0.5 — 5 ppm
pH:6.8 - 8.2
Calidad del
Dia Hora Agua Especifique Acciones Iniciales
Inconformidad Correctiva
[C]] pH
Lunes
Martes
Miércoles
Jueves
Viernes
Sabado
Observaciones:

Firma del Responsable: Verificacion:




Anexo 2 B
Formato de Control de los Procedimientos
estandares de sanitizacion



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
£ Estacién # 16
ESTRELLA& Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos

CONTROL DE LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO CON LOS
ALIMENTOS.
(POES 2)
Periodo: Frecuencia: 2 veces al Dia
Responsable: C: Conforme
NC: No Conforme
Dia Hora | C/NC | Superficie de | Especifique Inconformidad | Acciones Correctiva | Firma
Contacto
Lunes
Martes
Miércoles
Jueves
Viernes
Sabado
Observaciones:
Realizado por: Verificado por:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 !5 Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
’ Estacion # 16
ESTRELLA Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos

- [
2l

CONTROL DE PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA
(POES 3/5/6)
Periodo: Frecuencia: 2 veces al Dia
Responsable: C: Conforme
NC: No Conforme
Hora Aspecto a evaluar Dia

L LM M|J |V ]S

No hay intercambio de utensilios entre las areas de produccion sin previo
lavado.

Existe un lugar adecuado para la colocacion de los utensilios que utilizan
los operarios tales como hacha, cuchillo, piedra de afilar y trapos de
limpieza.

Cuando manipulan enchufes, fésforos, piedra de afilar y alguna otra cosa
que no sean alimento los operarios NO USAN LOS GUANTES de latex
sino que los ubican en una solucién de Cloro y luego de la manipulacion
se lavan las manos y se colocan los guantes de nuevo.

Cada vez que un operario sale y reingresa a planta se lava y desinfecta las
botas en el pediluvio.

Se utilizan debidamente las areas de circulacion de personal.

Los desechos solidos organico se remueven constantemente.

Desechos Liquidos se remueven constantemente

Los alimentos no presentan evidencia de contaminantes como lubricante,
combustible, pesticida, agente de limpieza, otros.

Control de Plagas y Vectores no entran en contacto directo con los
productos procesados.

Control de plagas y vectores no entra en contacto directo con las materias
primas del proceso.

Las condiciones de almacenado de las materias primas NO CARNICAS
son las Optimas.

Los aditivos son pesados y entregados en bolsas individuales para evitar
su contaminacion.

Los productos de limpieza se encuentran identificados y almacenados en
un lugar seguro lejos del area de produccion.

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 Y5 Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



" “-1-.=:j- . . . . ,
‘Observiciones v _Acciones Correctivas (Especifique Dia de la Semana, No
rponter nidad, Persona Notificada, Accion Correctiva tomada y Hora de la

Verificacion de la Accion Correctiva)

Firma: Verifica:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 '; Carretera

Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.

EAN R Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
CONTROL DE HIGIENE Y SALUD DE LOS EMPLEADOS.

(POES 4/7)
Periodo: Frecuencia: 1 vez al dia
Responsable: C: Conforme
NC: No conforme
Aspecto a evaluar Dia

L MM|J|V|S

Los lavamanos se encuentran en buen estado

Existe presencia de suficiente productos de limpieza como
jabon y desinfectante.
Los servicios sanitarios funcionan correctamente.

Los sistemas de secado de manos funcionan correctamente.

Los pediluvios se encuentran limpios y se les cambia el agua
diariamente al igual que se le agrega desinfectante en
concentraciones adecuadas.

Los operarios se desenvuelven en un area limpia libre de
acumulacion de solidos organicos, inorgéanicos y liquidos.

Los operarios no consumen chicle, caramelo, fuman, ingiere
alimentos, escupe o se encuentran en estado de ebriedad en el
area de produccion.

Equipos de proteccion y uniforme en buen estado y limpio

Los operarios utilizan las ufias cortas, no lleva alhajas ni
ningin objeto que puede desprendérseles durante la
produccion.

Algin operario presenta sefiales de enfermedad que pueda
ocasionar contaminacion al producto.

El operario posee llagas, heridas o fortinculo infectado que
pueda contaminar el producto.

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 > Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



ESTRELLA

Observaciones v Acciones Correctivas (Especifique Dia de la Semana, No
Conformidad, persona notificada, accion correctiva tomada y Hora de la verificacion
de la Accion Correctiva)

Firma: Verifica:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 5 Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16
Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos

CONTROL DE FUMIGACION INTERNA

ESTRELLA

Mes: Frecuencia: 1 vez por semana

Control de Vectores (Cucarachas, Moscas, Ratones, otros)

Dia de fumigacion| Hora de Fumigacion Firma Verificacion

Observacion:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 > Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.

Estacion # 16
Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos

POES 8. CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

Semana del:
Responsable: . v Aceptable
Frecuencia de Inspeccion: Una vez al dia X:  Corregible
] . INSPECCION INSPECCION INSPECCION INSPECCION INSPECCION INSPECCION
ARTICULOS DE INSPECCION LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO

No hay restos de Vectores dentro de
planta tales como moscas, cucarachas,
pajaros, hormigas, zancudos u otros que
evidencie la entrada de plagas.

TRAMPAS PARA ROEDORES

TRAMPAS
SECTOR 1 1-14
SECTOR 2 15-24
SECTOR 3 25-34
SECTOR 4 35-44
SECTOR 5 45 - 55

Cortinas de Plasticos limpias y en buen
estado.

Cortinas de aire funcionando

Rejillas de las cafierias en su lugar.

Depésitos de Basura provistas con tapas y
bolsas.

Fumigacion Diaria

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 5 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-111



OBSERVACIONES Y ACCIONES CORRECTIVAS: (Especificar Dia de la Semana, No conformidad y Hora de
Accién Correctiva)

Verifica:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 !5 Carretera Panamericana Norte —
Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16

lanta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
REGISTRO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

- [
2l

ESTRELLA

Periodo:
Responsable: Frecuencia: 1 vez al dia
C: Conforme
NC: No Conforme

[tem a revisar LIMM|J |V ]S

Agua

[luminacion

Energia

Servicios Ventilacion

Temperatura

Ductos

Otros (especificar en observaciones)

Cuchillos

Termometro

Balanza

Equipos y Cronometro

Utensilios p -
Jabon, desinfectante para manos

Equipos limpios

Otros (especificar en observaciones)

Unas Cortas

Manos limpias

Botas limpias y en buen estado

Uniforme Limpio y en buen estado

Personal Cero Alhajas y otros Objetos

No consumo de chicle, caramelo, etc.

No enfermos sin heridas infectadas

Otros (especificar en observaciones)

Uso de corredores para circulacion

Control del Sin acumulacion de producto y materia prima

Proceso Utensilios destinados para una sola area

No hay acumulacién de liquidos en el piso

Materia Prima no carnica almacenadas correctamente

Producto terminado estibado correctamente

Almacenamiento - .
! Materiales de Empaque estibados correctamente

Materiales de Limpieza guardados correctamente

Evitar anidamiento de plagas

Control de Fumigacion diaria (4area externa a la planta)

plagas Barreras contra plagas en buenas condiciones y
funcionando.

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 '4 Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111




ESTRELL A M

Firma: Verifica:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 !5 Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
g Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
CONTROL PRE y POST-OPERACIONAL DE LIMPIEZA

Periodo: Frecuencia: Diario
C: Conforme

Responsable: NC: No conforme
NA: No aplica

Dia
LI M M|J |V ]|S

Area de Inspeccion

Sierra

Balanza

Mesa de Corte o Mesa de Teflon
Cutter

Embutidora

Area de Proceso Engrapadora

Tombler

Ablandador o Tenderizador
Horno Industrial

Refrigerador

Cocina de Gas**
Rebanadoras

Area de Empaque Empacadora al vacio
Termoformadora

Cuchillos y Hacha

Pecheras

Moldes para Jamones**
Cajillas, Canastas y Recipientes
Piedra de Afilar

Varillas de Aluminio
Manguera

Carretilla

Carros de Cocina

Mesas de Trabajo en General*
Paredes

Cortinas de Plasticos

Lavador de Mano y Area de Lavado
Infraestructura Techo

Evaporadores

Piso

Canal de Desagiie

Utensilios y equipos

* Incluye la mesa y cuchilla en donde se realiza el corte de los hot — dog y gorditos.
** En el caso de que se ocuparan de lo contrario se seiialara en las observaciones como No Aplica.

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 '4 Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



OBSERVACIONES Y ACCIONES CORRECTIVAS: (Especificar dia de la semana, No conformidad,
persona notificada, accion correctiva tomada y Hora de verificacion de la Accion Correctiva)

Observaciones:

Firma Verificacion:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22}

/» Carretera
Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 22

70-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.

Estacion # 16
o s B Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
EETRELLA REGISTRO DE CONTROL MICROBIOLOGICO

Hisopado De Mano (E-coli y Coliforme Totales)

Responsable:
Limite Aceptable: Cero UFC de E. Coli y Cero UFC de Coliformes Totales Frecuencia: 1 vez por semana
Resultados . g
Fec},n? (-le Nombre del Operario Observaciones Verl.ﬁ cacion
Analisis Positivo | Negativo (Iniciales)
Firma del Responsable (Analista): Verificacion del Documento:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 '5 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505)
2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
CONTROL DE MANTENIMIENTO PREVENTICO / CORRECTIVO

ESTRELLA

Nombre de la Maquina Marca Fecha de Instalacion Modelo
Fecha Tipo de Descripcion del Desperfecto Trabajo realizado Fechay Hora del | Firma del | Verificacion
de MTTO Trabajo operario de HACCP
Reporte | Prev. | Correc. realizado Mtto.

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 Y4 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111




AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
REGISTRO DE CONTROL MICROBIOLOGICO

ESTRELLA

SALMONELLA
Responsable:
Frecuencia: Quincenal
Fecha de Tipo de Numero Resultados Verificacion .
Analisi P de . Observaciones
nalisis roducto muestra Positivo Negativo (Iniciales)
Firma del Responsable: Verificacion del Documento:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 Y5 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16
Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos

R REGISTRO DE CONTROL MICROBIOLOGICO
LISTERIA EN PRODUCTO
Responsable:
Frecuencia: Quincenal
Fecha de Tipo de Numero Resultados Verificacion .
s de . Observaciones
Analisis Producto muestra Positivo Negativo (Iniciales)
Firma del Responsable: Verificacion del Documento:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 Y5 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
REGISTRO DE CONTROL MICROBIOLOGICO
LISTERIA EN AMBIENTE / SUPERFICIE

ESTRELLA

Responsable:
Frecuencia: Quincenal
Superficie / Resultados . e
Fecha de 0 Verificacion .
Analisi Area de Inicial Observaciones
nafisis Produccion | Positivo Negativo (Iniciales)
Firma del Responsable: Verificacion del Documento:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 Y5 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16

Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
REGISTRO DE CONTROL MICROBIOLOGICO
PRUEBAS RAPIDAS DE SUPERFICIE

ESTRELLA

Responsable:
Resultados
lled,l? (.ie Equipo Accion Correctiva Observaciones
nafisis Positivo | Negativo
Firma del Analista: Verificado por:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 %> Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111




AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacién # 16
Planta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos

ESTRELLA

REGISTRO DE LIMPIEZA PARA LA BODEGA GENERAL DE MATERIA PRIMA'Y EMPAQUE

Semana del:
Responsable: C: Conforme
NC: No Conforme
Frecuencia de Inspeccion: Una vez al dia.
ARTICULOS DE INSPECCION: INSPECCION INSPECCION INSPECCION INSPECCION INSPECCION INSPECCION
CONTAMINANTES Y/O AGENTES LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
TOXICOS Hora: Hora: Hora: Hora: Hora: Hora:

El material de empaque no tiene

evidencia de: Lubricantes,
combustibles, pesticida, agentes
para limpieza, agentes

desinfectantes, agentes toxico u
otros.

Agentes Quimicos estan
identificados y almacenados en un
lugar seguro.

Agentes Toxicos estan
identificados y almacenados en un
lugar seguro.

Controles de plagas y vectores no
estan en contacto directo material
no carnico o materiales de
empaque y se encuentran activas.

Materia no carnica (aditivos) esta
almacenada en condiciones
adecuadas y debidamente rotulada.

No existe acumulacion excesiva de
soélidos en ninguna de las bodegas.

Limpieza en paredes, piso, cielo
raso, polines, unidades de
refrigeracion y cortinas

Correcto funcionamiento de
equipos de refrigeracion.

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 ' Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111




OBSERVA! _lb ES Y ACCIONES CORRECTIVAS: (Especificar Dia de la Semana, No conformidad y Hora de
Acgion Correctiva)

"I

ESTRELLA

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 !5 Carretera Panamericana Norte —
Tel. PBX: (505) 2270-1111



ESTRELLA

Verifica:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 ; Carretera Panamericana Norte —
Tel. PBX: (505) 2270-1111



ESTRELLA

Periodo:

AVICOLA LA ESTRELLA, S.A.
Estacion # 16

lanta Procesadora de Productos con Valor Agregado: Embutidos
GISTRO DE CONCENTRACION DE PRODUCTOS DE LIMPIEZA Y

SANITIZACION

Responsable:

Frecuencia: 1 vez al dia antes de comenzar la limpieza

[tem a revisar LIMM|J |V

S

Clean Foam

Concentracion de producto en la preparacion tiene que
estar en los 100 ppm

Concentracion de producto en la preparacion tiene que

Saniquat estar en los 400 ppm
Concentracion de producto en la preparacion tiene que
Cloro estar en lo especificado en el Manual de Procedimientos
de Sanitizacion.
Yodo Concentracion de producto en la preparacion tiene que

estar en los 50 ppm

Nota: En el caso de que la concentracion del producto quimico estuviese por debajo o por
encima de lo recomendado se tiene que especificar el en recuadro y reportarse en las
observaciones y acciones correctivas.

OBSERVACIONES Y ACCIONES CORRECTIVAS: (Especificar dia de la semana, la hora de la No
conformidad, persona notificada, accién correctiva tomada y Hora de verificacion de la Accion

Correctiva)

Firma:

Verifica:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 '4 Carretera
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Anexo 2 C
Planos
01 Distribucién de tuberias de agua en el complejo

02 Distribucién Isométrica de tuberias de agua
potable del complejo

03 Distribucién de canales pluviales del complejo

04 Distribucién de los canales de aguas negras
05 Mapa de Roedores



LEYENDA

100 - Pozo A
200 - Ablandadores de Agua
210 - Bomba Sumergida

Sistema de Distribucion y Tratamiento de Agua | 3% Tenae de Amacenamiento |

400 - Presurizador

Potable de Planta Procesadora de Aves AVESA o - P por e

510 - Tanque de Cloro B
520 - Tanque de HCI
530 - Bomba Centrifuga
540 - Bomba Centrifuga -
600 - Presurizador

610 - Bomba Centrifuga

* Hielera
* Lavamanos * Condensadores D
* Regaderas S m<m.noaz<0m .
* Agua en General I~ i m * Equipos Especiales
=
<
. © -
E
> | S
PLANTA PROCESADORA DE AVES-AVESA - EMBUTIDOS | SISTEMA HACCP
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Parte 3: Anexo del Manual de Administracion HACCP.



Anexo 3 A
Arbol de decisiones para la determinacién de los
puntos criticos de control

;Exizten medidas preventivas de control? ‘—T

gj Modificar la faze del
proceso o producto

Pl

:Es necesario el control en @
>

esta fase para asegurar la
inocuidad?

@H No es un PCC p [AltO*

h J
P2 ;Ha sido especificamente concebida la fase para
elimina!"_c- reducir a un nivel aceptable l_a " @
probabilidad de que se produzca un peligro? **

v
No

¥
P3 :Podria producirse una contaminacién con peligros
identificados en niveles superiores a los aceptables o
podrian éstos aumentar hasta niveles inaceptables?**

@ @HNGG@EMPCC

P4
:Se eliminaran los peligros identificados o se

reducird a un nivel aceptable la probabilidad de
que se produzcan en una fase posterior?** Alto™

v v h 4
No — » Punto critico de
control (PCC)

No es un PCO—— ™ |Alto*

* Prosiga al siguiente peligro ** Es necesario definir los niveles aceptables



Anexo 3 B
Layout de la Planta de Embutidos
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Anexo 3 C
Formato de Control HACCP



AVICOLA LA ESTRELLA S.A
PLANTA DE PRODUCTOS CON VALOR AGREGADO: EMBUTIDOS
ESTABLECIMIENTO # 16
FORMATO DE CONTROL DE LA TEMPERATURA INTERNA DE LA MATERIA PRIMA

Fecha: Accion Correctiva:
Responsable: 1. Cambio de lote por otro que cumpla con las temperaturas
Requeridas.
. Fecha de Libras o Hora de
Materia g A No . .
. produccion / paquetes Limites de control | Conforme ingreso a Observaciones
Prima Conforme <
lote muestreados produccion

<-18 °C para CDM
a granel

<4.4°C para CDM
fresca / Filete de
pierna o pechuga a
granel

CDM: Carne deshuesada mecanicamente.

*Marque con una (X) de si se estad conforme o no con el limite de control

** Colocar en las observaciones la accion correctiva tomada, persona notificada, hora de la desviacion, lugar de la desviacion y
disposicion del producto en el caso que se amerite realizar esta accion.

Firma del responsable: Verificado por:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 }2 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111
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AVICOLA LA ESTRELLA S.A
PLANTA DE PRODUCTOS CON VALOR AGREGADO: EMBUTIDOS

' ' ESTABLECIMIENTO # 16 )
FORMATO DE CONTROL PCC - 1: CONTROL DE LA TEMPERATURA INTERNA DELPRODUCTO “ETAPA COCCION”

Semana del: Accion Correctiva:
Responsable: 1. Revisar el funcionamiento correcto del equipo completo.
2. Aplicar los criterios de letalidad presentados al inverso de este formato.
Fechay N° de batch Hora de Lecturas Hora de
Producto que del dia ingreso del Limites de control egreso del

15 | 30 |45 | 60 | 75 | 90 | 105 | 120 | 135 | 150

ingresa batch del dia batch del dia

>71.1 ala salida del horno

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 }: Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



Temperatura Interna Tiempo minimo de Procesamiento
Minima en minutos o segundos lusgo gue

i T (Especificar_hora de desviacion, persona notificada, accion
se alcanza la temperatura minima

correctiva _tomada v Hora de verificacion de Accion

Correctiva):

zrados zrados o.5-logy, T-logyg
Fahrenheitc Centcigrados Letalidad Lecalidad
130 Sa.4 112 min. 121

131 5.0 89 min. 97

132 5.6 Tl min. 77

133 Ee.l 56 min. 62

124 5.7 45 min. 47

135 57.2 3c min. 37

136 £7.8 28 min. 32

137 5H.4 23 min. 24

138 EBR.H 18 min. 19

135 9.5 15 min. 15

140 c0.0 12 min. 12

141 0.& 9 min. 1d

14z 6l.1 B min. ]

Li3 cl_7 & min. & mirm.
la4 2.2 5 min. 5 min.
L4g 2.8 4 min.® 4 min.*®
Lig cd_3 18% seg. 182 =seg.
L47 L 134 seqg. 144 =seg.
148 cd. 4 107 seqg. 115 =s=g.
145 c5_0 25 seg. 21l seg.
150 5.6 o] seg. TZ =se=g.
151 ce.l 24 s=g. ZE =se=g.
152 ce. 7 43 seg. 4 seg.
153 7.2 4 seg. 37T =seg.
L54 7.8 27 segqg. 2% =seg.
155 cl_3 22 seg. 23 seg.
136 £E.3 17 ==g. L3 seg. Firma del Responsable:
157 o, 4 14 se=g. L5 seg.
158 T0.0 0 seg.*® 0 seg.*"
158 TO.6 0 seg.¥? 0 s=g.*s Verifica:
1a0 71,1 0 sgg 4 0 seg.**

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 % Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA S.A
PLANTA DE PRODUCTOS CON VALOR AGREGADO: EMBUTIDOS
ESTABLECIMIENTO # 16
RMATO DE CONTROL PCC -2 y PCC - 1A: CONTROL DE LA TEMPERATURA INTERNA DE “ETAPA DE ESTABILIZACION PARA
EMBUTIDOS / CONGELACION PARA CARNE MOLIDA”

Fecha: Accién Correctiva:

Responsable: 1. Cambio de lote por otro que cumpla con las temperaturas requeridas.
2. Revisar las condiciones de funcionamiento del equipo y ajustarlo a temperaturas
<4°C o -18°C segun producto

Fecha de Etapa Hora de | Hora de
Producto | produccién | Estabilizacién | Congelacién ingreso | medicién | Limites de Conforme No
/ lote ala control Conforme
etapa
T < 7.2°C
(45°F) en

menos de 15
Horas para los
embutidos

<-18°C para la
carne molida.

* Marque con una (X) si se estd conforme o no con el resultado.

(Especificar hora de desviacion, persona notificada, accion correctiva tomada y Hora de verificacion de Accion Correctiva):

Firma del Responsable: Verifica:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 }2 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111



AVICOLA LA ESTRELLA S.A
PLANTA DE PRODUCTOS CON VALOR AGREGADO: EMBUTIDOS
ESTABLECIMIENTO # 16
FORMATO DE CONTROL PCC - 3: CONTROL DE LA TEMPERATURA EN PRE EMBARQUE.

Fecha: Accion Correctiva:

Responsable: 1. Retener el producto hasta que cumpla con temperaturas superficiales < 4.4°C
2. Ajustar el equipo a temperaturas mas bajas que las requeridas para poder garantizar el
limite de control.

Fecha de Fecha de Temperatura ambiental Temperatura entre Limites de No
Producto . . . dentro del cuarto de paquetes / Interna en los Conforme
produccion /lotey | vencimiento . control Conforme
almacenamiento tubos.

T < 44°C a la
salida del cuarto
de
almacenamiento
previo al despacho
de embutidos.

T< -18°C a 1la
salida del cuarto
de
almacenamiento
previo al despacho
de carne molida
en tubos

* Marque con una (X) si se estd conforme o no con el resultado.

(Especificar hora de desviacidon, persona notificada, accidn correctiva tomada y Hora de verificacién de Accién Correctiva):

Firma del Responsable: VERIFICA:

Avicola La Estrella S.A. - Planta Procesadora de Aves y Productos Industriales con Valor Agregado | Km 22 }2 Carretera Panamericana Norte — Tel. PBX: (505) 2270-1111
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