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RESUMEN

El presente trabajo monogréfico trata de la redaccién de un Manual de Buenas
Préacticas de Manufactura para la Industria Carnica Bavaria Delikatessen usando
como metodologia de trabajo el Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33:06 / Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense NTON 03 069 — 06
recomendada por el MAGFOR y el MIFIC ademéas se utilizé la guia de
inspeccion del MINSA para fabricas de alimentos y bebidas.

La evaluacion de la infraestructura de las areas de produccion y de las
operaciones se realiz6 siguiendo las instrucciones establecidas en el RTCA
67.01.33:06/NTON 03 069 — 06.

Se evaluo la distribucion y colocacion de materiales y de equipos, para impedir
qgue se mezclen los distintos procesos asi como la delimitacion y separacion
fisica de las areas de proceso.

En este manual estdn reunidos procedimientos establecidos para regular las
“condiciones” en las instalaciones de la planta donde se elaboran los productos
carnicos con el fin de “garantizar la inocuidad” segun la normativa establecida.
Con fines de un mejor “control” se recurre a presentar Procedimientos
Normalizados de Trabajo (PNT) con el fin de ilustrar al lector la versatilidad de la
metodologia de las Buenas Practicas de Manufactura en la regulacion de las
actividades diarias a ejecutar en una forma ordenada y coherente.

Se elaboré un modelo de programa de control de proceso para la mortadela de
tipo aleméan incluyendo planos disefiados en Auto Cad que permiten una mejor
comprension del entorno de evaluacion y de los cambios que se proponen
dentro del capitulo de recomendaciones. Como complemento se realiz6 un
programa de vigilancia y verificacion de las BPM con su formato de auto
inspeccion que sirva como herramienta al momento de realizar auditorias
internas.
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I. INTRODUCCION

El control de la calidad de los procesos productivos es una necesidad de toda
empresa que quiere ser altamente competitiva en el mercado de consumo. Se
suman, las exigencias de los mercados, la globalizacién y la competencia de
otras empresas que buscan de la mejoria de sus procesos productivos y el
incremento de la calidad junto a la inocuidad de los alimentos.

Ante esto, la empresa Bavaria Delikatessen ha decidido impulsar la redaccion e
implementacion de su Manual de Buenas Practicas de Manufactura para lograr
el mejoramiento industrial de sus procesos y asi obtener productos con la
calidad e inocuidad exigidas por las normas nacionales e internacionales.

Con el cumplimiento de los requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura
esta empresa mejorara la eficiencia sus sistemas de manufactura y estard mas
cerca de alcanzar la inocuidad de sus productos.

El presente trabajo monogréafico detalla el manual de BPM, el que incluye
Procedimientos Normalizados de Trabajo (PNT) para la planta industrial Bavaria
Delikatessen. Se abordan requisitos higiénicos y sanitarios del personal,
documentacion y registro, equipos, procesos e infraestructura de la empresa que
se deben cumplir para garantizar la calidad e inocuidad de los productos.

Cuenta también con un modelo de programa de control de proceso para un
producto especifico de la linea de producciéon y un programa de vigilancia y
verificacion de las BPM.



.  ANTECEDENTES

Bavaria Delikatessen es una empresa de alimentos carnicos de capital familiar
cuyo representante legal es el Sr. Karl Welles, maestro carnico. Fundada en
1994, ha ido creciendo por diecisiete aflos hasta convertirse en mediana
industria. En sus instalaciones centrales ubicadas en reparto Belmonte,
Managua, se realizan los procesos de manufactura de sus productos (ver
laminas 1 y 2 en el anexo 19), ademas cuenta con tres establecimientos de
venta: El Mirador, Los Robles y Carretera Sur.

Bavaria Delikatessen comparte ciertas caracteristicas en comun con el resto de
pequefia y mediana industria nicaragliiense:

= Bajo nivel tecnoldgico
= Baja inversion en el mejoramiento de la infraestructura de los locales de
acuerdo a las exigencias higiénico — sanitarias de cumplimiento

obligatorio para una fabrica de alimentos

= Equipos antiguos, sin programas de mantenimiento y con falta de
repuestos

» Poca preparacion técnica en el nivel de instruccion de sus trabajadores
En Bavaria Delikatessen al no existir antecedentes de redaccion e

implementacion de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura este trabajo
monografico se convierte en el primero.



. JUSTIFICACION

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) provocan dafios a los
consumidores y afectan el prestigio de las empresas. Son originadas por
organismos bacterianos que contaminan los alimentos causando infecciones e
intoxicaciones gastrointestinales.

Bavaria Delikatessen, consciente que sin un sistema de Buenas Practicas de
Manufactura que garantice la inocuidad de sus productos se encuentra en
desventaja frente a sus competidores. EI mercado de consumo nacional es
cada vez mas exigente en cuanto a la calidad de los productos alimenticios que
consume, por esta razon es necesaria la elaboracion de un manual de Buenas
Practicas de Manufactura para la planta de procesos dirigido a controlar los
riesgos bioldgicos, fisicos 0 quimicos que potencialmente afectan la inocuidad
de los alimentos.

La implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura sirve como
plataforma para establecer los POES y el sistema HACCP, herramientas
utilizadas para el control de riesgos, estableciendo medidas preventivas, un
adecuado sistema de vigilancia y acciones correctivas.



4.1

4.2

OBJETIVOS

Objetivo general

Elaborar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura que regule y
asegure la calidad de todos los procedimientos involucrados en la Industria
carnica Bavaria Delikatessen

Objetivos especificos

Evaluar la infraestructura y las operaciones de la planta

Elaborar los Procedimientos Normalizados de Trabajo

Realizar un programa de control de proceso para la mortadela de tipo
aleméan

Establecer un programa de vigilancia y verificacion de las Buenas Précticas
de Manufactura en la industria carnica Bavaria Delikatessen



V. MARCO TEORICO
5.1 Definicion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Son normas que regulan todos los procedimientos involucrados en la
manufactura, control y manejo de productos alimenticios a fin de asegurar la
inocuidad de los mismos, son utilizadas ampliamente en la Industria Alimentaria.
Las BPM aseguran mediante bases fundamentales que los productos en
elaboracion sean controlados constantemente a través de estandares de
calidad evitando que se produzcan alimentos de baja calidad que pongan en
peligro la salud o la vida de los consumidores ya sea por cualquier tipo de
contaminacion accidental (Ulises Ameyugo Catalan, 2005).

Las instituciones internacionales que velan por la provision de alimentos sanos y
por el comercio seguro de los mismos, como la OMS, la FAO, a través del
Cbdex Alimentarius, recomiendan la implementacion de los sistemas de
aseguramiento de la calidad, sobre todo las normas de BPM (FAO-OMS, 2001).

5.2 Ventajas y desventajas de las Buenas Practicas de Manufactura

Ventajas Desventajas

1. Desarrollo de la capacidad de 1. Implica una inversion de dinero
exportacion a mercados mas por parte del duefio de la
exigentes y mejor pagados. empresa.

2. Mejoramiento de las condiciones 2. La implementacion de las BPM
de higiene de los productos. no es instantdnea, sino que

3. Mejoramiento de la imagen de requiere de un  proceso
los productos y aumento en las evolutivo del programa.
ganancias.

4. Proteccion de la salud y la vida
del consumidor.

Areas de aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (Jiménez, 2000)
Con las BPM se procura mantener un control preciso y continuo sobre:

Instalaciones exteriores e interiores
Transporte

Almacenamiento

Capacitacion, salud e higiene del personal
Préacticas de procesamiento

Programas de limpieza y saneamiento
Control de plagas

Equipos

Operaciones

©CoNoh,wNE



5.3 Manual de Buenas Préacticas de Manufactura

Se requiere que el manual esté escrito y sea seguido fielmente por toda persona
autorizada involucrada con la operacion correspondiente. Su propadsito principal
es garantizar la uniformidad, reproduccién y consistencia de las caracteristicas
del producto, lote tras lote, empleado a empleado y turno a turno (MEIC, 1996).

El manual BPM tiene secciones o capitulos enfocados con un propésito
especifico (RTCA-67.01.33:06), ejemplo:

Edificio e infraestructura: Sirve para establecer, describir y registrar todo lo
referente al disefio, construccién, mantenimiento preventivo y correctivo en el
edificio, limpieza del edificio, control de plagas, etc.

Equipos y utensilios: Sirve para establecer, describir y registrar todas las
operaciones realizadas en las maquinas y equipos en las distintas etapas de los
procesos de producciéon de productos carnicos.

Personal: Garantiza el adecuado ordenamiento de funciones del personal. En
este se detallan funciones y responsabilidades de cada uno de los trabajadores
de la empresa. Asi como otras normativas referentes a su seleccion,
capacitacion, higiene y seguridad, etc.

Control en el proceso y la produccién: Sirve para establecer, describir,
controlar y registrar todas las operaciones realizadas durante las distintas
etapas de los procesos de produccion. En su seccion “Almacenamiento y
Distribucion” se reglamenta de acuerdo a la legislacién nacional la forma en que
debe almacenarse y distribuirse el producto terminado.

La elaboracion del manual BPM permite ventajas tales como:

» El entrenamiento del nuevo personal de la empresa

» Garantizar la realizacion de las tareas siempre de la misma forma

= Evaluar al personal y conocer su desempefio dentro de la empresa

* Promover la comunicacion entre los distintos sectores de la empresa
= Desarrollar auto inspecciones y auditorias internas en la empresa

El manual de BPM facilita un enfoque sistematico que ayudard a identificar
peligros y estimar riesgos que puedan afectar la inocuidad de un alimento, a fin
de establecer las medidas para controlarlos (Ulises Ameyugo Catalan, 2005).

El enfoque esta dirigido a controlar a los riesgos en los diferentes eslabones
desde el inicio de los procesos hasta el empaque, almacenamiento y distribucion
del producto terminado.



Los Procedimientos de Operaciones Estandar de Sanitizacion, si bien son parte
integrante de las BPM, requieren ser objeto por separado, de un documento y
programa que contenga elementos claves como:

» Procedimientos de limpieza y desinfeccion a seguir antes, durante y
después de las operaciones

* Frecuencia para la ejecucion de cada procedimiento e identificacion del
responsable de dirigirlo

» Vigilancia diaria de la ejecucion de los procedimientos

» Evaluacion de la efectividad de los sistemas de limpieza y sus
procedimientos en la prevencion de la contaminacién

= Toma de acciones correctivas cuando se determina que los
procedimientos no logran prevenir la contaminacion

= Registros correspondientes

La preparacion para elaborar el manual BPM lleva a la necesidad de conformar
un equipo de trabajo, considerandose una buena oportunidad para motivar a los
empleados en lo que ser& su responsabilidad frente a las BPM y de esta manera
crear en ellos una cultura donde el esfuerzo colectivo y el aporte del
conocimiento, habilidades y experiencia sera factor contribuyente tanto a la
elaboracién del manual como a su implementacién (MEIC, 1996).

Se designa un jefe de equipo y otros integrantes que representen las diferentes
areas: produccion, control de calidad, mantenimiento, etc. Todas en funcion de
las posibilidades de la empresa.

5.4 Capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura

Uno de los factores de éxito en la implementacion de programas de
aseguramiento de la calidad, radica en la formacioén integral de los supervisores
a cargo. Para ello, los profesionales y técnicos de Bavaria Delikatessen, deben
dominar las bases de los prerrequisitos que sustentan el Programa de
Aseguramiento de la Calidad.

La formacion del personal con respecto a las BPM sera una tarea de la empresa
al momento en que decida poner en practica el sistema; es un aspecto de
mucha importancia en materia de Control de Calidad, tanto por el aporte del
conocimiento técnico que se dara al personal, como por su ayuda al cambio de
actitud de este, que ha de considerarse esencial con éstos propositos.

La capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura involucra a todo el
personal, si se tiene en cuenta que desde la direccién hasta el personal auxiliar
debe existir el conocimiento acerca de lo que ha sido definido como una politica
de calidad dentro de la empresa.



5.5 Control de proceso

Un buen control de calidad se establece desde el inicio de la produccion, el
responsable del proceso debe verificar que el equipo, utensilio o area a utilizar
esté limpio y debidamente identificado, porque una vez que el producto sale de
la linea de produccién solamente existe la opcion de aprobarlo o rechazarlo.

Con el manual BPM se precisara claramente el procedimiento de produccion,
con especificaciones y limites debidamente autorizados previniendo los errores
que podrian presentarse durante el proceso productivo.

Si no existe un sistema de control de proceso es dificil asegurar la
homogeneidad de un lote de produccion, no solo respecto a otros lotes sino
dentro de él mismo, y por ello los resultados que se obtengan podrian adquirir
un cierto grado de incertidumbre que puede ser peligroso.

Para lograr la inocuidad de los productos es necesario un sistema de control
dentro de las lineas de produccién siguiendo un procedimiento ordenado donde
se vigilen cuidadosamente las condiciones de las materias primas utilizadas y la
cadena de frio.

En términos generales se deben controlar, de acuerdo a normas especificas
predeterminadas las materias primas provenientes de los diferentes
proveedores. Todas las materias primas adquiridas deben poseer certificacion
adecuada.

5.6 Sistema de auditoria interna

El manual de BPM contempla un sistema de auditoria o auto inspeccion para
asegurar que se cumplan todas las normas correspondientes, y para ofrecer una
amplia vision acerca de los puntos criticos de las areas con mas deficiencia.

= La auto inspeccion es la herramienta de verificacion, en el sitio, de la
calidad de los procesos en ejecucion

= Evita las inconformidades en la calidad del producto y el proceso dando
un impulso a la mejora

= No ponen en peligro la imagen de la empresa, por el contrario, es la
unica forma de manifestar el aumento o decadencia de la calidad en los
procesos productivos

El proceso de auto inspeccion es efectuado por personal técnico calificado que
evaluara periodicamente la efectividad de la implementacion de las BPM.



5.7 Procesos productivos
Bavaria Delikatessen produce veintinueve productos, de los cuales los mas
demandados son:

= Mortadela de tipo aleman

= Morcillas (Sortepdse)

= Salchicha tipo Frankfurt

= Paté fino (Feine Leberwurst)

= Paté de ave (Geflugelleberwurst)

= Salami (Salametti)

= Embutido crudo fino de Sonneberg

Para efectos de esta monografia solo se presenta el proceso productivo de la
mortadela de tipo aleman.

5.8 Generalidades
5.8.1 Lacarne

La carne se considera de calidad normal cuando no se ha detectado ninguna
alteracion significante en ninguna de las inspecciones. La carne se considera de
calidad inferior cuando presenta determinados defectos de caracter cualitativo,
gue no impiden su aptitud para el consumo, pero si limitan sus posibilidades de
transformacion en embutidos. La carne se considera no apta cuando presenta
defectos graves que no permiten su consumo.

5.8.2 Alteraciones de la carne

Existen toda una serie de alteraciones de la carne que son inocuas desde el
punto de vista higiénico, es decir, que no provocan enfermedades, pero que Si
no se detectan a tiempo pueden provocar defectos de fabricacion y reducir la
capacidad de conservacion de los productos elaborados.

= Estas alteraciones pueden ser:

= Alteraciones del color de la carne

= Alteraciones del color de la grasa

= Humedad excesiva o reducida de la carne
= Maduracion deficiente

= Acidificacion de la carne

= Alteraciones del olor y el sabor

Las alteraciones del color de la carne pueden deberse a dos causas:
= Coloracion amarillenta debida a la alimentacion

= Coloracion amarillenta debida a la incapacidad de eliminar los pigmentos
biliares



Las alteraciones del color y consistencia de la grasa suele obedecer a las
mismas causas que en el caso de la carne. Las modificaciones de la calidad de
la carne se acompafnan muy frecuentemente de olores y sabores extrafios. Los
olores y sabores suelen radicar en la grasa, pero muchos musculos poseen gran
cantidad de grasa infiltrada (Schiffer, 1996).

5.8.3 Especias

Los condimentos deben sus propiedades saborizantes y aromatizantes a
determinadas combinaciones de sustancias que varian dependiendo del pais de
origen, del clima y de las condiciones de crecimiento, cosecha vy
almacenamiento. Los componentes en las especies enteras, antes de ser
molidas, estan relativamente bien protegidos, pero una vez molidas las especias,
sus componentes volatiles se evaporan con mucha facilidad. Si ademas se
almacenan en condiciones inadecuadas (por ejemplo en un local con demasiada
humedad relativa del aire, a temperaturas altas, sin envasar o expuestas a la
luz) pierden rapidamente su capacidad aromética (Schiffer, 1996).

5.8.4 Agua

En la mayoria de los jamones cocidos, el segundo ingrediente en importancia es
el agua afadida. El agua de preparacion de salmueras debe cumplir con una
serie de requisitos: En primer lugar, debe ser agua de alta calidad quimica,
higiénica y sanitaria dado el uso alimentario al que va a ser destinada. Desde el
punto de vista tecnolégico, el agua debe ser lo mas blanda posible (libre de
iones Ca*" Mg?* y metales pesados).

Conocer el grado de dureza del agua que va ser usada es muy importante ya
gue una concentracion alta de iones puede afectar negativamente la capacidad
de retencién de agua del producto final. Por otra parte, la presencia en solucion
de sales de hierro, cobre y otros metales, ademas de riesgos toxicoldgicos,
puede destruir parcialmente el ascorbato, presente en la salmuera como
antioxidante, afectando a la estabilidad del color del producto final.

5.8.5 Aditivos
5.8.5.1 Nitritos

La formacion de color empieza con la reaccién del 6xido nitroso con la
mioglobina para formar nitrosomioglobina, que se descompone posteriormente
en globina y nitrosomiocromdgeno, verdadero responsable del color rosado.
Este grupo se produce por fijacion del 6xido nitroso al anillo tetrapirrolico central
de la mioglobina, que se desprende de la proteina. El nitrosomio-cromégeno se
genera también a partir de los restos de hemoglobina presentes en la carne,
contribuyendo también al color final. Este pigmento es en si inestable, siendo
atacado por accion de la luz y del oxigeno del aire. Su estabilidad se vera
incrementada por una coccion a temperatura elevada (se requiere un minimo de
65 °C para que sea minimamente estable), por un pH del producto terminado no
excesivamente elevado y por la presencia en salmuera de antioxidantes.
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5.8.5.2 Nitratos

El nitrato potasico es usado en la fabricacion de salazones de productos
carnicos. El nitrato como tal no tiene accion nitrificante sobre la carne, sino que
sus efectos son debidos a su transformacién en nitritos por accion de las nitrato-
reductasas, enzimas producidos por lactobacilos y enterobacterias, entre otros.

Muy discutida ha sido su utilizacion en el jamén cocido, ya que con la coccion, el
nivel de bacterias formadoras de nitrato-reductasas queda reducido a niveles
muy bajos y, por otro lado, los tiempos de maduracidén antes de coccion suelen
ser muy cortos, 72 horas a lo sumo, con lo cual la conversién de nitrato a nitrito
es pequefa. En cualquier caso, la coccién destruye gran parte de la flora
bacteriana, aunque no toda, manteniéndose un minimo nivel de formacién de
nitritos a partir de nitratos, que suponen un aporte progresivo muy importante
durante la vida uatil del producto. Este nitrito de nueva formacién, permite una
cierta regeneracion del pigmento contribuyendo a la estabilidad del color, por lo
gue es una practica habitual en la fabricacion de jamoén cocido la curacion mixta
con mezclas de nitrato y nitrito.

5.8.5.3 Fosfatos

Los fosfatos cumplen en el jamén cocido dos funciones: aumentan mucho la
capacidad de retencion de agua y por el otro favorecen la solubilizacion y
extraccion de proteinas miofibrilares, responsables de la ligazon intermuscular
gue presenta el jamon cocido.
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VI. METODOLOGIA

Se inici6 con una reuniébn de compromiso con la Gerencia para conocer la
politica de calidad de la industria. Se formd un equipo de apoyo con el fin de
tener un enlace con las areas y personal que labora para la empresa.

Se utiliz6 como guia metodoldgica de inspeccion la exigida y recomendada por
el MAGFOR, MINSA y el MIFIC: Norma Técnica Obligatoria Nicaraglense
NTON 03 069 — 06, adoptada del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33: 06 para industrias de alimentos y bebidas procesados. La cual puede
verse en el anexo 1.

El RTCA 67.01.33: 06 otorga un diagndéstico aproximado y aceptable de la
situacion en que debe encontrarse un establecimiento de proceso de alimentos
en materia de calidad y nos permite apreciar si se cumplen o no las normas de
Buenas Préacticas de Manufactura.

La ficha de inspeccion de Buenas Préacticas de Manufactura utilizada puede
verse en el anexo 2 y su respectiva guia de llenado.

Se realizaron visitas a la planta para llenar y ponderar la guia de inspeccion, se
efectuaron entrevistas con el gerente general y el personal para recolectar
informacion a través de apuntes, fotos, levantamiento de planos del sitio y asi
realizar un diagnéstico completo sobre la situacidon actual de la planta para poder
elaborar el manual y realizar los procedimientos normalizados de trabajo.
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VIl. PRESENTACION Y DISCUSION DE RESULTADOS

Se realizaron tres inspecciones con fechas 5 de febrero de 2007, 7 de marzo
2008 y 23 de septiembre de 2010.

7.1Resultados de la evaluacion realizada a Bavaria Delikatessen
7.1.1 Edificio e infraestructura

7.1.1.1 Disefio, tamafio y construccion del edificio

Se encontré que la distribucion geométrica de la planta de produccion
impide la linealidad del recorrido de los flujos de proceso para cada
producto (Ver en anexo 19 el plano 4: rutas de proceso de fabricacion de
la mortadela de tipo aleman). Las rutas de proceso erraticas causan:

» Retraso en el tiempo de produccién
= Desorden enlos flujos de produccion
* Incremento del riesgo de contaminacién cruzada

» Ineficiencia energética para los cuartos frios y congeladores, debido a
la proximidad con fuentes térmicas

Disefio estructural

» El edificio de produccién no cumple la ley de la simetria arquitectonica
(Ver en anexo 19, lamina 4)

7.1.1.2 Alrededores de la planta

Fig. 7.1.1.2.1 Presencia de charcas
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Fig. 7.1.1.2.3 La entrada sur de descarga esta bloqueada

Comentario:

Los alrededores de la planta lucian sucios y descuidados

Habia presencia de charcas producto del lavado de los camiones
Existian lugares propicios para albergar plagas

El tanque de GLP no tenia su area debidamente delimitada y limpia,
ademas no tenia medidas de seguridad

14



7.1.1.3 Proteccion de puertas y ventanas contra insectos, roedores

otras contaminaciones

Fig. 7.1.1.3.1 Basura en las ventanas

N ‘

.
|

Fig. 7.1.1.3.1 Ventana del area de empaque
Comentario:

Se observo acumulacion de basura en las ventanas
Las ventanas no cumplian su funcién protectora
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Fig. 7.1.1.4.1 Uniones entre pisos y paredes

foa T
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.

Fig. 7.1.1.4.2 Pare

Comentario:

= Se encontraron uniones entre pisos y paredes que no estaban

redondeadas y paredes picadas

16



7.1.1.5 Pisosy paredes

Fig. 7.1.1.5.1 Pisos del area de corte y despiece
Comentario:

Se observo falta de mantenimiento en las paredes y pisos
7.1.1.6 Puertas
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Fig. 7.1.1.6.1 Puerta de entrada al edificio de produccion
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Comentario:

= Se encontraron puertas que permiten la entrada de insectos y
roedores

= El extintor no estaba sefializado

= ElI lavamanos de la puerta de entrada no tenia rotulacion de
procedimientos de lavado de manos, toallas de papel ni jabdn neutro

7.1.1.7 Sistema de ventilacion

.
144
i

Fig. 7.1.1.7.1 Sistema de ventilacién
Comentario:

= Se observé que el sistema de ventilacion no impide el ingreso de
particulas y aire sucio proveniente del exterior
» No existian dispositivos de limpieza o filtracion del aire que ingresaba
7.1.2 Sistemade iluminacion

i
"
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Comentario:
» Las lamparas no estaban empotradas
= Las laminas tragaluces lucian sucias y desgastadas
7.1.3 Deficiencia de materiales de limpieza personal en los bafios y en los
lavamanos

Fig. 7.1.3.1 Lavamanos

Fig. 7.1.3.2 Inodoro

Comentario:
* No habia jabones y desinfectantes
*= No habia dispositivos para secar manos
» El piso del sanitario lucia sucio
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= Las uniones entre piso y pared de los sanitarios no estaban

redondeadas
» El bote recolector de papeles higiénicos no tenia tapa

7.1.4 Procedimientos escritos que regulen el manejo y disposicion de
desechos

Fig. 7.1.4.1 Barril de basura
Comentario:
= No fue encontrado algun procedimiento escrito que indique la forma
de manejo y eliminacion de desechos
7.1.5 Programas escritos que regulen la limpieza y desinfeccion en todos
los ambitos

Fig. 7.1.5.1Limpieza del cutter
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Comentario:
* No existian procedimientos escritos de limpieza y desinfeccion

7.1.6 Programas escritos para el control de plagas

7.1.7

7.1.8

Fig. 7.1.6.1 Desperdicios acumulados

Comentario:

» No existian programas escritos de control de plagas

» Habia lugares propicios para refugiar roedores

* No habian trampas de luz UV contra insectos voladores

= No se encontraron mecanismos de control de roedores e insectos
rastreros

Programas escritos de mantenimiento preventivo de la
infraestructura

Comentario:

= No existian bitacoras y registros del historial de mantenimiento de la
infraestructura

* No habian planes de mantenimiento preventivo y correctivo de la
infraestructura

Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y
evitar la contaminacion incluyendo los parametros de tiempo,
temperatura, humedad, actividad del aguay pH

Comentario:

* No habian procedimientos escritos para inhibir o reducir el crecimiento
microbiano

* No se observaron procedimientos escritos para evitar las distintas
formas de contaminacion cruzada
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* No se encontraron termOmetros para controlar la temperatura de
escaldado

» Si se encontraron termdémetros dentro de los cuartos frios y
congeladores

= No habia control de PH

= No se controlaba la humedad relativa

7.1.9 Operaciones de cargay descarga

Fig. 7.1.9.2 Area de recepcién de materia prima
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Comentario:

= El area de descarga no estaba separada de las &reas de proceso
generando riesgo de contaminacion cruzada

» Las balanzas mecanicas no eran limpiadas ni esterilizadas antes de
cada descarga

= No se localizaron monorrieles para el transporte de las medias
canales

= El camion de transporte de materia prima no era el adecuado

» El area de recepcion de materia prima no estaba aseada

7.1.10 Mantenimiento de equipos y utensilios

Fig. 7.1.10.1 Molino para carne con o6xido y pintura desgastada

Comentario:

* No habia bitacoras vy registros del historial mecanico de equipos

* No habian planes de mantenimiento preventivo y correctivo

» La distribucion de areas y equipos no era la apropiada

» Los congeladores estaban ubicados muy cerca del area de coccion y
ahumado

» Los utensilios para recoger la carne era puestos directamente sobre el
piso
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7.1.11 Personal

Fig. 7.1.11.1 Area de corte y despiece

Fig. 7.1.11.2 Cuerpo extrafio en el congelador
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Comentario:

» El personal no utilizaba mascarillas ni guantes

» El personal estaba sin afeitarse

» El personal no usaba gorros adecuados

= EI personal consumia alimento dentro de las areas de almace-
namiento y de procesos

» El personal tenia poca capacitacion en BPM

» No existia sefializacion industrial que orientara al personal

7.1.12 Control del proceso y la produccién
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Fig. 7.1.12.2 Tanque de agua
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Comentario:

= No habia control en la potabilidad del agua

= No se encontraron planes de prevencion contra la contaminacion
cruzada

» Los utensilios con carne eran puestos directamente sobre el piso

» La limpieza y desinfeccion del equipo después de cada lote procesado
no era frecuente

7.1.13Empaque de producto terminado

Fig. 7.1.13.1 Sala de empaque

Comentario:
» Habia presencia de equipo oxidado en la sala de empaque
» La sala de empaque no estaba debidamente limpia y desinfectada

7.1.14 Almacenamiento y distribucion

Fig. 7.1.14.1 Cuarto frio
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Fig. 7.1.14.3 Cuarto frio
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Fig. 7.1.14.5 Bodega de insumos
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Fig. 7.1.14.6 Recepcidén de despacho al cliente, sede central
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Fig. 7.1.14.7 Establecimiento de distribucién, Carretera Sur
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Comentario:

» La bodega de aditivos no tenia orden y limpieza

» La bodega de insumos estaba sucia y desordenada

» La bodega de empaque secundario (cajas) estaba sucia y
desordenada

= La carne y los lotes a medio procesar no estaban ordenados y
debidamente clasificados en los cuartos frios

Los puntajes obtenidos en las tres evaluaciones con base en una escala de 0 a
100 pueden verse en la tabla 7.1:

Tabla 7.1
Resultado de las evaluaciones
Afo Puntaje
2007 59.5
2008 63
2010 54
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7.2 Manual de Buenas Préacticas de Manufactura

A continuacion se presenta el Manual de Buenas Préacticas de Manufactura para
Bavaria Delikatessen cuya implementacion y cumplimiento son necesarios para
obtener la certificacion en BPM.

7.2.1 Presentacion de la empresa

Bavaria Delikatessen es una empresa procesadora de productos carnicos de
tipo aleman con quince afos de experiencia en el ramo. Esta situada en Reparto
Belmonte, del Hospital Fernando Vélez Paiz 450 metros al este. Su
representante legal y duefio, el Sr. Karl Welles es el formulador de sus
veintinueve productos fabricados con carnes de res, cerdo y pollo de la linea
Delikatessen que se oferta al consumidor en sus distintos establecimientos.

7.2.1.1 Misiodn

"Somos una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de la linea
"Delikatessen". Ofrecemos a nuestros clientes una variedad de productos de
alta calidad caracterizados por su sabor y propiedades alimenticias y la garantia
de ser preparados bajo excelentes condiciones higiénicas. Estamos
comprometidos con la mejora continua de la calidad de vida de nuestros
empleados y con la identificacion de acciones para promover el desarrollo
econdémicos, social y ambiental de la comunidad"

7.2.1.2 Vision

Ser una empresa lider en la rama industrial de los embutidos y productos afines
de sabor aleman en Nicaragua, que brinda satisfaccién y seguridad a sus
clientes a través de un servicio de calidad, fortaleciendo asi nuestra posicién de
liderazgo en el mercado nacional y estableciendo solidamente nuestra futura
participacion en los mercados mas importantes de Centroamérica.

7.2.2 Presentaciéon del manual

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura que a continuacién se presenta
es un compendio practico enfocado en aumentar la calidad e inocuidad en la
totalidad de los procesos productivos y los productos fabricados por la Empresa
Bavaria Delikatessen, facilitando el control de calidad como herramienta
preventiva contra la contaminacion alimentaria.

El manual BPM presente, esta organizado por capitulos y acapites numerados

basado en el RTCA 67.01.33:06 / Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense
NTON 03 069 -06; legislacién actualmente vigente.
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La redaccion de este manual ha sido posible mediante un conocimiento total de
la empresa en el trabajo dinamico de sus lineas de produccion, desde la
recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento y distribucion de
productos terminados.

7.2.3 Alcance

Este manual es de aplicacion a los sectores y departamentos de la empresa
Bavaria Delikatessen que comprenden:

» Infraestructura

= Equipo y utensilios

= Personal

= Control en el proceso y la produccién
= Almacenamiento y distribucién

Segun el RTCA 67.01.33:06 /Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense NTON 03
069 -06; legislacion actualmente vigente.

7.2.4 Definiciones

Aditivo: Son aquellas sustancias, permitidas que se adicionan directamente a
los alimentos y bebidas durante su elaboracion.

Agua potable: Agua apta para el consumo humano y su utilizacion en los
procesos destinados a la produccion de alimentos, obtenida por procesos de
purificacion fisicos y/o quimicos; y cumple con los parametros establecidos en
las normativas nacionales.

Acero inoxidable de grado alimenticio: Acero inoxidable al cromo — niquel
(tipo 304) aceptado para la construccion de equipos y utensilios en la industria
alimentaria.

BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

Buenas Préacticas de Manufactura: Conjunto de normas, procedimientos,
controles y condiciones que proveen y garantizan el logro de condiciones de
higiene y limpieza, que son implementados antes, durante y después del
proceso de produccion y en las instalaciones de la planta o establecimiento, con
el fin de garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos

Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afadidas intencionalmente a los alimentos que afecten la
inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Contaminacion cruzada: Contaminacion de materia prima, producto intermedio
o final con otra materia prima o producto intermedio o final durante la
produccion.
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Embalaje: Material que envuelve, contiene y protege los productos pre
envasados, para efectos de su almacenamiento y trasporte.

Higiene: todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad
de los productos, en todas las fases del proceso de fabricacion hasta su
consumo final.

Inocuidad: Es el conjunto de procedimientos orientados a evitar que los
alimentos causen dafio a la salud de los consumidores.

Ingrediente: Cualquier sustancia incluida, los aditivos alimenticios, que se
emplee en la fabricacion o preparacion de un alimento y que esté presente en el
producto final aunque posiblemente en forma modificada.

Lote: cada una de las fracciones en que se divide un embarque o productos
elaborados, bajo condiciones similares, dentro de un periodo determinado.

Registros: son los distintos formatos y tablas utilizadas para grabar o registrar
las observaciones tomadas durante el procesamiento de alimentos y todas
aquellas actividades encaminadas a mantener el control de las BPM.

Sanitizacién: actividades de higiene y desinfecciéon, con el fin de disminuir la
contaminacion microbiologica del area o del material expuesto.

Superficie de contacto con los alimentos: todo aquello que entra en contacto
con el alimento durante el proceso y manejo normal del producto; incluyendo
utensilios, equipo, manos del personal, envases y otros.

Simbolos y abreviaturas

m:  metro

cm:  centimetros

Lux: candelas por pie cuadrado
pH:  potencial de Hidr6geno
°C.  grados celcius
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7.2.5 Edificio e infraestructura
7.25.1 Alrededores

Se deben mantener las areas verdes y los alrededores de la planta libres de
maleza, basura y desperdicios

Se debe colocar al 4rea de acopio de basura y desperdicios un cerco de
malla para evitar la entrada de animales

Cumplir con la eliminacion diaria de la basura

Se mantienen libres de la presencia de animales las areas verdes de la
planta y sus alrededores usando un muro perimetral

Se mantienen las areas de parqueo vehicular debidamente limpios y en
orden

Se deben fumigar las areas verdes y los alrededores de acuerdo a un
programa de control de plagas

Eliminar los objetos que puedan actuar como focos de contaminacién o
convertirse en nichos de plagas

7.2.5.2 Ubicacion de la planta

La planta BavariaDelikatessen debe tener una ubicacion adecuada en donde
no esté expuesta a contaminacion fisica, quimica y biolégica

La ubicacion de sus establecimientos esta libre de olores desagradables y no
expuestos a inundaciones

Tiene sus vias de acceso y sus patios de maniobra pavimentado o
adoquinado

Se evita la formacién de basureros cerca de los linderos de la planta

La planta tiene servicio de recoleccién de basura local.

7.2.5.3 Instalaciones fisicas
7.25.3.1 Disefio

El disefio de la planta debe ser en funcion del tipo de procesos que se
realizaran

El disefio del edificio e instalaciones debe ser de tal manera que impida el
ingreso de animales, insectos, roedores y otras plagas

El edificio e instalaciones deben reducir al minimo el ingreso de los
contaminantes del medio como humo, polvo, vapor u otros

La planta de produccion debe incluir un area especifica de vestidores con
muebles adecuados para guardar implementos de uso del personal

Debe existir un area de comedor fuera de la nave de produccion que tenga
refrigeradores para guardar alimentos, botellones de agua, lavamanos,
pediluvios, mesas, sillas y un area de cocina con sus implementos incluyendo
cafeteria

La sala de produccion tiene suficiente espacio de trabajo, circulacion y de
evacuacion ante emergencias

El edificio de produccion cuenta con piso liso antideslizante y resistente al
fuego
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Las areas del edificio de produccion estdn separadas mediante muros de
paredes impermeables

7.2.5.3.2 Pisos

Los pisos deben ser de materiales impermeables que no tengan efectos
toxicos para el uso al que se destinan

Los pisos estan construidos de manera que se facilita su limpieza

Los pisos no presentan grietas ni uniones de dilatacién irregular

Todas las uniones entre los pisos y las paredes deben ser céncavas para
facilitar su limpieza y evitar la acumulacién de materiales que favorezcan la
contaminacion

Los pisos de la planta de produccion tienen resistencia al fuego y a la
compresion

7.2.5.3.3 Paredes

Las paredes exteriores estan construidas de concreto

Las paredes del area de proceso y almacenamiento estan revestidas con
materiales impermeables

Las paredes del &rea almacenamiento deben estar revestidas con materiales
impermeables

Las paredes del edificio de produccién son de color claro

Las pinturas utilizadas en las paredes estan libres de metales pesados y son
especiales para industrias de alimentos

7.25.3.4 Techos

Lavar los techos de acuerdo a un programa de sanitizacién, especialmente
en estacion seca

Los techos estan construidos y acabados de forma que reducen al minimo la
acumulacion de suciedad y de condensacién, asi como el desprendimiento
de particulas

No se permiten los techos con cielos falsos que son fuentes de acumulacion
de basura y anidamiento de plagas

Los techos deben estar libres de corrosion y agujeros que filtren el agua de
lluvia

Los techos deben estar debidamente pintados para evitar su corrosion

El cielo raso (en donde aplique) debe ser disefiado sin uniones, ni junturas y
ser de material lavable

7.2.5.3.5 Puertas

Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de
limpiar y desinfectar

Las puertas deben abrirse hacia fuera y ajustarse a su marco

Las puertas de los pasillos principales deben ser del tipo batiente

La pintura de las puertas esta libre de metales pesados y es especial para
industrias de alimentos
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7.2.5.3.6 Ventanas

Las ventanas deben tener caracteristicas que permitan facilidades de
limpieza y desinfeccion

Las ventanas deben ser remodeladas de modo que reduzca al minimo la
acumulacion de suciedad y cuando el caso amerite estar provistas de malla
contra insectos, que sea facil de desmontar y limpiar

Las ventanas deben ser remodelas con materiales inoxidables (ej., aluminio)

7.2.5.3.7 Sistemade iluminacion

Las instalaciones eléctricas deben ser empotradas o0 exteriores y estar
perfectamente recubiertas por tubos o cafios aislantes

No se permitiran cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de
alimentos

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de
recepcion de materia prima, almacenamiento, calentamiento, preparacion y
manejo de los alimentos, deben estar protegidos contra roturas

La iluminacion no altera los colores

Todo el establecimiento debe estar iluminado con luz artificial y natural, que
posibilite la realizacion de tareas y no comprometa la higiene de los
alimentos

P 540 lux en todos los puntos de inspeccién
¥ 220 lux en locales de elaboracion
P 110 lux en otras areas de la planta

7.2.5.3.8 Sistema de ventilacion

Debe haber un sistema ventilacion adecuado para evitar el calor excesivo,
permitir la circulacion de aire suficiente, evitar la condensacion de vapores y
eliminar el aire contaminado de las diferentes areas

El flujo de aire no debe ir nunca de una zona contaminada hacia una zona
limpia

Las aberturas de ventilacion deben estar protegidas por mallas para evitar el
ingreso de agentes contaminantes

Las instalaciones deben contar con extractores de humo y vapores en
lugares adecuados con el propdsito de reducir contaminantes por humo y
reducir la humedad producida por el vapor

7.2.5.3.9 Instalaciones sanitarias

7.2.5.3.10 Abastecimiento de agua

La planta de produccion dispone de abastecimiento suficiente de agua
potable via tuberia de ENACAL o propia

El hielo es fabricado con agua potable y es manipulado, almacenado y
utilizado de forma protegida contra la contaminacién

La planta de produccion cuenta con un tanque de capacidad necesaria para
almacenar agua si el servicio de ENACAL falla
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La planta de produccion cuenta con suficiente abastecimiento de agua ante
un conato de incendio

Se debe contar con instalaciones apropiadas para almacenamiento,
distribucion y control de la temperatura del agua potable a fin de asegurar, en
caso necesario, la inocuidad de los alimentos

Los sistemas de agua potable y los de agua no potable son independientes
Los sistemas de agua no potable deben estar identificados

El Sistema de agua potable estd disefiado para evitar el retro flujo
(contaminacién cruzada)

El agua apta para potabilizarse debe ser dosificada con cloro de modo que la
concentracion residual de este sea de 2 ppm

Las tuberias de agua deben ser pintadas segun la tabla 8.3.5.4.1.:

Tabla 8.3.5.4.1
Potable Verde
Agua caliente Blanco
No potable Naranja
Aguas negras Negro
Aguas servidas Negro

7.2.5.3.11 Tuberias

El sistema de tuberias es de tamafio y disefio adecuado e instalada y
mantenida para:

P Llevar a través de la planta la cantidad suficiente para todas las areas que se

requieren

P Transportar adecuadamente todas las aguas negras o servidas de la planta
P Evitar que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de

contaminacion para los productos, equipos, agua, utensilios o crear una
condicion insalubre

7.2.5.4 Manejo y disposicién de desechos liquidos

Los desechos liquidos, producto de los diferentes procesos, deben ir a una
pila de oxidacion y ser tratados antes de ser vertidos al alcantarillado publico
Se debe utilizar el 6ptimo de productos quimicos desinfectantes para reducir
la cantidad de aguas negras y el impacto al ambiente

La pila de oxidacion debe estar debidamente enmallada y rotulada
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7.2.5.4.1 Drenajes sanitarios

La planta de produccién cuenta con sistemas e instalaciones de desagie y
eliminacién de desechos

Los drenajes deben ser mantenidos de manera que se evite el riesgo de
contaminacion

Los drenajes estdn ubicados en lugares y numero suficiente que facilita el
drenado de desechos liquidos del edificio de produccion

Los drenajes estan disefiados de forma que no albergan roedores

7.2.5.4.2 Drenajes pluviales

Todo el sistema de drenaje pluvial esta disefiado con la capacidad suficiente
para que desaloje el agua de lluvia

El sistema de drenaje pluvial debe tener rejillas en sus entradas y salidas
para evitar el ingreso de roedores

7.2.5.4.3 Area de sanitarios

Limpiar el Area de Sanitarios todos los dias

El Area de Sanitarios debe estar fuera del edificio de produccion y
comunicado mediante un pasillo de concreto

Debe contar con un vestidor, lavamanos accionado por pedal o rodillera y
una ducha

Debe tener espejos debidamente ubicados y cesto de basura con tapa
accionado por pedal

Se deben poner rétulos que indiquen al trabajador que debe lavarse las
manos después de usar el inodoro y los urinarios

7.2.5.4.4 Instalaciones para lavarse las manos

Mantener limpios los lavamanos diariamente

Las instalaciones para lavarse las manos deben disponer de medios
adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos
higiénicamente y abastecimiento de agua caliente y/o fria

Deben disponer de cantidad suficiente de jabon liquido desinfectante

Deben disponer de cantidad suficiente de toallas de papel

Se deben colocar rétulos que indiguen al trabajador el procedimiento de
lavado de manos hasta el codo

7.2.5.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

El personal de limpieza encargado de la eliminacion de desechos portara:

F Gabacha

F Guantes de hule
F Gorros

¥ Mascarillas

P Botas de hule

Los desechos se recopilaran en un contenedor fuera de la planta
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Los desechos deben eliminarse de acuerdo a las normas establecidas por el
MARENA vy la alcaldia de Managua

Los desechos deben ser recogidos en bolsas plasticas negras, seran
etiquetadas y retiradas por el camion de aseo de la alcaldia de Managua

Los residuos de carne deben introducirse dentro de una bolsa plastica
etiquetada que indique el contenido. Seguidamente se les debe destinar a
incineracion supervisada

7.2.5.6 Limpiezay desinfeccion

7.2.5.6.1 Productos paralimpiezay desinfeccion

Se utilizan productos para limpieza y desinfeccion sin olor

Se utilizan productos para limpieza y desinfeccidn con registro emitido por la
autoridad sanitaria correspondiente, antes de su uso por la empresa

No se utilizan en el &rea de proceso, almacenamiento y distribucion,
sustancias odorantes y/o desodorantes en cualquiera de sus formas

Se deben manipular y utilizar los productos quimicos de limpieza de acuerdo
con las instrucciones del fabricante

Se debe guardar adecuada y cuidadosamente los productos de limpieza
fuera de las areas de procesamiento de alimentos, en una bodega exterior al
edificio de produccion e identificarlos correctamente

Los residuos y envases desechables se deben manejar segun el
procedimiento para desechos

7.2.5.6.2 Limpieza de superficies verticales

El personal que ingrese y labore dentro de las areas de procesamiento,
empaque y almacenamiento debe utilizar su indumentaria completa y limpia
para que no represente un peligro a la inocuidad del producto

El personal designado para la limpieza debe limpiar y desinfectar las
paredes, ventanas y puertas al iniciar labores

Las puertas, paredes, ventanas deben ser lavadas utilizando una
concentracion de cloro de 200 ppm antes de iniciar operaciones

Registros: Ver anexo 3

7.2.5.6.3 Limpiezay desinfeccidon de equipos

Cada equipo debe tener su ficha de limpieza y desinfeccién

Los equipos deben ser lavados utilizando una concentracion de cloro
residual de 50 ppm dejando reposar por 30 minutos, seguidamente lavar con
abundante agua potable.

Registros: Ver anexo 4
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7.2.5.6.4 Limpiezay desinfeccion de utensilios

Los utensilios de preparacion de alimentos deben lavarse y desinfectarse
antes durante y después de cada preparacion de lotes utilizando jabones y
desinfectantes grado alimenticio

En el lavado pre operacional se debe lavar utilizando una solucién de cloro
de 50 ppm por espacio de media hora, después enjuagar y poner a secar
Después lavarse al final de cada lote producido, se debe llenar la
correspondiente ficha de utensilio limpio

Registros: Ver anexo 5

7.2.5.6.5 Limpiezay desinfeccion de vehiculos de transporte

El exterior de los vehiculos distribuidores debe ser lavado diariamente al
inicio, durante y al cierre de sus operaciones

El interior de los vehiculos distribuidores debe ser lavado con jabdn
sanitizante y desinfectado con amonio cuaternario neutro o algun
desinfectante sin olor grado alimenticio después de cada viaje

En el area de carga y descarga dentro de la planta de proceso debe
extenderse un plastico grande sobre el suelo para disminuir la cantidad de
bacterias que las ruedas del vehiculo introducen al ingresar al area de
recepcion

Los vehiculos al momento de ingresar al area de recepcion apagan su motor
mientras descargan

Los conductores se deben desinfectar el calzado en los pediluvios al ingresar
a las areas de carga y descarga o a cualquier otro sitio de la planta.

El personal de transporte (chofer y ayudante) deben llenar y entregar en
tiempo y forma el registro de equipo limpio

Los medios de transporte para el producto y la materia prima deben ser
lavados utilizando una concentracién de cloro residual de 50 ppm por 30
minutos, seguidamente enjuagar con abundante agua.

Registros: Ver anexo 6

7.2.5.6.6 Limpiezay desinfeccion de las instalaciones sanitarias

Se debe vigilar que los lavamanos cuenten con dispositivos para dispensar
jabén desinfectante liquido e inodoro el que sera llenado cuantas veces sea
necesario

Los lavamanos deben ser modelos de fabrica accionados por pedal o
rodillera

Se debe verificar que los lavamanos estén provistos de papeleras limpias
con tapa y accion de pedal para eliminar papeles y otros desechos

Se debe garantizar que junto a cada lavamanos funcionen correctamente los
secadores automaticos de mano o que al menos existan dispensadores con
toallas descartables

Se debe supervisar que la limpieza de los servicios sanitarios se ejecute
correctamente en tiempo y forma
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Se deben suministrar productos higiénicos para el personal y sus labores de
limpieza y desinfeccion en general de la planta

Se debe vigilar que los requisitos de disciplina sanitaria y los procedimientos
de lavado de manos y desinfeccion de manos y guantes sean cumplidos
estrictamente cada vez que se ingrese a la planta y durante todas las
operaciones

Las instalaciones sanitarias deben ser lavadas utilizando una concentracion
de cloro de 200 ppm por 5 minutos, después enjuagar con abundante agua
Se deben mantener limpios y desinfectados los servicios higiénicos y los
vestibulos

Registros: Ver anexo 7

7.2.5.6.7 Limpiezay desinfeccion de pisos

El personal de limpieza debe revisar, limpiar y desinfectar los pisos del area
de produccién después de cada lote producido

La planta de produccién debe ser limpiada con lampazos identificados con un
color distinto del que se ocupa para los sanitarios

Se debe revisar el buen estado de los lampazos y escobas plasticas
semanalmente

Se debe revisar si existe suciedad en las esquinas y orillas entre paredes y
pisos, en caso positivo limpiar y desinfectar

Se debe revisar en busca de suciedad debajo de las maquinas y mesas

Al final de las operaciones de limpieza en las areas designadas, se debe
llenar la ficha de limpieza

Los lampazos utilizados en el edificio de produccion deben ser de distinto
color al que se utilizan en los sanitarios

Se debe limpiar, lavar (con cloro a 200 ppm) y secar los pisos de las areas de
produccién después de cada lote producido

Se debe cambiar la solucion de yodo de 200 ppm en los pediluvios dos veces
por dia (al inicio de labores y al medio dia).

Se deben limpiar y recoger los materiales solidos de los drenajes, lavando
con abundante agua y dejando correr agua por 3 minutos para después
verter en ellas solucion desinfectante de cloro de 200 mg/L (ppm) de forma
gue la caja de drenaje sea higienizada en la medida de lo posible.

Registros: Ver anexo 8

7.2.5.7 Control de plagas

A continuacion se presenta lo referente al control de plagas ordenado como
Procedimiento Normalizado de Trabajo.
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TITULO: CONTROL DE PLAGAS

1. OBJETIVO

1.1Establecer los procedimientos de control de plagas asi como la operaciéon de
los dispositivos e implementos para combatir plagas.

2. ALCANCE

2.1El presente PNT se aplicara a todas las areas sin incluir a los operadores de
los equipos. Su aplicacion sera en todo momento.

3. RESPONSABILIDADES

3.1La Gerencia de Operaciones garantizara que se cumpla el presente PNT

3.2La Gerencia de Control de Calidad ser& responsable de verificar la ejecucion
de este PNT

3.3El Técnico de Control de Plagas sera responsable de ejecutar control de
plagas

4. ENTRENAMIENTO

1.1Toda persona designada a trabajar en el control de plagas recibira una
capacitacion o entrenamiento previo.

5. PROCEDIMIENTOS

5.1Se debe evitar la presencia de maleza en las zonas aledafas
5.2En caso de contratar los servicios de una empresa de fumigacion, esta debe
estar certificada por el MINSA
5.3Las areas internas del edificio de produccion no deben ser fumigadas.
5.4E| personal de mantenimiento debe sellar toda hendidura o grieta con
masilla, para evitar posibles vias de acceso de insectos y roedores
5.5Deben colocarse ratoneras en las bodegas durante la noche, después de
cerrar operaciones
5.6Se debe elaborar un plan escrito para controlar todo tipo de plagas el cual
debe contener como minimo:
Identificacion de plagas
Mapeo de Estaciones
» Productos o Métodos y Procedimientos utilizados
= Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera)
5.7La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas
5.8Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento para
controlar plagas, deben estar registrados por la autoridad competente
5.9La planta debera inspeccionarse peridodicamente y llevar un control escrito
para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas
5.10 Sélo deberan emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debera tener
cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar la
contaminacion

6. REGISTROS
Ver anexo 9

FIN DEL PROCEDIMIENTO
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9.1.1 Equipos y utensilios

9.1.1.1 Operacion de equipos

Todo nuevo trabajador debe recibir un entrenamiento previo para poder
manipular correctamente alguna maquina

El equipo se inspeccionara al inicio y al cierre de operaciones del dia laboral
Se llevaran registros de todas las fichas de inspeccion diarias: fichas de
control de limpieza del equipo, de incidentes y accidentes por operacion
indebida, de mantenimiento mecanico y mantenimiento higiénico

9.1.1.2 Mantenimiento de equipos

Se mantendra en funcionamiento un programa de mantenimiento preventivo
planificado semestral, en el que se refleje la totalidad de maquinas y equipos
El expediente de cada maquina o equipo se debe mantener actualizado y a la
vista del inspector de planta cuando este envie la notificacion de auto
inspeccion de la planta

9.1.1.3 Formatos de control del equipo

Ver anexo 10

9.1.2 Personal

9.1.2.1 Capacitacion

El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser
previamente capacitado en Buenas Préacticas de Manufactura

Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas
practicas de manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa

Los programas de capacitacion, deben ser ejecutados, revisados y
actualizados periodicamente

9.1.2.2 Seleccion de personal

Todo trabajador que pretende trabajar en Bavaria Delikatessen, debe cumplir
con requisitos como presentar constancia de revision meédica, donde
demuestre la ausencia de hongos u otras bacterias tanto en los pies como en
las manos, exdmenes generales de orina, heces, ademas se procedera a
realizar una entrevista con Recursos Humanos el cual le hara preguntas que
incluyen, sus habitos personales, habilidades y destreza desarrolladas en su
empleo anterior, se debe indagar al entrevistado sobre enfermedades que
haya padecido, cronicas, alergia a los desinfectantes y si habia estado
expuesto alguna vez a sustancias quimicas

9.1.2.3 Practicas higiénicas

Debe ser responsabilidad del Personal:

Bafarse todos los dias

Lavarse las manos cuidadosamente con jabdén desinfectante y agua: antes
de comenzar su labor diaria; después de manipular cualquier alimento crudo
y/o antes de manipular cocidos que sufrirAn ningun tipo de tratamiento
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térmico antes de su consumo; después de llevar a cabo cualquier actividad
no laboral como comer, beber, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario, y
otras

= No fumar mientras esté dentro del perimetro de la planta

» Cuando use guantes estos estardn en buen estado, ser de material
impermeable y reemplazarse diariamente y cuando lo requieran, lavarlos y
desinfectarlos antes de ser usados nuevamente

» Todo el personal que labora en el edificio de produccion y en el area de
despacho vy distribucion de productos mantendra las ufias de manos cortas,
limpias y sin esmalte

» Los operarios no portaran anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno
u otro objeto que pueda tener contacto con el producto que se manipule

» El personal mantendra el cabello rasurado, el rostro afeitado (en el caso de
los hombres)

9.1.2.4 Control de la salud de los empleados

» Se lleva un registro periédico del estado de salud del personal

» El personal se somete a examenes médicos previos a su contratacion

= Se mantiene la constancia médica actualizada, documentada y se renueva
como minimo cada seis meses

= No se permite el ingreso a la planta de produccion a las personas de las que
se tenga certeza o sospecha de portar alguna enfermedad

9.1.2.5 Rotulacion industrial

= Se debe:

= Colocar rétulos de informacion general dentro de la planta de produccién
gue ensefie y recuerde al personal el tipo de vestimenta a portar

= Instalar rétulos instructivos, con graficas debidamente elaboradas acerca de
como debe realizarse el correcto lavado de manos en todas las operaciones
productivas, de limpieza y mantenimiento

= Poner rétulos que indiquen el procedimiento adecuado de limpieza y
desinfeccion al momento de utilizar los bafios

» Colocar sefiales en la entrada de cada area que especifique claramente qué
tipo de personal est autorizado para ingresar

» |Instalar advertencias de seguridad en todas aquellas areas que representen
un riesgo a la seguridad personal, especialmente en el area de operaciones
térmicas

»= Poner rétulos de instruccion en las afueras de la planta para informar de los
procedimientos y requisitos que toda persona debe cumplir antes de entrar,
incluso los visitantes

» Colocar diagramas que informen al trabajador acerca de las rutas de flujo de
personal y rutas de evacuacion
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9.1.2.6 Vestimentade trabajo

» Todo el personal de que labora dentro de la planta de produccion debe portar
como vestimenta de proteccion: gabacha, gorros, guantes de latex, botas de
hule anti resbalante y mascarillas

= El personal debe portar esta vestimenta todo el tiempo que estén dentro de la
planta de produccion

9.1.3 Control en el proceso y la produccion

A continuacion se presentan las actividades de buenas préacticas de manufactura
para controlar los procesos productivos y la produccion. En esta seccion se
presentan algunos Procedimientos Normalizados de Trabajo (PNT) para ilustrar
la aplicacion de las BPM en la normalizacion de actividades como el tipo de
materiales a utilizar, el ingreso de la materia prima, su inspeccioén y clasificacion,
etc. Los PNT mostrados son del proceso productivo de la mortadela de tipo
aleman, debido la gran cantidad de etapas del proceso productivo, acuerdos con
la empresa y fines monogréficos solo se presentan los relacionados al ingreso
de la materia prima.

9.1.3.1 Materia prima
9.1.3.1.1 Control en la potabilidad del agua

= Se debe monitorear diariamente la potabilidad del agua

= Se mantiene un tanque de almacenamiento de agua potable con la cantidad
suficiente para satisfacer las necesidades de la planta al momento de un
corte del suministro

» Se debe evaluara peribdicamente cada seis meses la calidad del agua via
ENACAL a través de andlisis fisicoquimico y bacteriologico; los resultados se
registraran

» La concentracion de cloro residual en el agua potable se debe mantener en 2
ppm

Registros: Ver anexo 11

9.1.3.1.2 Materias primas e ingredientes sin indicios de contaminacién
9.1.3.1.2.1 Seleccién de proveedores

» La Seleccion de Proveedores se actualiza anualmente

» Los proveedores que se seleccionan estan certificados por el MINSA

» Todos los Proveedores que aparecen en el Registro de Proveedores seran
de Clase A

= La empresa podra en cualquier momento del afio solicitar la evaluacion de
nuevos proveedores
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9.1.3.1.2.2 Registro de proveedores

Se realizan compras solamente a Proveedores inscritos en el registro
El Registro de Proveedores se divide por el tipo de material que ofrecen:

¥ Materia Prima

P Material de Empaque Primario

# Material de Empaque Secundario
P Otros

Formatos del registro de proveedores: Ver anexo 12

9.1.3.1.2.3 Especificaciones de materia prima

Todas las Materias Primas que sean utilizadas en los procesos productivos
tendran una hoja de especificaciones de sus caracteristicas fisicoquimicas y
organolépticas que sirva de referencia para verificar que los nuevos
cargamentos de materia prima cumplan con las normas de calidad
establecidas

Registros: Ver anexo 13
NOTA: A continuacion se presenta la normalizacion de la elaboracion de las

fichas de especificaciones de materia prima para ingredientes no carnicos y
para la carne.
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TITULO: ESPECIFICACIONES DE INGREDIENTES NO CARNICOS
1. OBJETIVO

1.1Establecer las Secciones del Documento de Especificaciones de Materia
Prima

2. ALCANCE

2.1Este PNT debe aplicarse a todas las Materias Primas no carnicas que
intervienen en la fabricacion de productos carnicos, al personal de Control de
Calidad y Area de Compras

3.RESPONSABILIDADES

4.1Es responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad elaborar el siguiente
PNT

4. MATERIALES Y EQUIPOS

= Papel Bond tamafio carta (216 mm x 279 mm)
= Protectores de Paginas
= Formatos de inspeccién y registro

5. PROCEDIMIENTO

5.1Todas las Materias Primas que sean utilizadas en los procesos tendran una
hoja de Especificaciones de Materias Primas la que se dividird en las
siguientes partes:

5.1.1 TITULO: Colocar al centro con letras en negrilla. ESPECIFICACIONES
en la primera linea, en la segunda se escribirA INGREDIENTES NO
CARNICOS.

5.1.2 CARACTERISTICAS GENERALES: Dentro de las cuales apareceran:

5.1.2.1 NOMBRE DE LA MATERIA PRIMA:Escribirel nombre comercial
5.1.2.2 NOMBRE QUIMICO

5.1.2.3 SINONIMOS

5.1.2.4 FORMULA QUIMICA

5.1.2.5 PESO MOLECULAR

5.1.2.6 NUMERO DE LOTE

5.1.2.7 F. FABRICACION: Se escribira la fecha de Fabricacion yl/o
Manufactura de la Materia Prima

5.1.2.8 F. VENCIMIENTO: Se escribira la fecha de Vencimiento y/o Expiracion
de la Materia Prima
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5.1.3

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS:Colocar siempre que apliquen
las siguientes condiciones:

5.1.3.1 ASPECTO
5.1.3.2 SABOR
5.1.3.3 COLOR

5.1.34

OLOR

5.2En la parte inferior derecha se colocara el logotipo de BavariaDelikatessen.

5.3En la parte inferior y al centro se colocara una tabla con 3 columnas y 2 filas
con la siguiente informacion:

5.3.1
5.3.2

5.3.3
5.34

5.3.5
5.3.6

ler. Cuadro - linea 1Valido desde: fecha en que se autorizo.

2do Cuadro- linea 1 Fecha de préxima revisiéon: fecha correspondiente
a un afo después del autorizado.

3er. Cuadro- linea 1 Modificacion numero: 000 colocar # de
modificacidén correspondiente.

ler. Cuadro - linea 2 Elaborado por: Nombre y firma de quien lo elaboro.
2do. Cuadro - linea 2 Revisado por: Nombre y firma de quien lo reviso.
3er. Cuadro - linea 2 Autorizado por: Nombre y firma de quien lo
autorizé.

6. FORMATO
Ver anexo 13

FIN DEL PROCEDIMIENTO
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TITULO: ESPECIFICACIONES PARA LA CARNE

1. OBJETIVO

1.1Establecer las Secciones del Documento de Especificaciones para la carne
2. ALCANCE

2.1Este PNT aplica a todas las carnes utilizadas en la fabricaciéon y empaque de
productos carnicos, al personal de Control de Calidad y Produccion.

3. RESPONSABILIDADES

3.1Es responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad elaborar el siguiente
PNT de conformidad con las Buenas Préacticas de Manufactura.

3.2Es responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad verificar el
cumplimiento del presente PNT.

4. MATERIALES Y EQUIPOS

= Papel Bond tamafio carta (216 mm x 279 mm)
= Lapicero
= Formato de inspeccion

5. PROCEDIMIENTO

5.1La carne utilizadas en los procesos debe tener una hoja de Especificaciones,
la que se dividira en las siguientes partes:
5.1.1 TITULO: Se «colocara al centro con letras en negrilla.
ESPECIFICACIONES y abajo al centro: CARNE.
5.1.2 CARACTERISTICAS GENERALES: Dentro de las cuales tenemos las
siguientes:

5.1.2.1 NOMBRE DE LA MATERIA PRIMA: Se el nombre de la carne de
acuerdo al animal del que proviene.

5.1.2.2 EMPRESA PROVEEDORA
5.1.2.3 REGISTRO SANITARIO
5.1.2.4 FECHA DE INGRESO

5.1.2.5 HORA DE INGRESO

5.1.2.6 CANTIDAD EN KILOGRAMOS

5.1.2.7 ESTADO DE LA CARNE: Se colocara siempre que apliquen las
siguientes condiciones:

5.1.2.8 COLOR
5.1.2.9 OLOR

5.1.2.10 CONSISTENCIA
5.1.2.11 pH
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5.1.1 OTRAS ESPECIFICACIONES DEL ESTADO DE LA CARNE QUE
INGRESA:

5.1.1.1 ALTERACIONES EN EL COLOR DE LA CARNE
5.1.1.2 ALTERACIONES EN EL COLOR DE LA GRASA
5.1.1.3 OLORES ANOMALOS EN LA CARNE

5.1.3 CLASIFICACION DE LA CARNE: Se debe escribir una marca sobre una
de los tipos.

5.1.3.1 NORMAL
5.1.3.2 SlI
5.1.3.3 NO

5.2En la parte inferior derecha se debe colocar el logotipo de
BavariaDelikatessen.

5.3En la parte inferior y al centro se debe colocar la siguiente informacion:

5.1.1 1er. Cuadro - linea Valido desde: fecha en que se autorizo.

5.1.2 2do Cuadro- linea Fecha de proxima revision: fecha correspondiente a
un afio después del autorizado.

5.1.3 3er. Cuadro- linea Modificacion niumero: 000 colocar # de modificacion
correspondiente.

5.1.4 1er. Cuadro - linea Firma del Inspector: Nombre y firma de quien hizo la
inspeccion.

5.1.5 3er. Cuadro - linea Firma del Gerente de control de calidad por:
Nombre y firma del Gerente de Control de Calidad quien lo autorizo.

6. FORMATO

Ver anexo 13

FIN DEL PROCEDIMIENTO
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9.1.3.1.2.4 Aditivos para alimentos

» Los aditivos estan etiquetados y almacenados en anaqueles

» Los aditivos para alimentos tienen su propia bodega

» La bodega de aditivos debe mantenerse debidamente limpia, ordenada y
rotulada

= En la bodega de aditivos no deben guardarse materiales ajenos a esta

9.1.3.1.3 Inspeccidn y clasificacion de las materias primas e ingredientes

A toda materia prima recibida se le debe realizar una inspeccion para

verificar que cumpla con los requerimientos de calidad establecidos

» Debe ser llevado un archivo anual de todas las materias primas
inspeccionadas en el departamento de Control de Calidad

» Se deben marcar con identificaciones de colores y numeros de lote las
distintas materias primas que ingresan y salen de la bodega de materia prima
y los cuartos frios

= Se deben registrar en una tabla de control de las materia que entran y salen
de bodega y cuarto frio

» Se debe registrar diariamente en una ficha de control el peso de los

materiales utilizados en la elaboracién de productos

Registros: Ver anexo 14
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TITULO: INSPECCION DE MATERIA PRIMA

1.0BJETIVO

1.1Garantizar la Inspeccidbn de todas las Materias Primas por parte del
Departamento de Control de Calidad

2.ALCANCE

2.1 Este Instructivo debe aplicarse tanto a la Materia Prima como alProducto en
Proceso que ingrese a las bodegas tanto de Materia Prima como de
Cuarentena y al personal de Control de Calidad y de Bodegas respectivas

3. RESPONSABILIDADES

3.1Sera responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad elaborar el
siguiente PNT de conformidad con las Buenas Préacticas de Manufactura

3.2Ser& responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad verificar el
cumplimiento del presente PNT

3.3Seré& responsabilidad de todo el personal de Inspeccion cumplir este PNT

4. MATERIALES Y EQUIPOS

=  Papel bond, tamafo carta (216 mm x 279 mm)
» Registros (Fichas de inspeccion)
= Lapicero azul

5. PROCEDIMIENTO

5.1Una vez que una Materia Prima ha sido recibida por el responsable de la
bodega de Materia Prima, este debe informar de inmediato al Departamento
Control de Calidad para que este proceda a realizar el muestreo de la misma

5.2Se debe colocar la Materia Prima en el Area de Cuarentena de la Bodega
con su identificacion correspondiente

5.3Todas las materias primas a ser utilizadas en el proceso productivo deben
ser inspeccionadas por Control de Calidad

5.4Se debe verificar que las materias primas cumplan con las especificaciones
dictadas por el manual BPM

5.5Debe ser elaborado un certificado de INSPECCION de materia prima por
cada una de las materias primas examinadas por Control de Calidad; una
copia del cual sera entregado a la bodega de Materia Prima para liberarla de
cuarentena y que pase al area de aprobado con su identificacion
correspondiente

5.6Debe ser llevado un archivo anual de todas las materias primas
inspeccionadas en el departamento de Control de Calidad el que debe
contener los siguientes documentos por cada una:

6.1.1 Certificado de Inspeccion de Materia Prima
6.1.2 Graficos y Registros de los Instrumentos
6.1.3 Certificado del Proveedor

FIN DEL PROCEDIMIENTO

52



TITULO: PESAJE DE MATERIA PRIMA

1. OBJETIVO
1.1Establecer el procedimiento para el pesaje de materia prima
2. ALCANCE

2.1 Este PNT aplica a todos las Materiales que sean pesados en las bodegas
de Materia Prima y al personal de las mismas

3. RESPONSABILIDADES

3.1Es responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad verificar el
cumplimiento del siguiente PNT

3.2Es responsabilidad del personal de la Bodega de Materia Prima cumplir el
presente PNT

4. MATERIALES Y EQUIPOS

Carpeta

Lapicero Azul o negro
Ficha de pesaje
Balanza electrénica
Materia prima a pesar

5. PROCEDIMIENTO

5.1Toda materia prima antes de ingresar a la bodega correspondiente sera
inspeccionada y aprobada por el Inspector de Control de Calidad
5.2Una vez aprobada por el Inspector de Control de Calidad, este entregara el
certificado correspondiente al Responsable de la bodega de materia prima
se procederd al pesaje de los lotes que ingresaran
5.3Pesada la materia prima se procedera a llenar una hoja PEPS y la ficha de
pesaje de materia prima
5.4Pegar la ficha de pesaje en el lote y conservar una copia para archivarlo en el
expediente del producto a fabricar
5.5Se llevara un archivo de todos los lotes de Materia Prima que se encuentren
en uso, el que se conformara de la siguiente manera:
5.5.1 Hoja PEPS
5.5.2 Copia de la Ficha de Pesaje de materia prima

6. REGISTROS
Ver anexo 14

FIN DEL PROCEDIMIENTO
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TITULO: NUMERO DE LOTE DE MATERIA PRIMA

1. OBJETIVO

1.1  Establecer el Numero de Lote de Materia Prima de Bavaria Delikatessen

2.ALCANCE

2.1 Este PNT se debe aplicar a todas aquellas Materias Primas que ingresen a
Bodega y al personal de la bodega

3. RESPONSABILIDADES

4.1 Debe ser responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad redactar el
siguiente PNT

4.2 Debe ser responsabilidad del responsable de la Bodega de Materia Prima

marcar los numeros de lote a todas las Materias Primas que ingresen a la
Bodega de Materia Prima

4. MATERIALES Y EQUIPOS
= Marcador y registro
5. PROCEDIMIENTO

5.1A todas las Materias Primas que ingresen a la Bodega de Materia Prima se
les debe asignar un numero de lote que servira a las mismas como
identificacion interna

5.2 Este numero debe ser asignado por el responsable de la Bodega de Materia
Prima

5.3El Numero de Lote de Materia Prima se debe componer de la siguiente
manera: cinco niumeros arabigos y dos letras separados por una pleca, cuyo
significado se explica a continuacion:

5.1.1 Los nuameros primero y segundo: Significan el nimero secuencial de

Materias Primas ingresadas en el mes en curso y van desde 01 hasta 99.

Ejemplo: 01000/MP El numero 001 es la primera Materia Prima que
ingresé en cada mes

5.1.2 Los numeros tercero y cuarto: Significan el mes en que ingreso la
Materia Prima y van desde 01 hasta 12

Ejemplo: 01090/MP EIl nimero 09 corresponderia a Septiembre.

5.1.3 El quinto y sexto numero: Significa las ultimas cifras del afio en que
ingreso la Materia Prima

Ejemplo: 010912MP EIl niumero 12 corresponde al afio 2012.

5.1.4 Las ultimas dos letras: Se colocaran las letras MP que corresponde a
una abreviacion de Materia Prima

Ejemplo: 010912/MP
5.1.5 Se debe llevar un control de los nimeros de lote asignados

FIN DEL PROCEDIMIENTO
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9.1.3.2 Operaciones de manufactura

9.1.3.2.1 Manipulacién de alimentos

La manipulacion de los alimentos se realiza en las areas destinadas para tal
efecto, de acuerdo al tipo de proceso a que sean sometidos los mismos

La manipulacion durante el procesamiento de un alimento se debe realizar
higiénicamente, utilizando procedimientos que no lo contaminen y empleando
utensilios adecuados, los cuales estaran limpios, secos y desinfectados

Si al manipularse un alimento o materia prima se apreciara su contaminacion
o0 alteracion, se procedera al retiro del mismo del proceso de elaboracion
Ningun utensilio conteniendo alimento o materia prima se depositara
directamente en el piso, independientemente que el contenido esté o no
envasado

9.1.3.2.2 Controles escritos para reducir el crecimiento de

microorganismos y evitar la contaminaciéon

Los procesos de fabricacion se realizaran en 0ptimas condiciones sanitarias
Se contara con controles y registros escritos necesarios para reducir el
crecimiento potencial de microorganismos y evitar la contaminacién del
alimento tales como: Tiempo, temperatura, pH y humedad

Se planearan e implementaran medidas preventivas de proteccion evitando
contaminacion con metal o cualquier otro material extrafio

Se garantizara el instrumental de medicion en las areas de procesamiento
para controlar pH, temperatura y humedad

9.1.3.2.3 Material para envasado

Solo se aceptara material de envase grado alimenticio de proveedores
certificados

No se aceptara material de envase que muestre dafios en el embalaje, que
no tengan numero de lote o que muestren algun faltante

El materia de envasado sera almacenado en condiciones higiénicas
adecuadas

Se adquirird el material de envase apropiado de acuerdo al producto a
empacar

Los envases no se utilizardn para usos que pueda dar lugar a la
contaminacion del producto

Los envases se inspeccionaran inmediatamente antes del uso, asegurandose
gue estén en buen estado y limpios

Solo permanecera en el area de empaque el material de envase necesario
para la cantidad de producto a empacar

Ver anexo 15
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9.1.3.3 Documentacion y registro

Se mantendran registros  apropiados del producto en cuanto a la
elaboracion, produccion y distribucion

Los registros se conservaran durante un periodo superior al de la duracion de
la vida util del alimento

9.1.4 Almacenamiento y distribucion

Las materias primas seran almacenados en condiciones higiénicas
adecuadas impidiendo la contaminacion y proliferacion de microorganismos
Los productos terminados son almacenados en condiciones higiénicas
adecuadas impidiendo la contaminacion y proliferacion de microorganismos
Durante el almacenamiento se ejerceran inspecciones periddicas de materia
prima y productos terminados para verificar que se cumplan las
especificaciones aplicables

A todos los productos que entren a almacenamiento se les grabara el nimero
de lote y la etiqueta

Todos los lotes de materias primas y productos terminados seran clasificados
y almacenados en anaqueles evitando el contacto con el piso

Los vehiculos de transporte de productos terminados y sus materias primas
seran autorizados por el MINSA, para efectuar las operaciones de transporte
de alimentos

Los vehiculos de transporte efectuaran las operaciones de carga y descarga
fuera de los lugares de proceso, para evitar la contaminaciéon de los
alimentos y del aire por los gases de combustiéon

Los vehiculos que transportan alimentos refrigerados contaran con medios
de verificacién y mantenimiento de la temperatura

56



TITULO: CONTROL DE PRIMERAS ENTRADAS Y PRIMERAS SALIDAS
DE MATERIA PRIMA (PEPS)

1. OBJETIVO

1.1 Establecer el procedimiento para el control de Primeras Entradas Primeras
Salidas (PEPS) de materia prima

2. ALCANCE

2.1 Este PNT se aplicara a toda Materia Prima que ingrese a las bodegas de
Materia Prima y al personal de las mismas

3. RESPONSABILIDADES

3.1Seréa responsabilidad de la Gerencia de Control de Calidad de elaborar el
siguiente PNT y verificar su cumplimiento

3.2Sera responsabilidad del personal de la Bodega de Materia Prima cumplir
con el presente PNT

4. MATERIALES Y EQUIPOS

Lapicero Azul o negro
Ficha PEPS
Protectores de Paginas
Carpeta

5. PROCEDIMIENTO

5.1Toda Materia Prima que ingrese a la Bodega de Materia Prima una vez que
ha sido inspeccionada y aprobada por Control de Calidad y este ha
entregado el certificado correspondiente se procedera a registrarlo en una
ficha PEPS

5.2Se llevara un archivo de todos los lotes de Materia Prima que se encuentren
en uso, el que se conformara de la siguiente manera:

= Ficha PEPS
= Certificado de Inspeccion de Materia Prima
= Copia del certificado del proveedor

5.3La ficha PEPS se llenara con cada lote que ingrese a la bodega y contendra

las siguientes partes:

5.1.1 Titulo, Fecha de ingreso, Numero de lote, Materia prima, Proveedor,
Cantidad, Fecha de Fabricacion, Fecha de Vencimiento, Fecha de
Inspeccién, Fecha de re-inspeccion, Fecha de salida

5.1.2 Firmas: del Inspector y la del Jefe de Produccion.

FIN DEL PROCEDIMIENTO
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9.2 Programa de control de proceso parala mortadela de tipo aleméan
9.2.1 Formula

9.2.2

Carne de cerdo sin tendones: 51.5 Kg

Grasa de cerdo: 7 Kg

Hielo finamente triturado: 22 Kg

Tocino de cerdo crudo en cubitos: 19 Kg

Sal comun molida: 0.989 Kg

Azucar: 0.251 Kg

Especias: 0.233 Kg

Emulsionante (PREMULTEX ME 5050): 266.32 g

Fosfatos: 0.263 Kg

Mezcla de curacién: 16.7 litros

Nitratos: 500 ppm (concentracion presente en lamezcla de curacion)
Nitritos: 200 ppm (concentracionpresente en lamezcla de curacion)

Proceso

Recepcion de la carne

11

1.2

1.3

1.4

Al recibir la carne en camiones refrigerados desde el matadero se le
realizard una inspeccién de acuerdo al manual BPM

Inspeccionar las carnes de res y de cerdo por separado verificando si
coinciden con las especificaciones de calidad

Evitar el contacto de la carne con el suelo para evitar su
contaminacién con organismos patégenos

Llevar la carne al cuarto frio. Aplicar pre refrigeracion en caso de ser
carne de animales recién sacrificados

Pre refrigeracion

2.1

Pre refrigerar rapidamente a 4 °C

Refrigeracion

3.1
3.2

3.3

Refrigerar la carne a -1 °C

Si en el cuarto de conservacion ya existe carne refrigerada, no
introducir carne de animales recién sacrificados, debido a que la
humedad de la carne fresca se posaria en las capas externas de las
canales en depdsito y podria favorecer la proliferacion de los
microorganismos y elevar notablemente la temperatura del cuarto,
debido a su calor natural

En caso de que esté funcionando un solo cuarto, introducir la carne
fresca en lotes pequefos

Nota:

Devolver la carne al proveedor en caso de sospecha de Trichinela spiralis
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4.

Notas:

Troceado

4.1 Trocear en fragmentos de 5 a 10 centimetros y separar de los
tendones

Picado — Mezclado
5.1 Tener las materias primas listas e iniciar en el siguiente orden:
Primera etapa

5.2 Colocar los trozos de carne fresca de res y cerdo (T =2 °C — 4 °C)
en el plato limpio del cutter con un poco de hielo finamente picado.
5.3 Picar a velocidad lenta (200-300 rpm)

Segunda etapa

5.4 Detener el cutter

5.5 Agregar sal, azucar, polifosfatos, emulsionante y las especias
previamente mezcladas

5.6 Mezclar por 2 minutos (200-300 rpm)

5.7 Detener el cutter y agregar hasta haber acabado el 50 % de hielo

5.8 Picar a 1500 rpm hasta que la pasta alcance 8 °C

Emulsionado

6.1 Detener el cutter y agregar el resto del hielo.

6.2 Aumentar la velocidad del cutter en 2200 rpm hasta que la pasta
alcance de 10 °C a 12 °C.

6.3 Detener y descargar la masa emulsionada

Agregar la carne al cutter lentamente, con la menor velocidad de plato y
cuchillas

Los manuales de cada maquina describen el orden de colocacion de las
cuchillas. No respetar estas recomendaciones, puede producir trabazones
de carnes entre el recipiente y las cuchillas

El empleo de carne congelada puede romper las cuchillas

No aumentar el tiempo de picado para no sobrecalentar la pasta

Boleado

7.1 Con la masa obtenida formar bolas para facilitar la introduccion de la
masa dentro de la embutidora

Embutido

8.1 Llevar la pasta a la embutidora, encenderla y ponerla en modo
vibrador por 2 minutos para desalojar cualquier burbuja de aire

8.2 Embutir con su tipo establecido de membrana sintética, ir moldeando
y engrapando cada molde

8.3 Controlar el tamafio, el sellado con grapas en los extremos y el peso;
cuidar que las piezas sean iguales

59



9. Escaldado

9.1 Transportar el embutido a la sala de coccién y escaldar a 85 °C

9.2 Finalizar cuando la temperatura en el centro del embutido alcance
los 69 °C por 10 min

9.3 Tiempo de escaldado: 120 — 150 minutos

10. Enfriamiento

10.1 Llevar los embutidos escaldados a la pila de enfriamiento y enfriar a
temperatura ambiente

11.Rebanado

11.1 Llevar los embutidosal area de rebanado
11.2 Retirar la membrana sintética
11.3 Rebanar en la maquina rebanadora

12. Empacado

12.1 Llevar las rebanadas de mortadela a la maquina empacadora y
selladora al vacio

12.2 Cada unidad empacada contendra 10 rebanadas de mortadela

12.3 Después de empacar, llevar las unidades a la sala de coccién

13.Escaldado
13.1 Escaldara 80 °C por 30 minutos
14. Enfriamiento

14.1 Transportar las mortadelas a la pila de enfriamiento y enfriarlas a
temperatura ambiente

15.Pesaje final

15.1 Pesar el producto en la balanza analitica para registrar su peso y
verificar si cumple con las normas de calidad en peso correcto para
el consumidor

16. Refrigeracion

16.1 Llevar las unidades a la sala de refrigeracion y despacho; guardar
en lotes usando bolsones plasticos debidamente registrados,
sellados y etiquetados para que estén listas para su distribucion final

17.FIN DEL PROCESO
9.2.3 Balances de materiay energia

Ver anexo 16
9.2.4 Flujograma del proceso de fabricacion de mortadelas de tipo aleman

Ver anexo 19, l[Amina 3
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9.25 Uso de los formatos de control del proceso productivo de
mortadelas de tipo aleman

Llenar los formatos siguiendo su estructura especifica:

*» Todos los formatos traen en el encabezado: FICHA DE CONTROL, el
namero de etapa a controlar.

= Abajo del encabezado forman la primera parte las casillas: Materia prima,
Empresa proveedora, Fecha de ingreso, Hora de ingreso, Cantidad,
Registro sanitario, Numero de lote, etc.

= La segunda parte de los formatos se compone de una tabla comparativa y
de registro que se conforma asi:

P Titulo: ParAmetros de evaluacion de la etapa de...
P Subtitulos: Parametros, Estandar establecido, Si cumple, No cumple y
Dato registrado

= En cada etapa, los lotes en proceso deberan acercarse lo mas cercano
posible al estandar establecido; marcar si es exactamente igual o no y
anotar el resultado obtenido usando el instrumental de medicion.

» La tercera parte del formato consta del DICTAMEN y las ACCIONES a
tomar; esta parte la llenara el Inspector de Control de Calidad después
de revisar el lote in situ al momento de una anomalia.

= La cuarta parte consta de los lugares en que deberan firmar el Gerente de
Control de Calidad y el Inspector de Control de Calidad. El espacio
inferior consta de los datos de Fecha, Hora y el NUmero de registro de
la tltima modificacion, revision o actualizacion que recibi6 el formato.

Ver anexo 17
9.3 Programa de vigilancia y verificacion

Para lograr mantener las Buenas Practicas de Manufactura en
BavariaDelikatessen se establecié un programa de vigilancia y verificacion que
es una herramienta enfocada en mantener y asegurar la adecuada
implementacion del manual mediante acciones correctivas al momento de
encontrar una no conformidad.

Se organizé en secciones y acapites numerados, basado en la NTON 03 069 —
06 y la guia de inspeccion para industrias de alimentos del MINSA. Este
programa se disefio através de fichas para evaluar la planta de produccién de
manera: pre operacional, operacional y post operacional.
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9.3.1 Uso de los formatos de vigilancia y verificacion

» Todos los formatos traen el encabezado FICHA DE VIGILANCIA Y
VERIFICACION DE BPM abajo el nombre de la empresa

= Al lado del titulo en el encabezado esta el logotipo de la empresa

= Abajo en el primer cuadro esta el AREA en la cual se va a llenar

= En el segundo cuadro esta el numero de hoja

» En el tercer cuadro esta la fecha de llenado

» En los cuadros de abajo se presentan el numero de acapite, el
requerimiento prescrito y las casillas a llenar: Si cumple, No cumple y la
casilla de accion correctiva.

Formatos de vigilancia y verificacion
Ver anexo 18
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10. CONCLUSIONES

9.1Los resultados de la evaluacién de la planta demostraron la necesidad de
implementar las normas de BPM

9.2Los Procedimientos Normalizados de Trabajo que integran el manual
regularan y aseguraran la calidad de todos los procedimientos involucrados
en la elaboracion de productos carnicos

9.3El Programa de Control de Proceso enfoca una vision tecnoldgica de la
metodologia de control del proceso de la mortadela de tipo aleman para
lograr la homogeneidad en los lotes producidos

9.4La adecuada implementacion del Programa de Vigilancia y Verificacion de las
BPM garantizara su cumplimiento y mantenimiento
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11. RECOMENDACIONES

11.1 Realizar estudios de pre-factibilidad y factibilidad de un proyecto de cambio
de infraestructura tomando como una referencia el plano nimero 5 del
anexo 19

11.2 Enfocar los criterios de disefio de la nueva infraestructura bajo las normas
BPM desde su disefio hasta su construccion

11.3 Involucrar al personal a través de seminarios de capacitacion para que se
concienticen en la importancia de la inocuidad de los productos

11.4 Redactar e implementar un Manual de Procedimientos de Operaciones
Estandar de Sanitizacion (POES)

11.5 Realizar a corto plazo todas aquellas medidas dictadas en el manual que
aun no estan implementadas
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ANEXO 1
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33: 06/ Norma Técnica
Obligatoria Nicaraguense NTON 03 069 - 06

1. CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS
1.1 La Plantay sus alrededores
1.1.1 Los Alrededores

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se mantendran en buenas
condiciones que protejan contra la contaminacion de los mismos. Entre las
actividades que se deben aplicar para mantener los alrededores limpios se
incluyen pero no se limitan a:

a. Almacenamiento en forma adecuada del equipo en desuso, remover
desechos solidos y desperdicios, recortar la grama, eliminar la hierba y todo
aquello de las inmediaciones del edificio, que pueda constituir una atraccion
o refugio para los insectos y roedores

b. Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios para que estos no
constituyan una fuente de contaminacion

c. Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e
infestacion

d. Operacion en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de
desechos

1.1.2 La Ubicacion

Los establecimientos deberan estar situados en zonas no expuestas a un medio
ambiente contaminado y a actividades industriales que constituyan una amenaza
grave de contaminacion de los alimentos, ademas de estar libre de olores
desagradables y no expuestas a inundaciones, separadas de cualquier ambiente
utilizado como vivienda, contar con comodidades para el retiro de manera eficaz
de los desechos, tanto sélidos como liquidos. Las vias de acceso y patios de
maniobra deben encontrarse pavimentados, adoquinados, asfaltados o
similares, a fin de evitar la contaminacién de los alimentos con polvo. Ademas,
su funcionamiento no debe ocasionar molestias a la comunidad, todo esto sin
perjuicio de lo establecido en la normativa vigente en cuanto a planes de
ordenamiento urbano y legislacion ambiental.

1.2 Instalaciones fisicas de las Areas de Procesos y de Almacenamiento
1.2.1 Disefio

a. Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construcciéon y
disefio que faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para
cumplir con el propdésito de la elaboracion y manejo de los alimentos,
proteccion del producto terminado, y contra la contaminacion cruzada

b. Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que estén
protegidas del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e
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instalaciones deberan ser de tal manera que impidan que entren animales,
insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio como humo,
polvo, vapor u otros

Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para vestidores,
con muebles adecuados para guardar implementos de uso personal y un
area especifica para ingerir alimentos.

Las instalaciones deben permitir una limpieza fécil y adecuada, asi como la
debida inspeccion

Se debe contar con los planos o croquis de la planta fisica que permitan
ubicar las areas relacionadas con los flujos de los procesos productivos
Distribucién: Las industrias de alimentos deben disponer del espacio
suficiente para cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de
produccién, con los flujos de procesos productivos separados, colocacion
de equipo, y realizar operaciones de limpieza. Los espacios de trabajo
entre el equipo y las paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y sin
obstaculos, de manera que permita a los empleados realizar sus deberes de
limpieza en forma adecuada

Materiales de Construccion: Todos los materiales de construccion de los
edificios e instalaciones deben ser de naturaleza tal que no transmitan
ninguna sustancia no deseada al alimento. Las edificaciones deben ser de
construccion sélida, y mantenerse en buen estado

En el area de produccion no se permite la madera como uno de los
materiales de construccion

1.2.2 Pisos

a.

Los pisos deberan ser de materiales impermeables, lavables vy
antideslizantes que no tengan efectos toxicos para el uso al que se
destinan; ademéas deberan estar construidos de manera que faciliten su
limpieza y desinfeccion

Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie o
uniones

Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para
facilitar su limpieza y evitar la acumulacion de materiales que favorezcan la
contaminacion

Los pisos deben tener desagles y una pendiente adecuados, que permitan
la evacuacion rapida del agua y evite la formacién de charcos

Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al
deterioro por contacto con sustancias quimicas y maquinaria

Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los
materiales almacenados y el transito de los montacargas

1.2.3 Paredes

a.

b.

Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque
de concreto y aun en estructuras prefabricadas de diversos materiales.

Las paredes interiores, se deben revestir con materiales impermeables, no
absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y
sin grietas
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c. Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las
paredes deben estar recubiertas con un material lavable hasta una altura
minima de 1.5 metros

d. Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos, deben
ser concavas

1.2.4 Techos

a. Los techos deberan estar construidos y acabados de forma lisa de manera
gue reduzcan al minimo la acumulacion de suciedad, la condensacion, y la
formacién de mohos y costras que puedan contaminar los alimentos, asi
como el desprendimiento de particulas

b. Son permitidos los techos con cielos falsos los cuales deben ser lisos y

faciles de limpiar

1.2.5 Puertas y Ventanas

a.

Las ventanas deberan ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que
impidan la entrada de agua y plagas, y cuando el caso lo amerite estar
provistas de malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar

Los quicios de las ventanas deberdn ser con declive y de un tamafio que
evite la acumulacion de polvo e impida su uso para almacenar objetos

Las puertas deberan tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles
de limpiar y desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su
marco y en buen estado

Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso, deben contar
con proteccion para evitar el ingreso de plagas

1.2.6 lluminacién

a.

Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial,
de forma tal que posibilite la realizacion de las tareas y no comprometa la
higiene de los alimentos; o con una mezcla de ambas que garantice una
intensidad minima de:

= 540 Lux (50 candelas/pie?) en todos los puntos de inspeccién
= 220 lux (20 candelas/pie®) en locales de elaboracion
= 110 lux (10 candelas/pie®) en otras areas del establecimiento

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas
de recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los
alimentos, deben estar protegidas contra roturas. La iluminaciéon no debera
alterar los colores. Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores
deberan estar recubiertas por tubos o cafios aislantes, no permitiéndose
cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos
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1.2.7 Ventilacién

a.

Debe existir una ventilacion adecuada para: evitar el calor excesivo, permitir
la circulacion de aire suficiente, evitar la condensacion de vapores y eliminar
el aire contaminado de las diferentes areas

La direccion de la corriente de aire no debera ir nunca de una zona
contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacidbn estaran
protegidas por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes

1.3 Instalaciones Sanitarias

Cada planta estara equipada con facilidades sanitarias adecuadas incluyendo,
pero no limitado a lo siguiente:

1.3.1 Abastecimiento de agua

a. Deberd disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable para
procesos de produccion, su distribucion y control de la temperatura, a fin de
asegurar la inocuidad de los alimentos, con instalaciones apropiadas para
su almacenamiento, de manera que si ocasionalmente el servicio es
suspendido, no se interrumpan los procesos

b. El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccion de
equipos debe ser potable

c. El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con
superficies que estén en contacto con ellos, no debe contener sustancias
gue puedan ser peligrosas para la salud

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

e. El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo para el
sistema contra incendios, la produccion de vapor, la refrigeracion y otras
aplicaciones analogas en las que no contamine los alimentos) debera ser
independiente. Los sistemas de agua no potable deberan estar
identificados y no deberan estar conectados con los sistemas de agua
potable ni debera haber peligro de reflujo hacia ellos

1.3.2 Tuberia

La tuberia sera de un tamafo y disefio adecuado e instalada y mantenida para

que:

a. Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las

areas que se requieren

b. Transporte adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta.

c. Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de

contaminacion para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una
condicidn insalubre

d. Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde estan

sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales
liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos
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e. Las tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas
de procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no sean
fuente de contaminacion

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

1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.4.1 Drenajes

Deberan tener sistemas e instalaciones adecuados de desagule y eliminacion de
desechos. Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite
el riesgo de contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de agua
potable; ademas, deben contar con una rejilla que impida el paso de roedores
hacia la planta

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a. Cada planta debera contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios,
accesibles y adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo
con:

b. Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con
ventilacién hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabon, dispositivos
para secado de manos, basureros, separadas de la seccién de proceso y
poseeran como minimo los siguientes equipos, segun el nuamero de
trabajadores por turno

1. Inodoros: uno por cada veinte hombres, o fraccién de veinte, uno por cada
guince mujeres o fraccion de quince

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

3. Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que
se requiera, segun criterio de la autoridad sanitaria

4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccién de quince

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

d. Debe contarse con un area de vestidores, la cual se habilitara dentro o anexa
al area de servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y
estaran provistos de al menos un casillero por cada operario por turno
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1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

En el area de proceso, preferiblemente en la entrada de los trabajadores, deben
existir instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

a.

Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las
manos higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y
abastecidos de agua potable

El jabdn o su equivalente debe ser desinfectante y estar colocado en su
correspondiente dispensador

Proveer toallas de papel o secadores de aire y rotulos que le indiquen al
trabajador como lavarse las manos

1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos sélidos

a.

b.

Debera existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado
de desechos sdlidos de la planta

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

Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan
insectos y roedores

El almacenamiento de los desechos, deberd ubicarse alejado de las zonas
de procesamiento de alimentos

1.6 Limpiezay Desinfeccion

1.6.1 Programade limpiezay desinfeccion:

a.

Las instalaciones vy el equipo deberan mantenerse en un estado adecuado
de limpieza y desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y
desinfeccién, separados o conjuntamente, segun el tipo de labor que efectiue
y los riesgos asociados al producto. Para ello debe existir un programa
escrito que regule la limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y utensilios,
el cual deberé especificar lo siguiente:

= Distribucion de limpieza por areas
= Responsable de tareas especificas
= Método y frecuencia de limpieza.

= Medidas de vigilancia

Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccién deben contar con
registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente, previo uso por la
empresa. Deberan almacenarse adecuadamente, fuera de las areas de
procesamiento de alimentos, debidamente identificados y utilizarse de
acuerdo con las instrucciones del fabricante

En el area de procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos y
utensilios deberan limpiarse y desinfectarse cada vez que sea necesario.
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Debera haber instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los
utensilios y equipo de trabajo, debiendo seguir todos los procedimientos de
limpieza y desinfeccion a fin de garantizar que los productos no lleguen a
contaminarse

Cada establecimiento debera asegurar su limpieza y desinfeccién. No utilizar

en area de proceso, almacenamiento y distribucion, sustancias odorantes o
desodorantes en cualquiera de sus formas. Se debe tener cuidado durante la
limpieza de no generar polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los
productos

1.7 Control de Plagas

1.7.1

1.7.2

1.7.3

1.7.4

1.7.5

1.7.6

1.7.7

La planta debera contar con un programa escrito para controlar todo tipo
de plagas, que incluya como minimo:

Identificacion de plagas

Mapeo de Estaciones

Productos o Métodos y Procedimientos utilizados

Hojas de Seguridad de los productos

Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del
establecimiento, deben estar registrados por la autoridad
competente

La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de

plagas

La planta debera inspeccionarse periddicamente y llevar un control escrito
para disminuir al minimo los riesgos de contaminacién por plagas

En caso de que alguna plaga invada la planta deberan adoptarse las
medidas de erradicacion o de control que comprendan el tratamiento con
agentes quimicos, biolégicos y fisicos autorizados por la autoridad
competente, los cuales se aplicaran bajo la supervisibn directa de
personal capacitado

Solo deberan emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debera tener
cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar
la contaminacion

Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas
deberan limpiarse minuciosamente

Todos los plaguicidas utilizados deberan almacenarse adecuadamente,
fuera de las éareas de procesamiento de alimentos y mantenerse
debidamente identificados

PO T O
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2. CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1El equipo y utensilios deberan estar disefiados y construidos de tal forma que
se evite la contaminacion del alimento y facilite su limpieza. Deben:

a. Disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje y facil acceso para
su inspeccion, mantenimiento y limpieza

b. Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado

c. De materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones
repetidas de limpieza y desinfeccion

d. No deberan transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni
sabores

2.2Debera existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de
asegurar el correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa debe incluir
especificaciones del equipo, el registro de las reparaciones y condiciones.
Estos registros deben estar a disposicion para el control oficial

3. PERSONAL

Todos los empleados involucrados en la manipulacion de productos en la
industria alimentaria, deben velar por un manejo adecuado de los mismos, de
forma tal que se garantice la produccion de alimentos inocuos y saludables

3.1 Capacitacion

3.1.1 El personal involucrado en la manipulacién de alimentos, debe ser
previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura

3.1.2 Debe existir un programa de capacitacién escrito que incluya las buenas
practicas de manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa

3.1.3 Los programas de capacitacion, deberan ser ejecutados, revisados y
actualizados periodicamente

3.2 Practicas higiénicas

3.2.1 El personal que manipula alimentos debera bafarse diariamente antes de
ingresar a sus labores.

3.2.2 Como requisito fundamental de higiene se deberé exigir que los operarios
se laven cuidadosamente las manos con jabdn desinfectante o su
equivalente:

a. Antes de comenzar su labor diaria

b. Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular
alimentos cocidos que no sufriran ningun tipo de tratamiento térmico antes
de su consumo

c. Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer,
beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario
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3.2.3

Toda persona que manipula alimentos deberd cumplir con:

a. Si se emplean guantes deberan estar en buen estado, ser de un material
impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de ser
usados nuevamente

b. Las ufias de las manos deberan estar cortas, limpias y sin esmaltes

c. No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro
objeto que pueda tener contacto con el producto que se manipule

d. Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

1. Fumar
2. Escupir
3. Masticar o comer
4, Estornudar o toser

e. Tener el pelo, bigote y barba bien recortados, cuando proceda.

f. No debera utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas

g. Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda
ropa protectora y mascarilla

3.3 Control de la salud

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deberan llevar un
registro periédico del estado de salud de su personal

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion
de los alimentos debera someterse a examenes médicos previo a su
contratacién, la empresa deberd mantener constancia de salud
actualizada, documentada y renovarse como minimo cada seis meses

Se debera regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de
preparacion de alimentos

No debera permitirse el acceso a ninguna area de manipulacion de
alimentos a las personas de las que se sabe 0 se sospecha que padecen
0 son portadoras de alguna enfermedad que eventualmente pueda
transmitirse por medio de los alimentos. Cualquier persona que se
encuentre en esas condiciones, debera informar inmediatamente a la
direccién de la empresa sobre los sintomas que presenta y someterse a
examen médico, si asi lo indican las razones clinicas o epidemioldgicas
Entre los sintomas que deberdn comunicarse al encargado del
establecimiento para que se examine la necesidad de someter a una
persona a examen médico y excluirla temporalmente de la manipulacion
de alimentos, cabe sefialar los siguientes:

a. Ictericia

b. Diarrea

c. Vomitos

d. Fiebre

e. Dolor de garganta con fiebre

f. Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furinculos, cortes, etc.)
g. Secrecion de oidos, 0jos o0 nariz
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4.

CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materias primas:

a.

Se debera controlar diariamente la potabilidad del agua y registrar los
resultados en un formulario disefiado para tal fin; ademas, evaluar
periddicamente la calidad del agua a través de andlisis fisico-quimico y
bacteriologico

El establecimiento no deberd aceptar ninguna materia prima o ingrediente
gue presente indicios de contaminacion o infestacion

Todo fabricante de alimentos, debera emplear en la elaboracion de éstos,
materias primas que reunan condiciones sanitarias que garanticen su
inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual
debera contar con un sistema documentado de control de materias primas, el
cual debe contener informacion sobre: especificaciones del producto, fecha
de vencimiento, niumero de lote, proveedor, entradas y salidas

4.2 Operaciones de manufactura:

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento deberan realizarse en O&ptimas condiciones
sanitarias siguiendo los procedimientos establecidos en el Manual de
Procedimientos Operativos, el cual debe incluir:

a.

d.

Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso
y el analisis de los peligros microbiolégicos, fisicos y quimicos a los cuales
estan expuestos los productos durante su elaboracion

Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos y evitar la contaminacion del alimento; tales como: tiempo,
temperatura, pH y humedad

Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacion con
metales o cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede
cumplir utilizando imanes, detectores de metal o cualquier otro medio
aplicable

Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada

4.3 Envasado

a.

b.

Todo el material que se emplee para el envasado deberd almacenarse en
lugares adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza

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

Los envases o recipientes no deberan haber sido utilizados para ningun fin
gue pueda dar lugar a la contaminacién del producto

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

En la zona de envasado o llenado solo deberdn permanecer los recipientes
necesarios
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4.4 Documentacién y registro

f. Deberan mantenerse registros apropiados de la elaboracion, produccion y
distribucién, conservandolos durante un periodo superior al de la duracion de
la vida util del alimento

g. Toda planta deber& contar con los manuales y procedimientos establecidos
en este Reglamento asi como mantener los registros necesarios que
permitan la verificacion de la ejecucion de los mismos

4.5 Almacenamiento y Distribucién

45.1

4.5.2

45.3

454

455

La materia prima, producto semielaborado y los productos terminados
deberan almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que
impidan la proliferacion de microorganismos y que protejan contra la
alteracion del producto o los dafios al recipiente o envases

Durante el almacenamiento debera ejercerse una inspeccion periédica de
materia prima y productos terminados, a fin de garantizar su inocuidad:

a. En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de
empaque, productos intermedios y productos terminados, deben
utilizarse tarimas adecuadas, que permitan mantenerlos a una
distancia minima de 15 cm. sobre el piso y estar separadas por 50
cm como minimo entre si y de la pared, deben respetar las
especificaciones de estiba. Debe existir una adecuada organizacion
y separacién entre materias primas aceptadas y rechazadas y entre
esas y el producto terminado

b. La puerta de recepcion de materia prima a la bodega, debe estar
separada de la puerta de despacho del producto terminado, y
ambas deben estar techadas de forma tal que se cubran las rampas
de carga y descarga respectivamente

Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa alimentaria o
contratados por la misma deberan estar autorizados por la autoridad
competente debiendo estar adecuados de manera que no contaminan los
alimentos o el envase

Los vehiculos de transporte deberan realizar las operaciones de carga y
descarga fuera de los lugares de elaboracion de los alimentos,
debiéndose evitar la contaminacion de los mismos y del aire por los gases
de combustion

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o
congelados, deberdn contar con medios que permitan verificar la
humedad, y el mantenimiento de la temperatura adecuada
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4.6 VIGILANCIA Y VERIFICACION

4.6.1 Para verificar que se cumpla con lo establecido en el presente manual,
esta empresa aplicara la ficha de inspeccién de buenas practicas de
manufactura para fabricas de alimentos y Bebidas Procesados, aprobada
por el RTCA 67.01.33:06 / NTON 03 069 — 06. Ademas debe aplicar las

fichas y programas de vigilancia y verificacion propias de la empresa para
mantener las BPM
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ANEXO 2
Ficha de Inspeccidén de Buenas Préacticas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados
Ficha No.
Inspecci6n para: Licencianueva| |  Renovacién [ | Control [ ]

Nombre de la fabrica (Ver patente de comercio): BAVARIA DELIKATESSEN

Direccion de la fabrica (Acorde a la licencia sanitaria)

Hosp Vélez Paiz 450m Arr, Belmonte, Nicaragua - Manaqua, Managua

Teléfono de la fabrica (505) 2653426 Fax 2265-3426

Correo electrénico de la fabrica: info@bavariadeli.com

Direccién de la oficina: Hosp Vélez Paiz 450m Arr, Belmonte

Teléfono de la oficina:(505) 2653426 Fax 2265-3426

Correo electrénico de la oficina:bavaria@ibw.com.ni

Licencia sanitaria No. Fecha de vencimiento

Otorgada por: MINSA

Nombre del propietario D Representante legal D
Karl Frederich Welles

Responsable del control de produccion Karl Frederich Welles

Numero total de empleados 19 Tipo de alimentos Céarnicos y embutidos

Productos:Mortadelas, salamis, salchichas, jamones, etc.

Numero total de productos 29 Niamero de productos con registro sanitario
vigente: 29

FECHA DE LA 12 INSPECCION: 5.2.2007 CALIFICACION 59.5 /100
FECHA DE LA 22, INSPECCION: 7.3.2008 CALIFICACION 63 /100

FECHA DE LA 32 INSPECCION 23.9.2010CALIFICACION 54 /100
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Hasta 60 puntos: Condiciones
inaceptables. Considerar cierre.
61 — 70 puntos: Condiciones
deficientes. Urge corregir.

71 — 80 puntos: Condiciones regulares.
Necesario hacer correcciones.
81 — 100 puntos: Buenas condiciones.
Hacer algunas correcciones.

12 23Inspec 32
Inspec- - Inspec-
cion cion cion
1. EDIFICIO
1.1 Plantay sus alrededores
1.1.1 Alrededores
a) Limpios 0.5 1 0
b) Ausencia de focos de contaminacion 0 1 0
SUB TOTAL 0.5 2 0
1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacién adecuada 1 1 1
SUB TOTAL 1 1 1
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Disefio
a) Tamafo y construccion del edificio 0 0.5 0.5
b) Proteccion en puertas y ventanas contra 0 0 0
insectos y roedores y otros contaminantes
c) Area especifica para vestidores y para 1 1 1
ingerir alimentos
SUB TOTAL 1 1.5 1.5
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil 05 1 0
limpieza '
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion 1 1 0
irregular
C) Uniones entre pisos y paredes 0
0 0
redondeadas
d) Desagues suficientes 1
SUB TOTAL 2.5 3 1
1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de
. 1 1 1
material adecuado
b)Paredes de éareas de proceso Yy
almacenamiento revestidas de material
) : . 1 1 1
impermeable, no absorbente, lisos, faciles
de lavar y color claro
SUB TOTAL 2 2 2
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1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule

basura y anidamiento de plagas 1

SUB TOTAL 1
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar
b) Quicios de las ventanas de tamafio
minimo y con declive
C) Puertas de superficie lisa y no
absorbente, faciles de limpiar y desinfectar, 0
ajustadas a su marco

SUB TOTAL 0
1.2.6 lluminacion
a) Intensidad minima de acuerdo a 0
manual de BPM
b) Lamparas y accesorios de luz artificial
adecuados para la industria alimenticia y
protegidos contra ranuras, en areas de: 0
recibo de materia prima; almacenamiento;
proceso y manejo de alimentos
c) Ausencia de cables colgantes en zonas 1
de proceso

SUB TOTAL 1
1.2.7 Ventilacién
a) Ventilacion adecuada 0
b) Corriente de aire de zona limpia a zona 0
contaminada
c) Sistema efectivo de extraccion de humos 0
y vapores

SUB TOTAL 0

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua
potable

b) Instalaciones apropiadas para
almacenamiento y distribucion de agua
potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no
potable independiente

SUB TOTAL
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1.3.2 Tuberia

a) Tamafo y disefio adecuado 1 1 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua
limpia no potable y aguas servidas 1 1 1
separadas
SUB TOTAL 2 2 2
1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.4.1 Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagie y
RN 2 2 2
eliminacion de desechos, adecuados
SUB TOTAL 2 2 2
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen
2 2 1
estado y separados por sexo
b) Puertas que no abran directamente 5 5 5
hacia el area de proceso
C) . Vestidores y espejos debidamente 05 05 05
ubicados (1 punto)
SUB TOTAL 4.5 4.5 3.5
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua 5 5 5
caliente y/o fria
b) Jabon liquido, toallas de papel o
secadores de aire y rotulos que indican 0 0 0
lavarse las manos
SUB TOTAL 2 2 2
1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos
1.5.1 Desechos Sélidos
a) Procedimiento escrito para el manejo
1 1 1
adecuado
b) Recipientes lavables y con tapadera 0.5 0.5 0.5
c) Depdsito general alejado de zonas de 5 5 5
procesamiento
SUB TOTAL 3.5 3.5 3.5
1.6 Limpiezay desinfeccion
1.6.1 Programa de limpiezay desinfeccion
a) Programa escrito que regule la limpieza 1 1 1
y desinfeccién
b) Productos utilizados para limpieza y 5 5 5
desinfeccién aprobados
c) Productos utilizados para limpieza y
desinfeccién almacenados adecuadamente
SUB TOTAL 4 4 4

83



1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de

0 0 0
plagas
b) Productos quimicos utilizados
: 1 1 1
autorizados
c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de 5 5 5
las areas de procesamiento
SUB TOTAL 3 3 3
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso 2 2 2
b) Equipo en buen estado 1 1 1
c) Programa escrito de mantenimiento 0 0 0
preventivo
SUB TOTAL 3 3 3

2. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que
incluya las BPM

SUB TOTAL

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas,
segun manual de BPM

b) El personal que manipula alimentos
utiliza ropa protectora, cubrecabezas,
cubre barba (cuando proceda),
mascarilla y calzado adecuado

SUB TOTAL

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud
actualizada y documentada

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del
agua

b) Materia prima e ingredientes sin
indicios de contaminacién

c) Inspeccion y clasificacion de las
materias primas e ingredientes
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d) Materias primas e ingredientes

almacenados y manipulados 1 1 1
adecuadamente
SUB TOTAL 6 6 6
4.2 Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el
crecimiento de microorganismos y evitar 0 0 0
contaminacion  (tiempo, temperatura,
humedad, actividad del agua y pH)
SUB TOTAL 0 0 0
4.3 Envasado
a) Material para envasado almacenado 5 5 5
en condiciones de sanidad y limpieza
b) Material para envasado especificos
para el producto e inspeccionado antes 2 2 2
del uso
SUB TOTAL 4 4 4
4.4 Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion, 2 5 5
produccion y distribucion
SUB TOTAL 2 2 2
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucién.
a) Materias primas y productos
terminados almacenados en condiciones 1 1 0
apropiadas
b) Inspeccion periédica de materia prima
: 1 1 0
y productos terminados
c¢) Vehiculos autorizados por la autoridad 1 1 1
competente
d) Operaciones de carga y descarga
- 0.5 0.5 0.5
fuera de los lugares de elaboracion
e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con 2 5 0
medios para verificar humedad vy
temperatura
SUB TOTAL 5.5 5.5 1.5
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ANEXO 3

LIMPIEZA Y DESINFECCIO DE SUPERFICIES VERTICALES

BAVARIA
DELIKATESSEN

FORMATO DE CONTROL

SECCION Limpieza y desinfeccion de Hora: Fecha:

superficies verticales

REQUISITO

No

Conforme
conforme

El personal usa indumentaria
completa y limpia
debidamente

El personal se quita el
uniforme al ir al servicio
higiénico

El personal designado para la
limpieza debe limpiar y
desinfectar los equipos, y
utensilios antes del inicio y al
final de las labores de
produccion

Todo el personal en general
de produccién y empaque al
terminar la jornada laboral
debe dejar limpio y
desinfectado el area de
trabajo, los equipos y
utensilios que utilizd

Existe mensualmente una
limpieza general de los
techos, vigas, drenajes de los
techos y ventanas con
cedazo a gran altura

Firma del Inspector

Firma del Gerente de Operaciones
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FICHA DE SUPERFICIE VERTICAL LIMPIA

80 mm x 150 mm

E BAVARIA

peikatessen - SUPERFICIE LIMPIA

Nombre

Firma

Hora

Realizado por:

Supervisado por:

Fecha:
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ANEXO 4
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS

BAVARIA
DELIKATESSEN FORMATO DE CONTROL
SECCION Limpieza y desinfeccion de Equipos Hora: | Fecha:
REQUISITO Conforme | __ N°
conforme

El operario de la maquina o equipo
se encargara de la limpieza y
desinfeccion de la maquina o
equipo que haya utilizado

El departamento de control de
calidad debe realizar muestreos
periodicos para andlisis
microbioldgicos y fisico-quimicos
para comprobar la efectividad de la
limpieza y desinfeccion realizada a
la sala, maquinas y equipos

Los resultados deben ser remitidos
a la Gerencia de Operaciones y ser
archivados en el expediente de la

magquina o equipo correspondiente

Firma del Inspector Firma del Gerente de Operaciones

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
FICHA DE MAQUINA O EQUIPO LIMPIO

SECCION:

EQUIPO: No.

Fecha: / / P.N.T. No. Firma Operador:
Firma del Sup.: Firma Gerencia de Operaciones:
LIMPIEZA:

OBSERVACIONES:

USADA PARA: APTA P/SER USADA PARA:
PRODUCTO: PRODUCTO:
LOTE No.: VENCE:___ /[ LOTE No.: VENCE:__/ |/

NOTA: ESTA MAQUINA SE CONSIDERA LIMPIA PARA EL LOTE INDICADO Y PARA
CUALQUIER OTRO LOTE CONSECUTIVO DE OTRO PRODUCTO.
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FICHA DE UTENSILIO LIMPIO

ANEXO 5

MdA
&% BAVARIA
S DELIKATESSEN

UTENSILIO LIMPIO

Nombre

Firma

Hora

Realizado por:

Supervisado por:

Fecha:
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ANEXO 6

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VEHICULOS DE TRANSPORTE

BAVARIA
DELIKATESSEN

FORMATO DE CONTROL

SECCION Limpieza y desinfeccion de Vehiculos | Hora: Fecha:

de transporte

REQUISITO

No

Conforme
conforme

Son lavados después de
cada viaje de transporte

Se usan en su lavado
desinfectantes y limpiadores
sin olor y aprobados por el
MINSA

Los conductores se
desinfectan en los pediluvios
al ingresar a las areas de
carga y descarga o a
cualquier otro sitio de la
planta

Firma del Inspector

Firma del Gerente de Operaciones
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ANEXO 7
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES SANITARIAS

W FORMATO DE CONTROL PARA INSPECCIONAR
DELIKATESSEN INFRAESTRUCTURA CONFORME LAS BPM
SECCION Limpieza y desinfeccion de Hora: Fecha:

instalaciones sanitarias
REQUISITO Conforme No
conforme

Los sistemas sanitarios
tienen ducha, espejos, jabon
desinfectante sin olor, toallas
de papel ubicados
ordenadamente

Son limpiados y
desinfectados

Paredes, pisos y ventanas de
los sistemas sanitarios estan
bien limpios y desinfectados

Firma del Inspector

Firma del Gerente de Operaciones
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ANEXO 8

FICHA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS

BAVARIA
DELIKATESSEN

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS

Fecha

Hora

Seccion

Frecuencia

Realizado por:

Supervisado
por :

Observaciones

Firma del Supervisor

92



ANEXO 9
FORMATOS PARA EL CONTROL DE PLAGAS

FORMATO DE CONTROL DE PLAGAS

BAVARIA Fecha: Hora:
DELIKATESSEN
Tipo de plaga: INSECTOS RASTREROS
Secciones: Alrededores de | Sistemas Cajas de Pasillos
la planta sanitarios registro exteriores
sanitarios y
cafierias
Insecticida
utilizado:

Firma del Gerente de Operaciones

FORMATO DE CONTROL DE PLAGAS

Tipo de plaga: ROEDORES

Fecha: Hora:

Lugar de control: Edificio de produccion Roedores
capturados
Ubicacién de trampas Nimero de SI NO
trampas

Recepcion

Area de proceso

Area de proceso térmico

Bodega de insumos

Pasillo de la bodega de producto terminado

Pasillos exteriores del edificio

Taller de mantenimiento

Pasillos de entrada

Sistemas sanitarios

Bodega de insumos para control de plagas

Total

Firma del Gerente de Operaciones
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ANEXO 10

FORMATO PARA EL MANTENIMIENTO DE MAQUINAS Y EQUIPOS

BAVARIA
DELIKATESSEN

MANTENIMIENTO DE MAQUINAS Y EQUIPOS

Turno | Dia | Mes

ARo

Maquina o equipo Area

Tipo de mantenimiento

Hora

Mantenimiento correctivo contingente

Mantenimiento correctivo planificado

Mantenimiento correctivo planificado

Trabajo a efectuarse

Materiales utilizados

Descripcion | Cantidad | Valor unitario

Observaciones

Firma del Resp. Mantenimiento

Total

Firma del Gerente de Operaciones Horas hombre

BAVARIA CONTROL DE LA LUBRICACION
w DELIKATESSEN
Grupos basicos
a lubricar
Lubricante y Aceite #
cantidad Grasa
Diario
) Semanal
Frecuencia
Mensual
Semestral
Cédigo del lubricante

Observaciones:

Realizado por:

Firma del Resp. Mantenimiento

Firma del Gerente de Operaciones

94



FORMATO PARA REPARACIONES Y MANTENIMIENTO CORRECTIVO

BAVARIA

DELIKATESSEN

CORRECTIVO

CONTROL DE REPARACIONES Y MANTENIMIENTO

Maquina o equipo

Area de trabajo:

Ndmero de
orden de
trabajo

Realizado por:

Observaciones

Cddigo

Hora

Fecha

Firma del Resp. Mantenimiento

Firma del Gerente de Operaciones
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FICHA TECNICA DEL EQUIPO

FICHA TECNICA DEL EQUIPO
A.- INFORMACION BASICA:

Equipo: Cédigo:

Ubicacion: Dpto.: Seccién:

Marca: Modelo:

Serie: Pais de Origen:

Fabricante:

Casa distribuidora:

Direccion de la casa distribuidora:

B.-INFORMACION TECNICA DISPONIBLE:

DESCRIPCION EXISTE IDIOMA TRADUCIDO

Sl NO

Sl NO

Catélogos

Folletos

Manual de Operaciones

Circuitos

Diagramas

Otros

C.-INFORMACION TECNICA ESPECIFICA:

ENERGIA: Voltaje Fases Amperaje

Kw:

Conexion: Costo Otro:

Suministros auxiliares Motores auxiliares

Bombas auxiliares

Calidad Cantidad NUm. Kw Cdbdigo

NUm. Kw

VAPOR

AGUA.

AIRE.

AMB.

DIMENSIONES:
ANCHO: LARGO ALTO PESO

D.-INFORMACION TECNICA COMPLEMENTARIA:

EQUIPO ELECTRONICO:

EQUIPO MECANICO:

EQUIPO HIDRAULICO:

EQUIPO NEUMATICO:
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ANEXO 11

FICHA DE CONTROL PARA LA POTABILIZACION DIARIA DEL AGUA

POTABILIZACION

FICHA DE CONTROL

DIARIA

Parametro Valor paramétrico
Cloro residual presente en 2 vom
el agua potable PP
MARCAR:
APLICA NO APLICA

Firma del Inspector de Control de Calidad
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ANEXO 12
REGISTRO DE PROVEEDORES

Materia Prima

No | PROVEEDOR ORIGEN SUMINISTRO
1
2
3
4
5
6
7
8
Material de Empaque Primario
No | PROVEEDOR ORIGEN SUMINISTRO
1
2
3
4
5
6
7
8
Material de Empaque Secundario
No | PROVEEDOR ORIGEN SUMINISTRO
1
2
3
4
5
6
7
8
Otros
No | PROVEEDOR ORIGEN SUMINISTRO
1
2
3
4
5
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ANEXO 13

ESPECIFICACIONES DE INGREDIENTES

Nombre de la materia prima:

Nombre quimico:

Sinénimos:

Férmula quimica:

Peso molecular:

Numero de identificacién CAS: Bibliografia:

Fecha de fabricacion:

Fecha de vencimiento:

Caracteristicas organolépticas

Descripcion:

Aspecto

Color

Olor

Sabor

Caracteristicas fisicas

Solubilidad:

Condiciones de almacenamiento:

Punto de fusion:

Humedad:

Cenizas inertes:

Valido desde:

Fecha de proxima revision:

Modificacion nimero: 000

Elaborado por:

Revisado por:

Autorizado por:
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FORMATO DE ESPECIFICACIONES PARA LA CARNE

ESPECIFICACIONES PARA LA CARNE

CARNE QUE INGRESA

Tipo de carne Fecha de ingreso
Empresa Hora de ingreso
proveedora
Registro sanitario Cantidad (Kg)
ESTADO DE LA CARNE
Color | | Olor | | Consistencia | |  pH
OTRAS ESPECIFICACIONES DEL ESTADO DE LA Sl NO

Alteraciones en el color de la carne

Alteraciones del color de la grasa

Olores andmalos en la carne

Carne pegajosa

CLASIFICACION DE LA CARNE

Normal: | s1 ] | NO |

Otras observaciones:

APROBADO O Firma del Gerente de
Control de Calidad
RECHAZADO O Firma del Inspector de
Control de Calidad
Valido desde:
| Proxima revision: | Dd/mm/aa | Modificacion nimero:. | # 000
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ANEXO 14

REGISTRO DE PRIMERAS ENTRADAS — PRIMERAS SALIDAS (PEPS)

BAVARIA DELIKATESSEN

REGISTRO DE PRIMERAS ENTRADAS — PRIMERAS SALIDAS (PEPS)

Fecha de ingreso:

Materia prima:

# Lote del Fabricante:

# Lote B. Delikatessen:

Proveedor:

Cantidad

Fecha de fabricacion

Fecha de vencimiento

Fecha de inspeccion:

Fecha de re-inspeccion:

Fecha de salida:

Existencia:

Observaciones:

Firma del Inspector

Jefe de Produccion

PESAJE DE MATERIA PRIMA

Nombre completo de M.P.:

NUm. lote fab:

Nombre del producto a fabricar :

Peso neto:

Firma de la persona que peso:
Firma de la persona que verifico:

Fecha de pesado:

No. De Lote Bavatria:

Fecha Exp.:

de

de 20
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ANEXO 15
FORMATO PARA EL RECHAZO DE ENVASES NO CONFORMES

MAM
7 gﬁ{fg}‘msm RECHAZO DE ENVASES NO CONFORMES
Fecha: Hora:
Tipo de insumo: Numero de lote:
APLICA
INCONFORMIDADES DETECTADAS NO S

Dafios en el embalaje:

Roturas

Abolladuras con exposicion de contenido

Pesos incorrectos

Fecha de caducidad ya vencida

Ausencia del niumero de lote

Faltante de contenido

DICTAMEN

Devolver al proveedor O

Destruir el insumo O

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Responsable de la Bodega de Insumos
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INSPECCION DE MATERIAL PARA ENVASADO

REGISTRO DE INSPECCION
(MATERIAL PARA ENVASADO)

INFORMACION SOBRE EL LOTE

Propietario o consignatario:

Nombre:

Direccion:

Ubicacion del lote:

Fabricado por:

Nombre del fabricante del lote:

Direccién del fabricante del lote:

Transporte (tipo y duracion):

Fecha de llegada: | Nimero de empaques:

Numero de envases por empaque:

Producto: nombre comercial, y nombre comun (incluida la forma de
presentacion si procede):

Envasado secundario: Tipo y tamano del envase:

Lotes identificados con distintos cddigos (incluido el niamero de cajas por
codigo si se conoce):

Interpretacion del cédigo (si se conoce):

Firma del Inspector de Control
de Calidad
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BALANCE DE MASA PARA EL PROCESO DE FABRICACION DE

Se realiza un balance desde atras hacia delante, empezando a partir de la
cantidad que se desea producir por lote de producto.

Etapa 020

Etapa 019

Etapa 018

Etapa 017

Etapa 016

ANEXO 16

MORTADELAS TIPO ALEMAN

A

-

Carne = 100 kg

PRODUCTO
TERMINADO

B

i

Carne =100 kg

A

—_— ]

Carne =100 kg

REFRIGERACION

B

-

Carne = 100 kg

A

_—

Carne = 100 kg

ENFRIAMIENTO

B

R

Carne =100 kg

AL ESCALDADO | B o
Carne = 100 kg Carne =100 kg
A EMPACADO B .

Carne = 100 kg

Carne =100 kg
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Etapa 015

A

—_—

Came = 102.040816 kg

REBANADO

B

— -~

Came = 100 kg

R

i
Recirculado = 2.040816 kg

Etapa 014
4-A ENFRIAMIENTO 4-8
Carne = 102.040816 kg Carne = 102.040816 kg
Etapa 013
A B
—= ESCALDADO =
Carne = 102.040816 kg Carne = 102.040816 kg
Etapa 012
A EMBUTIDO B
Carne = 102.040816 kg Carne = 102.040816 kg
Etapa 011
A BOLEADO B
Carne = 102.040816 kg Carne = 102.040816 kg
Emulsionante _ W
Etapa 010 = 1.052674 kg
A B
—= EMULSIONADO =
Carne = 87.722835 kg l Carne = 102.040816 kg
C
Hielo triturado
= 13.2653061 kg
A+C+W=B W =0.012 A C=0.13B

Sustituyendo W y C resulta:

A+0.13B+0.012A=8B
1.012A=B-0.13B

087B
A_1.D12

1.012

A = 87.722835 kg
C =0.13 * 102.040816 kg = 13.2653061 kg
D = 0.012*87.722835 kg

D = 1.052674 kg

Az (0.67)(102.040816 ka)
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Etapa 09

. Hielo = 8.77 kg
Tocino salado
= 20.288087 kg c
XF4875% g Z  Fosfatos = 0.263168 kg
Kroan= 95.125 % =263 g
Y ¥ Y
.| PICADO-MEZCLADO D .. Pasta carnica =
A = 58.399305 kg 2° ETAPA _ 87.722835 kg
Xeu = 0.86 % Xeu= 1.7 %
Xiome=99.14 % Xeesenes= 0.3 %
Xroans= 22 %
Xeame= 66 %
Humedad aportada por el
hielo=10%

Nota: El Hielo total usado en las etapas 9 y 10 suman 13.265 kg + 8.77 kg
= 22.035 kg, a esto le sumamos un exceso prudencial de 7.965 kg, lo cual da
una suma total de 30 kg de Hielo a utilizar.

Balance para la carne

AXA, . .=DX2... Z=0.003D H=0.10D
Z=0.003*87.722835kg ~ H =0.10%87.722835 kg
Z=0.263168kg=263g H=8.7722835 kg

A: Dx EEFI'IE

X~
Carne
_ 87.722835 kg*0 .66
B 0.9914
Encontrando la corriente B:
B=D-A-C-/
B=87.722835 kg — 58.399305 kg — 8.772283 kg — 0.263168 kg
B=20.288079 kg

Balance para la sal

‘&"-Xgal +BX gal +Gxgal +ZX§&I :DX gal
Reduciendo resulta:

A}(gal +BX %ﬂ] :Dxﬁgal

BXE&I:DXSE[I -AXza

BXsz, = 1.491288 kg — 0.502234 kg
BXS, = 0.989054 kg

g 0989004 kg
sl - B

=58.399305 kg
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= 0989054 kg
sal ~ 20288079 kg
X2, = 0.0487505 = 4.875 %

Etapa 08

Especias = 0.233597 kg =

233 g

G E  Aztcar=0.251117 kg
=251g
¥ ¥
=.| PICADO-MEZCLADO A .. Pasta carnica =
F=57.914591 kg 1° ETAPA 58.399305 kg
A 0
Xéa = 0.867 % Xea=0.86 %
Xioa= 99.133 % Xhiw= 043 %
camica x;p2d35= 0.4 %

X2 =98.31%

camica

Balance general

F+G+E=A E = 0.0043 A G =0.004 A
F=FA-E-G E = 0.0043*58.399305 kg G = 0.004*58.399305 kg
E=0.251117 kg = 251 g G = 0.233597 kg = 233 g

F = 58.399305 kg — 0.251117 kg — 0.233597 kg
F =57.914591 kg

Balance de componentes para la sal

Fxgal :A'}i:gﬂl
AX
Xe= o
08.399305 kg * 0.0086
F = = = a
E 57612507k 0.00867=0.867 %
Etapa 07
G Grasa de cerdo
= 6.949750 kg
|
Carne F Pastacarnica =57.914591 kg

—— = MOLIDO EN PASTA
| =39.381923 kg

X.=0.80% i X',=0.867 %
Xeam= 99.2 % ) | Xewm= 12 %
°°°° Piel de cerdo J = 11.582918 kg X, =20%
X.=16% X...=67.133 %
X, =984 %
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Balance general

I+G+J=F G=012F J=0.20F
I=F-G-J G =0.12*57.914591 kg J =0.20*57.914591 kg
G =6.949750 kg J =11.582918 kg

| = 57.914591 kg — 6.949750 kg — 11.582918 kg = 39.381923 kg
Composicion en |

IX:SE|+JX§E|:FX53[J

IXsa =FXza — JX5q

XL, = [(57.914591 kg)(0.00867)] — [(11.582918 kg)(0.016)]
Xk, = 0.316792 kg

0316792 kg
Zal ™ |
0316792 kg 0.0080 = 0.80°%
p— = . = . (1]
=al" 30.381923 kg
Etapa 06
Mezcla de curacién
=13 kg
L Nitrato de sodio = 500 ppm
Nitrito de sodio = 200 ppm
Y Sal (NaCl) = 500 g
K CURADO I Came cl.lrada =39.381923 kg
Carne = 39.066867 kg i,w: 09',302’@
cane = & /o
ML . . Nitrato de sodio = 250 ppm
Mezcla de curacion Nitrito de sodio = 150 ppm
=12.68 kg

Balance general

K+L=M+I

Balance de componentes para la corriente K
K L _pyl M

KXCE.FI‘IE-'_LXCEFHE_lX +Mxﬂarne

Carne

XEﬂFHE: 1 1 KIELE[FI‘IE: D' Xgarne =
K=Ix!

Carne

K = (39.381923 kg) (0.992) = 39.066867 kg

m= Mg soluto
ppm= kg disolvente
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mgsoluto = kg disolvente x ppm

mg NaNO; = (39.066867 kg) (250 mg/kg) = 9766.71mg = 9.76671 g
mg NaNO, = (39.066867 kg) (150 mg/kg) = 5860.03 mg = 5.86003 ¢
Sal (NaCl) = (0.008) (39.066867 kg) = 0.3125 Kg ~ 312 g

Cantidad total de sales transferidas a la mezcla de curacion:
(9.76671 g + 5.86003 g + 312 g) = 327.62674 g = 0.32762674 kg salmuera

! 032762674 kg
salmuera™ 20 NRRSRT kg

Balance de masa para la mezcla de curacién
1 |
L= ﬁ{lx[}arne}

1
L= 3 (39.066867 Kg)(0.992)=1291 =13 kg

=0.00838 = 0.0084 =0.84%

K+L=1+M
M=K+L-|
M = 39.066867 kg + 13 kg — 39.381923 kg = 12.684944 ~ 12.68 kg

Balance de masa para la linea de la carne de cerdo

Etapa 05
A . TROCEADO | B o~
Carne = 39.066867 kg Carne = 39.066867 kg
Etapa 04
A . B
— =  REFRIGERACION [—— —*=
Carne = 39.066867 kg Carne = 39.066867 kg
Etapa 03
A . B
— | PRE-REFRIGERACION [— =
Carne = 39.066867 kg Carne = 39.066867 kg
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Etapa 02

A B

—= RECORTE =

Carne = 51403772 kg Carne = 39.066867 kg

C—-—-

Pellejos = 12.336905 Kg

Balance general

A =B + C (Ecuacién 1)
C =0.24 A (Ecuacion 2)
Sustituyendo la ecuacion 2 en la ecuacion 1 resulta:

A=B+0.24A
B=0.76 A

100

B=100

*0.76 A

Simplificando

B:EA

25
A= EB

_ 25"39.066867 kg

19
C=0.24A

C = 0.24 x 51.403772 kg = 12.336905 kg

=51.403772kg

Etapa 01
A . B
— ™| PRE-REFRIGERACION | — ™
Carne = 51403772 kg Carne = 51.403772 kg

Balance para la linea de la grasa de cerdo

Etapa 04

A B

I TROCEADO ——

Grasa de cerdo = 6.949750 kg Grasa de cerdo = 6.949750 kg
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Etapa 03’

A

_—

Grasa de cerdo = 6.949750 kg

REFRIGERACION

B

—

Grasa de cerdo = 6.949750 kg

PRE-REFRIGERACION

B

—

Grasa de cerdo = 6.949750 kg

Etapa 02
A
—
Grasa de cerdo = 6.949750 kg
Etapa 01
A
—

Grasa de cerdo = 6.949750 kg

RECEPCION

B

-
Grasa de cerdo = 6.949750 kg

Tratamiento de la piel de cerdo

Etapa: Sub. E. 02-a

Mezcla de curacidn

J=11582918 kg
=16 %

=3 8 litros
L MNitrato de sodio = 500 ppm
Mitrito de sodio = 200 ppm
¥ Sal (NaCl) =500 g
K : J
— = CURACION DE PIEL
Fiel = 11387581 kg

M

Y

Mezcla cle curacion

=36
Balance para la variable K

K L —
KxPelIeju:us+I—XPellejns_‘prellejns
K _ L _ i —
xF‘eIIeju:us =1 1 X - D- xF‘eIIeju:us -

Pellejos
— el
|""T‘Z_J‘)(F'Ellnaju:u5

1 litros

| M
+ MxF‘elleju:us

0

K= 98.4 %
MNitrato de sodio = 250 ppm
MNitrito de sodio = 150 ppm

K = (11.582918 kg) (0.984) = 11.397591 kg ~ 11.4 kg

Balance para la corriente L

1
L= 2 (K

L = (1/3) (11.4 kg) = 3.8 litros (Aqui se disuelven eltotal de sales para hacer la

mezcla de curacion).

M=K+L+J

M =11.4 kg(1 litro/1kg) + 3.8 litros — 11.582918 kg (1 litro/1kg) = 3.61 litros
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Célculos de dosificacion para hacer la mezcla de curacién de L
mg NaNO; = (11.4 Kg) (250 ppm) = 2 850 mg = 2.850 g

mg NaNO; = (11.4 Kg) (500 ppm) =5 700 mg = 5.700 g

Sal (NaCl) = (0.016) (11.582918 kg) = 0.185326 kg = 185.3 g
Salmuera presente = (2.850 g + 5.700 g + 185.3 g) =193.85 g

Balance paralalinea del tocino

Etapa 07"
A B
— = ENFRIAMIENTO =
Tocino salado Tocino salado
= 20.288087 kg =20.288087 kg
Etapa 06"
~ A . EscADADO | B
Tocino salade Tocino salado
= 20.288087 kg =20.288087 kg
Etapa 05"
A SALADO B
Tocino = 19.299042 kg Tocino salado
. i = 20.288087 kg
Sal = 0.989044 kg X =4.875 %

X 95.125 %
Balance general
A=B+C

Balance para la sal
C=BX:,

C = (20.6060168 kg) (0.04875) = 1.004543319 kg
Balance para el tocino
A= Bx?ndnu

A = (20.6060168 kg) (0.95125) = 19.60147348 kg
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Etapa 04"

Etapa 03"

Etapa 02"

Etapa 01"

A

-

Tocino =19.299042 kg

TROCEADO
EN CUBITOS

B

—

Tocino = 19.299042 kg

A

—_— ]

REFRIGERACION

B

— -

Tocino = 19.299042 kg

Tocino = 19.299042 kg

A

-

Tocino =19.299042 kg

PRE-REFRIGERACION

B

— -

Tocino = 19.299042 kg

A

S ———

Tocino =19.299042 kg

RECEPCION

B

— -

Tocino = 19.299042 kg
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BALANCE DE ENERGIA PARA EL PROCESO DE FABRICACION DE
MORTADELAS TIPO ALEMAN

Escaldado para el tocino

Etapa 06”
Datos del agua Datos del tocino salado
Masa (Magua) = ? Masa (Miocino) = 20.288087 kg
Cp agua = 4.183 kJ/kg-K Cp tocino = 3-43 kJ/kg-K
Tinicial = 25 °C = 298.15 K Tinicial =5 °C = 278.15 K
Tfina| =80°C =353.15K Tﬁna| =80 °C =353.15 K

maguacp agu aﬂ"Tagua: mtn:u:i no t-"|:| to .:in.:.ﬂTt.:. cino

_ mt.:. cino Cp tncinniTtDcinn
agua

m
t:pu agu aﬂ"Tag ua

20.288087 I(QK3.43%K[353.15 K-278.15 K)
4.183%! (353.15 K-298.15 K)

magua:

Magua = 22.685373 kg

Tiempo de calentamiento para el agua en el escaldado

Las mediciones experimentales dan en promedio 21 minutos para que el agua
alcance la temperatura de escaldado mas 3 minutos para que el tocino se

escalde, danto un tiempo total de escaldado de 24 minutos.

El costo de mantener encendido el quemador de gas al precio actual de de 15
centavos de dolar por cada hora. Por tanto el costo energético de escaldar el

tocino es:
24 min = 0.4 horas
0.4 horas * 0.15 délar/hora = 0.06 dolares
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Enfriamiento para el tocino
Etapa 07”

Datos del tocino salado

Datos del agua

El cuerpo més caliente cede energia
térmica, el tocino ha disminuido su
tempertura de 80 °C a 30 °C.

Masa (Miocino) = 20.288087 kg
Cp tocino = 3.43 kJ/kg-K

Tinicias = 80 °C = 353.15 K
Tmedio finat = 30 °C = 303.15 K

El cuerpo mas frio absorbe Ila
energia térmica, el agua fria ha
aumentado su temperatura de 25 °C
hasta 30 °C.

Masa (Magua) = ?

Cp agua = 4.183 kJ/kg'K

Tinicial =25°C=298.15K

Tmedio final = 30 °C = 303.15 K

_ mt.:. cino Cp tl:ucinl:uil'*TtI:n:inl:u

P
qua /
Cp aguaJ"Tagua

20.288087 kgx3.43%x(353.15 K-303.15K)

magua:

Balance energético

4.183%! (303.15 K-298.15 K)

Tocino

agua

El cuerpo més caliente cede energia
térmica, el tocino ha disminuido su
tempertura de 80 °C a 30 °C.

Masa (Miocino) = 20.288087 kg
Cp tocino = 3.43 kJ/kgK

Tinicia = 80 °C = 353.15 K
Tmedio final = 30 °C = 303.15 K

Qtocino =M CpAT

Qrocino = 20.288087 kg x 3.43
kJ/kg -K x 50K

QTocino = 3 479.406 kJ

El cuerpo mas frio absorbe Ila
energia térmica, el agua fria ha
aumentado su temperatura de 25 °C
hasta 30 °C.

Masa (Magua) = 166.3594 kg
Cp agua = 4.183 kJ/kg-K

Tinicias = 25 °C = 298.15 K
Tmedio finat = 30 °C = 303.15 K

Qagua = M CpAT

Qagua = 166.3594 kg x 4.183 kJ/kg'K
x 5K

Qagua = 3 479.406 kJ
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Escaldado para el embutido
Etapa 013

En esta etapa, la masa ya embutida se lleva a un proceso de escaldado la cual
se detendra cuando la temperatura exterior de los embutidos alcancen en el
exterior 85 °C y en el interior los 69 °C. El tiempo de escaldado requerido es de

30 min.

Datos del embutido

Datos del agua

Masa (Membutido) = 102.0408 kg
Cp embutido = 3.60 kJ/kg-K

Tinicial = 25 °C = 298.15 K
Tmedio final = 85 °C = 358.15 K

Masa (Magua) = ?

Cp agua = 4.183 kJ/kg-K

Tinicial = 25 °C = 298.15 K
Tmedio final = 85 °C = 358.15 K

maguacp aguaﬂ"—l—agua: memhutidacp embutidaiﬂ_emhutida

_ membutiducp emhutidniﬂ_embutidn

magua_

Cp agu aﬂ"Tag ua

102 0408 kQKS.EDk;—‘_JKKGEBJS K-298 15 K)

m

agua

Magua = 87.819 kg

Balance energético

4.183%:1 (358.15 K298 15 K)

Embutido

agua

Masa (Membutido) = 102.0408 kg
Cp embutido = 3.60 kJ/kg-K

Tinicial = 25 °C = 298.15 K
Tmedio final = 85 °C = 358.15 K

Qembutido = M CpAT

Qembut. = 102.0408 kg x 3.60
kJ/kg -K x60 K

Qembutido = 22 040.81 kJ

Masa (Magua) = 87.819 kg

Cp agua = 4.183 kJ/kg-K

Tiniciat = 25 °C = 298.15 K
Tmedio final = 85 °C = 358.15 K

Qagua = M CpAT

Qagua = 87.819 kg x 4.183 kJ/kg-K x
60 K

Qagua =22 040.81 kJ

Costo de escaldado para esta etapa:
30 min = 0.5 horas

0.5 horas * 0.15 délar/hora = 0.075 = 0.08 délares
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Tiempo de enfriamiento del agua escaldada (Etapa 013)

Usando la ley de enfriamiento de Newton:

dT

5 =K T-Ty)

Donde:

T: temperatura del cuerpo

Tm: temperatura del medio

T: tiempo

k: constante de variacion de temperatura

A partir de datos experimentales se sabe: to =0; Tm=85°Cy parat=34min; T

= 58 °C.
PR
= _ Kk dt

EﬁTTri =_kt+C,
T [

T- Tm — E-kt+C--
T-T,=e*eb ;e%=C.
T-T,=Ce™

| T=T,+Ce™ |Ecuacion (1)

Para las condiciones to =0; T =85 °C

85 =30+ C e+
85=30+C
C=85-30=55

Sustituyendo en la ecuacion 1 resulta:
T =230+ 55 e Ecuacion (2)
Para las condiciones t = 34 min; T =58 °C.

58 =30 + 55 g3
58 = 30 + 55 g3

28-30 —
9'34“:?:[].5[]909[]9[]9[]
e-3%=0 5090908090

In e **=In 0.5090909080

k= 0 _509[]394[]9[]90 =0.019856725
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El agua contenida en el recipiente de escaldado tardara 139 minutos antes de
ser utilizada nuevamente, entonces su temperatura T al tiempo de espera sera:

T =130 + 55 o-0019856725°139
1T=3348°C

Nota: esta agua enfriada se volvera a usar para la etapa 017 de escaldado.

Enfriamiento de la masa embutida
Etapa 014

Datos del embutido

Datos del agua

El cuerpo mas caliente cede energia
térmica, el tocino ha disminuido su
tempertura de 85 °C a 30 °C.

Masa (Memputido) = 102.0408 kg
Cp embutido = 3.60 kJ/kg-K

Tiniciat = 85 °C = 358.15 K
Tmedio finat = 30 °C = 303.15 K

El cuerpo mas frio absorbe la
energia térmica, el agua fria ha
aumentado su temperatura de 25 °C
hasta 30 °C.

Masa (Magua) = ?

Cp agua = 4.183 kJ/kg-K

Tiniciat = 25 °C = 298.15 K
Tmedio finas = 30 °C = 303.15 K

maguacp aguaﬂ"—ragua: memhutidacp embutidaﬂ"Temhutida

m :membutiducp embutidnﬂ"TembutidD
aaua Cp aguaﬂ"Tagua
102.0408 kgx3.60£—fﬁx(35a_15 K-30315K)
m

agua

Magua = 966.0090 kg ~ 966 kg

4.183%:1 (30315 K-298.15 K)
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Balance energético

Masa embutida

agua

El cuerpo mas caliente cede energia
térmica, el embutido ha disminuido
su tempertura de 85 °C a 30 °C.

Masa (Membutido) = 102.0408 kg
Cp embutido = 3.60 kJ/kg-K

Tinicial = 85 °C = 358.15 K
Tmedio finat = 30 °C = 303.15 K

Qembutido = M CpAT
Qembut. 102.0408 kg x 3.60

kJ/kg -K x55 K
Qembutido = 20 204.0784 kJ
Qembutidozzo 204 kJ

El cuerpo mas frio absorbe la
energia térmica, el agua fria ha
aumentado su temperatura de 25 °C
hasta 30 °C.

Masa (Magua) = 168.9692 kg
Cp agua = 4.183 kJ/kg-K

Tiniciat = 25 °C = 298.15 K
Tmedio final = 30 °C = 303.15 K

Qagua = M CpAT

Qagua = 966. kg x 4.183 kJ/kg-K x5 K
Qagua = 20 203.89 kJ

Qagua~20 204 kJ

Tiempo de enfriamiento del embutido
En donde

T: temperatura final
To:temperatura del embutido
Tm: temperatura del medio final
t: tiempo

dT

dt

jl'_
Tp

=k(T-T,,), integrando:

3
=—kf dt
o

dT
T—T,

Para un tiempo inicial igual a cero, la temperatura del sistema es igual a la
temperatura del cuerpo, por tanto las condiciones de frontera son:t=0 ;

T= To.
InIT-TmI%: - k[l
INIT-T, |-INTy - T, | = - k(t-0)

T-T,

T,-T. =kt

In

T-T,

_ okt
TooT,  ©
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T-T,=(T,-T,) gkt
T=T,+ (T, —Tm]E'kt
T =Ty, + (Tg- Ty )e™ Ecuacion 1

Esta ecuacion denota la temperatura a la que el cuerpo se ha enfriado en
funcién del tiempo transcurrido.

Dado que k=0.019856725 min™ entonces,

T() =T, + (T,- T, )e-(0.019856725 min~jt Ecuacion 2
m m

Para un tiempo de 60 minutos, Ty, = 30 °C, To = 85 °C resulta

T =T, + (Te-T,) o-(0.019856725 min™ }t

T(30) = 30 °C+(85 °C - 30 °C) o-(0.019856725 min™)+60 min

T(30) =46.7 °C

Esta temperatura final hace manejable el embutido para la etapa de rebanado.

Etapa 017
Escaldado

Requerimientos de agua

Datos del embutido Datos del agua
Masa (Magua) = ?
Masa (Mmortadela) = 100 kg Cp agua = 4.183 kJ/kg-K
Cp mortadela = 3.60 kJ/kg-K Tinicias = 30 °C = 300.15 K
Tinicial ambiente = 37 °C = 310.15 K Tmedio final = 80 °C = 353.15 K
Tmedio final — 80 °C =353.15K

m C

agua paguaﬂ"Tagua: I'I'II:II'tﬂdE-'lﬂ.Cp murtadelaﬂ"—rmnrtadela

m

m-:urtadelacp mDrtadeIaﬂ"TmDrtadelﬂ
magua_

C

p aguaﬂTagua
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100 kgKS.ED%K[353.15 K-310.15 K)

magua:

Magua = 69.8244 ~ 70kg
Costo de escaldado para esta etapa:

17 min = 0.2833 horas

4.183&—1{! (353.15 K-300.15 K)

0.2833 horas * 0.15 dolar/hora = 0.0425 ~ 0.04 dé6lares

Balance energético

Embutido

agua

Masa (Membutido) = 100 kg

Cp embutido = 3.60 kJ/kg-K
Tiniciat = 37 °C = 310.15 K
Tmedio final = 80 °C = 353.15 K

Qembutido = M CpAT

Qembut. = 100 kg x 3.60 kJ/kg -K  x
43 K

Qembutido = 15 480 kJ

Masa (Magua) = 70 kg

Cp agua = 4.183 kJ/kg-K

Tinicias = 30 °C = 300.15 K
Tmedio finas = 80 °C = 353.15 K

Qagua = M CpAT

Qagua = 69.8244 kg x 4.183 kJ/kgK %
53 K

Qagua = 15 479.99 kJ ~ 15 480 kJ

Enfriamiento de mortadelas
Etapa 018

Datos del embutido

Datos del agua

El cuerpo més caliente cede energia
térmica, el tocino ha disminuido su
tempertura de 80 °C a 30 °C.

Masa (Membutido) = 100 kg

Cp embutido = 3.60 kJ/kgK
Tinicial = 80 °C = 353.15 K
Tmedio final = 30 °C = 303.15 K

El cuerpo mas frio absorbe Ila
energia térmica, el agua fria ha
aumentado su temperatura de 25 °C
hasta 30 °C.

Masa (Magua) = ?

Cp agua = 4183 kJ/kgK

Tinicias = 25 °C = 298.15 K
Tmedio final = 30 °C = 303.15 K
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maguacp aguaﬂ"—ragua: ml‘l‘lDI‘tﬂdElEl[:p mu:urtadelaﬂ"—rmurtadela

m C AT

m — mortadela~p mortadela mortadela
aoue Cp aguaﬂ"—l—agua
100 kQKS.EDk;—‘_JKK(353.15 K-30315K)
m

agua

Magua = 860.6263 kg

Tiempo de enfriamiento

Usando la ecuacion 2:
T =T, +(Ty-T.) o-(0.019856725 min” it
m m

4.183%x (303.15 K-298.15 K)

T(f) = 30°C +(80 °C — 30 °C) e-(0.019856725 minTjt

T(80) = 30 °C+ 50 g-(0.019856725 min”"}a0

T =40 °C, tiempo de enfriamiento = 80 min

Balance de energia

Mortadelas

agua

El cuerpo mas caliente cede energia
térmica, la mortadela ha disminuido
su tempertura de 80 °C a 30 °C.

Masa (Mmortadela) = 100 kg

Cp mortadela = 3.60 kJ/kg-K
Tmortadela = 80 °C = 353.15 K
Tmedio final = 30 °C = 303.15 K

Qmortadela = M CpAT

Qmortadela = 100 kg x 3.60 kJ/kg -K
x50 K

Qmortadela = 18 000 kJ

El cuerpo mas frio absorbe la
energia térmica, el agua fria ha
aumentado su temperatura de 25 °C
hasta 30 °C.

Masa (Magua) = 860.62 kg

Cp agua = 4.183 kJ/kg-K

Tiniciat = 25 °C = 298.15 K
Tmedio final = 30 °C = 303.15 K

Qagua = M CpAT

Qagua = 860.6263 kg x 4.183 kJ/kg'K
x5 K

Qagua = 17 999.99906 kJ

Qaguazl8 OOO kJ
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ANEXO 17

FORMATOS DE CONTROL PARA EL PROCESO
DE PRODUCCION DE MORTADELAS DE TIPO
ALEMAN
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FORMATOS DE CONTROL PARA LA LiNI,EA DE LA CARNE DE
CERDO EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE MORTADELAS
TIPO ALEMAN
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: RECEPCION

Tipo de carne Fecha de ingreso
Empresa Hora de ingreso
proveedora
Registro sanitario Cantidad (Kg)
ESTADO DE LA CARNE
Color | | Olor | | Consistencia | | pH

OTRAS ESPECIFICACIONES DEL ESTADO DE LA CARNE QUE
INGRESA

Sl

NO

Alteraciones en el color de la carne

Alteraciones del color de la grasa

Humedad excesiva de la carne

Humedad reducida de la carne

Maduracion deficiente

Olores andmalos en la carne

Presencia de triquinas, especialmente en la region del diafragma

Carne pegajosa

Otras observaciones:

APROBADO O Firma del Gerente de
Control de Calidad
RECHAZADO O Firma del Inspector de
Control de Calidad
Valido desde:
Préxima Dd/mm/aa | Modificacién nimero: | # 000
revision:
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FICHA DE CONTROL
ESTADO DE ESPERA

Materia Carne | Empresa Fecha de ingreso
prima de proveedora
cerdo
# lote Registro Hora de ingreso
sanitario
Tiempo Dia # Hora de salida
max. de o tiempo
cuarentena transcurrido
(dias)
Parametros a Estandar Si No Dato registrado
evaluar establecido
Temperatura 3°C
pH 6.0-6.5
DICTAMEN
ACEPTADO a RECHAZADO []
Fecha de emision DIMM/AA Hora de emisién del HH:Min

del dictamen

dictamen

Firma del Gerente de Control de

Calidad

Firma del Inspector de Control de

Calidad
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: RECORTE Y DESPIECE

Pardmetros a evaluar Estandar Si No Dato
establecido registrado
Temperatura inicial 3°C
Temperatura final 10°C - 12°C
pH 6.0-6.5
PDM* Libre de metales
Carne obtenida (Kg): # Lote asignado:
Huesos (Kg): # Lote asignado:
Pellejos (Kg): # Lote asignado
DICTAMEN
Se acepta [ Serechaza [
Fecha de emision del DD/MM/AA Hora HH:00 Min
dictamen

Firma del Gerente de Control de Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad

*PDM: Prueba de Deteccion de Metales
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FICHA DE CONTROL

ETAPA: PRE — REFRIGERACION

Proceso prod. Mortadela Cantidad
Materia prima Carne de Cerdo Fecha de ingreso
Empresa prov. Fecha de actual
Hora # Lote Temperatura pH Actividad del agua

Firma del Inspector de Control de Calidad

FICHA DE CONTROL

ETAPA: REFRIGERACION

Proceso prod. Mortadela Cantidad
Materia prima Carne de cerdo Fecha de ingreso
Empresa prov. Fecha de actual
Hora # Lote Temperatura pH Actividad del agua

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: TROCEADO

Proceso prod. Mortadelas Cantidad
Materia prima Carne de cerdo Fecha
Tamafio estdndar | 4—-5cm Hora
# Lote # Lote
NUm. muestra Tamafio registrado NUm. muestra Tamafio registrado
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
Tamafio promedio (cm): Tamafio promedio (cm):

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: CURACION

Proceso productivo Mortadelas # Lote
Materia prima Carne de cerdo Fecha
Cantidad Hora
Pardmetros a evaluar
Tiempo de Tiempo
Parametro volteo de la Teorgp. pH de Si | No 2
carne curacion T
Estandar | .42 24 horas 3°C 5.4-5.8 o
requerido
#Inspeccio- S
nes
1 R
2 E
3 G
4 I
5 S
6 T
7 R
A
8
D
9 )
10 S
Promedio

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: CURACION

Proceso
productivo

Fecha

Hora

# Lote

Mezcla de
curacion

Parametros a evaluar

Materia prima

Concentracion

Dato registrado

presente
Sal (NaCl) 500 g
Nitrito sédico 200 ppm
Nitrato sodico 500 ppm

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Responsable de la Bodega de

Aditivos
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FORMATOS DE CONTROL BPM PARA LA LINEA DE LA GRASA
DE CERDO EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE
MORTADELAS TIPO ALEMAN
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FICHA DE CONTROL

ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA

ETAPA: RECEPCION

Materia prima Grasa de cerdo Fecha de ingreso
Proveedor Hora de ingreso
Registro sanitario Cantidad

ESTADO DE LA GRASA DE CERDO

Color | | Olor | | Consistencia |

| pH

Otras especificaciones del estado de la grasa de No | Si
cerdo que ingresa

Observaciones

Alteraciones en el color

Olores andmalos

Presencia de triquinas

DICTAMEN

Aprobado () Rechazado ()

Firma del Gerente de Control de Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: ESTADO DE ESPERA

Materia Grasa | Empresa Fecha de ingreso
prima de proveedora
cerdo
# lote Registro Hora de ingreso
sanitario
Tiempo Dia # Hora de salida
max. de o tiempo
cuarentena transcurrido
(dias)
Parametros a Estandar Si No Dato registrado
evaluar establecido
Temperatura 3°C
pH 6.0-6.5
DICTAMEN
ACEPTADO a RECHAZADO []
Fecha de emision DIMM/AA Hora de emisién del HH:Min

del dictamen

dictamen

Firma del Gerente de Control de

Calidad

Firma del Inspector de Control de

Calidad
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FICHA DE CONTROL Y REGISTRO
ETAPA: PRE-REFRIGERACION

DATOS
Proc. productivo Mortadelas Fecha de ingreso
Materia prima Grasa de cerdo Fecha de hoy
Empresa prov.
REGISTRO
Hora # lote Temperatura pH Actividad del agua

Firma del Inspector de Control de Calidad.
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FICHA DE CONTROL Y REGISTRO
ETAPA: REFRIGERACION

DATOS
Proc. productivo Mortadelas Fecha de ingreso
Materia prima Grasa de cerdo Fecha de hoy
Empresa prov.
REGISTRO
Hora # lote Temperatura pH Actividad del agua

Firma del Inspector de Control de Calidad.

136



FICHA DE CONTROL
ETAPA: TROCEADO

Proceso prod.

Mortadelas

Tamarfo estandar

Materia prima Grasa de cerdo Fecha
Cantidad Hora
# Lote # Lote
NUm. muestra Tamaiio NUm. muestra Tamafio
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
Tamario promedio Tamaiio promedio
# Lote # Lote
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10

Tamafo promedio

Tamafio promedio

Firma del Inspector de Control de Calidad
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CONTROL DE PARAMETROS DE CALIDAD
LINEA DE LA GRASA DE CERDO

Linea de
produccion

Mortadelas Fecha MM/DD/AA

Hora:
# Lote:

Etapa de produccion: Recepcion

Parametros de calidad Si

No

Dato registrado

Temperatura de la carne =1 —4°C

Masa = 16.43 Kg

Tiempo = 10 min

Etapa de produccion: Pre-refrigeracion

Parametros de calidad Si

No

Dato registrado

Temperaturade lacarne= 1-4°C

Masa = 16.43 Kg

Tiempo = 1 dia

Etapa de produccion: Refrigeracion

Parametros de calidad Si

No

Dato registrado

Temperatura de la carne =-1a -15 °C

Masa = 16.43 Kg

Tiempo = 20 dias max.

Etapa de produccion: Troceado

Parametros de calidad Si

No

Dato registrado

Temperatura de la carne = 4 °C

Masa = 16.43 Kg

Tiempo = 15 min

DICTAMEN
Seacepta () Se rechaza

Firma del Gerente de Control de Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad
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PROGRAMA DE CONTROL BPM PARA LA LINEA DE
TRATAMIENTO DEL TOCINO EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE MORTADELAS
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: RECEPCION DEL TOCINO

Materia prima Tocino Cantidad

Empresa prov.

Fecha de ingreso

# Lote

Hora de ingreso

Parametros de evaluacion

Parametros

Estdndar requerido | Si | No | Dato registrado

Alteraciones en el color

Alteraciones en el olor

Consistencia normal

pH

Temperatura

PDM*

DICTAMEN

Aprobado [ Rechazado [ Cuarentena [

Firma del Gerente de Control de Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad

Proxima revision |

DD/MM/AA | Modificacion # # 000

*PDM: Prueba de Deteccion de Metales
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FICHA DE CONTROL

ESTADO DE CUARENTENA

Materia . Fecha de
orima Tocino # Lote ingreso
Cantidad Empresa I_—Iora de
proveedora ingreso
Tiempo .
(dias) (tIiDelrarll #0 Hora de la
maximo de transcurF;i do) inspeccion
cuarentena
Parametros de evaluacion
Parametros Estandar establecido Si No Dato
registrado
Temperatura 3°C
pH 6.0-6.5
DICTAMEN
Se acepta [ Serechaza [
Fecha de emision DIMM/ Hora de emisioén HH:Min

del dictamen

del dictamen

Firma del Gerente de Control de Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL

ETAPA DE PRE — REFRIGERACION

Proceso prod. Mortadelas # Lote
Materia prima Tocino Fecha de ingreso
Cantidad Fecha actual
Pardmetros de evaluacion
Hora # Lote Temperatura pH
Firma del Inspector de Control de Calidad:
FICHA DE CONTROL
ETAPA DE REFRIGERACION
Proceso prod. Mortadelas # Lote
Materia prima Tocino Fecha de ingreso
Cantidad Fecha actual
Parametros de evaluacion
Hora # Lote Temperatura pH

Firma del Inspector de Control de Calidad:
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: TROCEADO EN CUBITOS

Proceso Mortadelas Cantidad
Materia prima Tocino Fecha
Tamafo estandar 2—-3cm Hora
# Lote # Lote
No. muestra Tamafo No. muestra Tamafo
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9
10 10
Tamafio promedio: cm Tamafio promedio: cm

Firma del Inspector de Control de Calidad :

Nota: Use como instrumentos de medicion: una regla o un calibrador Vernier
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: SALADO DEL TOCINO

Proceso prod. Mortadelas # Lote

Materia prima Tocino Fecha

Cantidad Hora

Parametros a evaluar

Parametro Estandar requerido Si No Dato registrado
Temperatura 12 °C

Sal (NaCl) 7.%

Tocino 93 %

pH tocino 6.0~6.5

Firma del Inspector de Control de Calidad:

FICHA DE CONTROL
ETAPA: PRIMER ESCALDADO (TOCINO)

Proceso prod. Mortadelas # Lote
Materia prima Tocino Fecha
Cantidad Hora
Pardmetros a evaluar
Tiempo Temperatura Tiempo Temperatura

Nota: Detener el escaldado cuando la temperatura interna del embutido alcance 85 °C

Firma del Inspector de Control de Calidad:
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FORMATOS DE CONTROL BPM PARA LA LINEA DE PIEL DE
CERDO EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE MORTADELAS
TIPO ALEMAN
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ESPECIFICACIONES DE MATERIA PRIMA (PIEL)

Materia Prima PELLEJOS Fecha de ingreso
Empresa Hora de ingreso
proveedora
Registro sanitario Cantidad (Kg)
ESTADO DE LA PIEL
Color | | Olor | | Consistencia | | pH |
OTRAS ESPECIFICACIONES DEL ESTADO DE LOS Sl NO
PELLEJOS

Alteraciones en el color de los pellejos

Humedad excesiva de los pellejos

Humedad reducida de los pellejos

Olores anémalos en los pellejos

Presencia de triquinas

Pellejos pegajosos

Otras observaciones:

APROBADO O Firma del Gerente de
Control de Calidad
RECHAZADO Q Firma del Inspector de
Control de Calidad
Valido desde:
Préoxima Dd/mm/aa | Modificacién nimero: # 000
revision:
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FICHA DE CONTROL
ESTADO DE ESPERA

Materia Piel de Empresa Fecha de ingreso

prima cerdo proveedora

# lote Registro Hora de ingreso

sanitario

Tiempo Dia # Hora de salida

max. de o tiempo

cuarentena transcurrido

(dias)

Pardmetros a evaluar Estandar Si No Dato registrado
establecido

Temperatura 3°C

pH 6.0-6.5

DICTAMEN

ACEPTADO 0

RECHAZADO [

Fecha de emision
del dictamen

DD/MM/AA

Hora de emision del
dictamen

::
<
-}

Firma del Gerente de Control de Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL

ETAPA: RECORTE Y DESPIECE

Pardmetros a evaluar Estandar Si No Dato
establecido registrado

Temperatura inicial 3°C

Temperatura final 10°C -12°C

pH 6.0-6.5

PDM* Libre de metales

Piel de cerdo (Kg):

# Lote asignado:

DICTAMEN
Se acepta [J Se rechaza [
Fecha de emision del
dictamen DD/MM/AA Hora HH:-00 Min

Firma del Gerente de Control de Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad

*PDM: Prueba de Deteccion de Metales
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FICHA DE CONTROL
ETAPA DE PRE — REFRIGERACION
Proceso prod. Mortadela Cantidad
Materia prima Piel de cerdo Fecha de ingreso
Empresa prov.

Hora

Fecha de actual

# Lote

Temperatura

pH

Firma del Inspector de Control de Calidad

Proceso prod.

FICHA DE CONTROL

Mortadela

ETAPA: REFRIGERACION

Materia prima

Cantidad

Empresa prov.

Piel de cerdo

Fecha de ingreso

Hora

# Lote

Fecha de actual

Temperatura

pH

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: CURACION

Proceso productivo Mortadelas # Lote
Materia prima Piel de cerdo Fecha
Cantidad Hora
Parametros a evaluar
Tiempo de Temperatura Tiempo
Parametro volteo de la oC pH de Si | No |D
carne curacion A
Estandar | .43 24 horas 3°C 5.4-5.8 T
requerido o)
# S
Inspeccione
S R
1 E
2 G
3 |
4 S
S T
6 R
7 A
8 D
9 (@]
10 S
Promedio

Firma del Inspector de Control de Calidad
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FICHA DE CONTROL
ETAPA: CURACION

Proceso
productivo

Fecha

Hora

# Lote

Mortadelas

Materia prima: Composicién de la mezcla de curacidn

Parametros a evaluar

Materia prima

Concentracion

Dato registrado

presente
Sal (NaCl) 500 g
Nitrito sédico 200 ppm
Nitrato sodico 500 ppm

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Responsable de la Bodega de

Aditivos
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FORMATOS DE CONTROL BPM PARA LA LINEA PRINCIPAL EN
LA PRODUCCION DE MORTADELAS

152



FICHA DE CONTROL
ETAPA: MOLIDO EN PASTA

Fecha Hora
Materia prima 1 Carne de cerdo Cantidad
Materia prima 2 Grasa de cerdo Cantidad
Materia prima 3 Tocino de cerdo Cantidad
Materia prima 4 Piel de cerdo Cantidad
# Lote Mat. Prim. 1 Temp. de ingreso (°C)
# Lote Mat. Prim. 2 Temp. de ingreso (°C)
# Lote Mat. Prim. 3 Temp. de ingreso (°C)
# Lote Mat. Prim. 4 Temp. de ingreso (°C)
Parametros de procesamiento de la nueva masa cérnica
Parametro Estandar establecido Si | No Dato registrado
Temperatura del o o
ambiente de trabajo 20°C-22°C
Temperatura de salida de 4°C _7°C
la masa
Orden_ de adicion de Segn Manual BPM
materiales
PDM* Ningun metal
pH 5.8-6.3
Per;onal debidamente Segtin Manual BPM
vestido
Molln_o_en optimas Segun Manual BPM
condiciones
Nuevo # lote Segun Manual BPM
DICTAMEN
Cumple con las normas establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES
Continuar con el proceso O

Detener el proceso y ejecutar acciones correctivas O

Rechazar el lote producido O

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha | DD/MM/AA | Modificacién # 000

*PDM: Prueba de Deteccién de Metales

153



FICHA DE CONTROL
PRIMERA ETAPA DE PICADO - MEZCLADO

Fecha | | Hora |
Datos de la materia prima que entra.
Materia prima 1 Cantidad (Kg) Caédigo de identificacion
Pasta céarnica
Materia prima 2 Cantidad (Kg) Caédigo de identificacion
Especias
T ingreso (°C) de la materia prima 1 T ingreso (°C) de la materia prima 2

Pardmetros para la primera etapa de picado — mezclado

Pardmetros Estandar establecido Si No | Dato registrado
Tempere_ltura del ambiente 20 °C — 22 °C
de trabajo

Temperatura de salida de la 79C _ 10 °C
masa

pH 5.8-6.3
Orden_ de adicion de Seg(in Manual BPM
materiales

Molmp_en optimas Segun Manual BPM
condiciones

Per;onal debidamente Segin Manual BPM
vestido

Nuevo # lote Segun Manual BPM
DICTAMEN

Cumple con las normas establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES

Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar acciones correctivas

OO0

Rechazar el lote producido

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha | DD/MM/AA Modificacion # 000
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FICHA DE CONTROL
SEGUNDA ETAPA DE PICADO - MEZCLADO

Fecha

Hora

Materia prima 1

Materia prima 2

Materia prima 3

Materia prima 4

Pasta carnica

Tocino

Hielo triturado

Fosfatos

Cantidad (Kg)

Cantidad (KQ)

Cantidad (KQ)

Cantidad (g)

Cédigo de
identificacién o
# lote

Cédigo de
identificacion o #
lote

Cédigo de
identificacién o
# lote

Cédigo de
identificacién o
# lote

T ingreso (°C) de la

materia prima 1

T ingreso (°C) de la
materia prima 2

T ingreso (°C) de la

materia prima 3

T ingreso (°C) de la

materia prima 4

Pardmetros para la segunda etapa de picado — mezclado

Parametros

Estandar establecido Si

No

Dato registrado

Temperatura del ambiente de

X 20°C-22°C
trabajo
Temperatura de salida de la masa 9°C-11°C
pH 5.8-6.3

Orden de adicién de materiales

Segun Manual BPM

Fosfatos + Nitritos

Segun Manual BPM

Molino en éptimas condiciones

Segun Manual BPM

Personal debidamente vestido

Segun Manual BPM

Nuevo # lote

Segun Manual BPM

DICTAMEN

Cumple con las hormas establecidas

O

No cumple con las normas establecidas O

ACCIONES

Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar acciones

correctivas

Rechazar el lote producido

OO0

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha

| DD/MM/AA | Modificacion

# 000
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FICHA DE CONTROL
ETAPA DE EMULSIONADO

Fecha

Hora

Materia Prima

Cantidad (Kg) # Lote

T entrada (°C)

Pasta carnica

Parametros para la etapa de emulsionado

Parametros Estandar establecido | Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de trabajo 20°C-22°C

Temperatura de salida de la masa 9°C-11°C

pH 5.8—6.3

Cutter en 6ptimas condiciones

Segun Manual BPM

Personal debidamente vestido

Segun Manual BPM

Nuevo # lote Segun Manual BPM
DICTAMEN
Cumple con las normas establecidas O

No cumple con las normas establecidas O

ACCIONES

Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar acciones

correctivas

Rechazar el lote producido

OQ0O

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha |

DD/MM/AA | Modificacion

# 000
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FICHA DE CONTROL
ETAPA DE BOLEADO

Fecha

Hora

Materia Prima Cantidad (Kg) # Lote

T entrada (°C)

Pasta carnica

Parametros para la etapa de boleado

Parametros Estandar establecido | Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de trabajo 20°C-22°C

Temperatura de salida de la masa 11°C-15°C

pH 5.8—6.3

Personal debidamente vestido

Segun Manual BPM

Nuevo # lote

Segun Manual BPM

DICTAMEN

Cumple con las normas establecidas O

No cumple con.las normas
establecidas

O

ACCIONES

Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar-acciones

correctivas

Rechazar el lote producido

OO0

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha | DD/MM/AA | Modificacién

# 000
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FICHA DE CONTROL
ETAPA DE EMBUTIDO

Fecha Hora
Materia Prima Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
Pasta carnica
Insumo Cantidad # ldentificacion

Tripa celuldsica

Parametros para la etapa de embutido

Parametros Estandar establecido Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de o o
trabajo 20°C-22°C
Temperatura de salida de la masa 15°C-20°C
pH 5.8-6.3
Personal debidamente vestido Segun Manual BPM
Nuevo # lote Segun Manual BPM
Embutidora en dptimas condiciones Segun Manual BPM
Tripas de celulosa en buenas Segun Manual BPM
condiciones

Segun Manual

*

PDM BPMNingun metal
DICTAMEN

Cumple con las nhormas establecidas Q

No cumple con las normas O
establecidas

ACCIONES
Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar acciones
correctivas

OO0

Rechazar el lote producido

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha | DD/MM/AA | Modificacién

# 000

PDM*: Prueba de Deteccién de Metales
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FICHA DE CONTROL

ETAPA: SEGUNDO ESCALDADO

Fecha Hora
Prod. Semi-elab. Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
MORTADELA
Servicio Volumen (litros) Temperatura inicial (°C)

Agua caliente

Parametros para la etapa de escaldado

Parametros Estandar establecido Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de 28 °C — 30 °C
trabajo
Temperatura exterior final de los o
X 85 °C
embutidos
Temperatura interior final de los o
X 69 °C
embutidos
pH 5.8-6.3

Personal debidamente vestido

Segln Manual BPM

Embutidora en 6ptimas
condiciones

Segun Manual BPM

Numero de lote

Segln Manual BPM

DICTAMEN
Cumple con las normas establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES

Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar acciones

correctivas

Rechazar el lote producido

OO0

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha |

| Modificacion

# 000

159




ETAPA DE PRIMER ENFRIAMIENTO

FICHA DE CONTROL

Fecha Hora
Prod. Semi-elab. Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
Embutidos 85 °C
Servicio Volumen (litros) Temperatura inicial (°C)
Agua fresca 28 °C

Parametros para la etapa de enfriamiento
Parametros Estandar establecido Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de 28 °C — 30 °C
trabajo
Temperatura exterior final de los o

; 25°C
embutidos
Personal debidamente vestido Segln Manual BPM
Pila Qe_ enfriamiento en Optimas Segin Manual BPM
condiciones
Tiempo de enfriamiento 20 min
DICTAMEN
Cumple con las normas establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES
Continuar con el proceso O
Detener el proceso y ejecutar acciones O
correctivas
Rechazar el lote producido O

Firma del Inspector de Control de Calidad
Firma del Gerente de Control de Calidad
Fecha | DD/MM/AA | Modificacion # 000
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FICHA DE CONTROL
ETAPA DE REBANADO

Fecha Hora
Prod. Semi-elab. Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
Embutidos 25 °C

Insumo primario

Cantidad

# identificaciéon

Plastico de empaque

Parametros para la etapa de rebanado

Parametros Estandar establecido | Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de trabajo 20°C—-22°C

Temperatura de las mortadelas 22 °C

Grosor de la rebanada 2.5-3.0mm

Personal debidamente vestido

Segun Manual BPM

Rebanadora en 6ptimas condiciones

Segun Manual BPM

Tiempo de rebanado

30 min

Magquinas de rebanado en buenas
condiciones

Segun Manual BPM

DICTAMEN

Cumple con las narmas establecidas

No cumple con las normas establecidas

O
O

ACCIONES
Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar acciones
correctivas

Rechazar el lote producido

OO0

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha |

DD/MM/AA

Modificacién

# 000
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FICHA DE CONTROL
ETAPA DE EMPACADO

Fecha Hora
Prod. Semi-elab. Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
Mortadelas 22 °C
Insumo Cantidad # ldentificacion

Tripa celuldsica

Parametros para la etapa de empacado

Parametros Estandar establecido Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de o o

trabajo 20°C-22°C

Temperatura de las mortadelas 22 °C

Personal debidamente vestido Segun Manual BPM

Emp‘_ac_adora en optimas Segun Manual BPM

condiciones

Tiempo de empacado 8 min

Area_d_e empacado en buenas Segtin Manual BPM

condiciones

Material de empaque primario en

. Segun Manual BPM
buenas condiciones

Segun Manual

*
PDM BPMNingun metal
DICTAMEN
Cumple con las normas establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES

Continuar con el proceso

Detener el proceso y ejecutar acciones
correctivas

Rechazar el lote producido

OO0

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha | DD/MM/AA | Modificacion # 000

PDM*: Prueba de Deteccién de Metales
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FICHA DE CONTROL

ETAPA: TERCER ESCALDADO

Fecha Hora
Prod. Semi-elab. Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
Mortadelas 22 °C
Servicio Volumen (litros) Temperatura inicial (°C)

Agua caliente

Parametros para la etapa

de escaldado

Parametros Estandar establecido Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de 28 °C — 30 °C
trabajo
Temperatura exterior final de los o

; 85 °C
embutidos
Temperatura interior final de los o

; 69 °C
embutidos
pH 5.8-6.3
Personal debidamente vestido Segln Manual BPM
Embl_Jt!dora en Optimas Segin Manual BPM
condiciones
Nuevo # lote Segun Manual BPM
DICTAMEN
Cumple con las normas establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES
Continuar con el proceso O
Detener el proceso y ejecutar acciones O
correctivas
Rechazar el lote producido O

Firma del Inspector de Control de Calidad
Firma del Gerente de Control de Calidad
Fecha | DD/MM/AA | Modificacion # 000
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ETAPA: SEGUNDO ENFRIAMIENTO

FICHA DE CONTROL

Fecha Hora
Prod. Semi-elab. Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
Mortadelas 85 °C
Servicio Volumen (litros) Temperatura inicial (°C)
Agua fresca 28 °C
Parametros para la etapa de enfriamiento
Parametros Estandar establecido Si | No | Dato registrado
Temperatura del ambiente de 28 °C — 30 °C
trabajo
Temperatura exterior final de los o
; 28 °C

embutidos
Personal debidamente vestido Segln Manual BPM
Pila Qe_ enfriamiento en Optimas Segin Manual BPM
condiciones
Tiempo de enfriamiento 20 min
DICTAMEN
Cumple con las normas establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES
Continuar con el proceso O
Detener el proceso y ejecutar acciones O
correctivas
Rechazar el lote producido O

Firma del Inspector de Control de Calidad

Firma del Gerente de Control de Calidad

Fecha | DD/MM/AA | Modificacion # 000
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FICHA DE CONTROL
ETAPA:. REFRIGERACION DEL PRODUCTO FINAL
Fecha Hora
Producto final Cantidad (Kg) # Lote T entrada (°C)
Mortadelas 28 °C
Parametros para la etapa de refrigeracion
Parametros Estandar establecido | Si | No Dato
registrado
Temperatura del ambiente de trabajo 20°C-22°C
Temperatura exterior final de los o
; 2-4°C
embutidos
Temperatura de refrigeracién 2-4°C
Personal debidamente vestido Segun Manual BPM
Material secundario de empaque Segun Manual BPM
Tiempo de refrigeracion en bodega 7 dias max.
Vida (til en establecimientos de venta 1mesa2-4°C
Caracteristicas del producto final
Pardmetros Estandar establecido Si | No Dato
registrado
Caracteristicas Olor: Caracteristico a carne curada
organolépticas Color: rosado
Sabor: caracteristico al embutido
de cerdo
Textura:semiblanda y jugosa
Peso neto 150 g. Empaque sellado al vacio
DICTAMEN
Cumple con las normas.establecidas O
No cumple con las normas establecidas O
ACCIONES
Continuar con el proceso O
Detener el proceso yejecutaracciones O
correctivas
Rechazar el lote producido O
Firma del Inspector de Control de Calidad
Firma del Gerente de Control de Calidad
Fecha | DD/MM/AA Modificacion # 000
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ANEXO 18

EQUIPOS Y UTENSILIOS

BAVARIA

W DELIKATESSEN

FICHA DE VIGILANCIA Y VERIFICACION DE BPM
BAVARIA DELIKATESSEN

AREA: LA PLANTA DE PROCESO

| Hoja 1/1 | Fecha:

3.0

K

EQUIPOS

Si
cumple

No
cumple

Accioén
correctiva

3.01

En la sala de proceso estan
disponibles:

a) Termometros

b) pH metros

c) Higrometros

d) Termocuplas

3.02

Los equipos de procesos son
limpiados y desinfectados
inmediatamente antes y después
de su uso.

3.03

La etiqueta de equipo limpio es
colocada después de cada
limpieza y desinfeccion.

3.04

Los registros de uso diario de los
equipos son firmados por el
operario y el Responsable de Area.

3.05

La concentracion de cloro residual
para el lavado y desinfeccion de
equipos es de 50 ppm.

3.06

Los pediluvios son lavados con
una concentracién de cloro
residual de 50 ppm.

Firma del Inspector
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PERSONAL

BAVARIA

FICHA DE VIGILANCIA Y VERIFICACION DE BPM

'DELIKATESSEN BAVARIA DELIKATESSEN
AREA: ENTRADAS A LA PLANTA, Hoja 1/2 Fecha:
VESTIDORES
4.0 | PRACTICAS HIGIENICAS Si No Accion
N DEL PERSONAL cumple | cumple correctiva

4.01

El personal de la planta de
produccion porta:

a) uniforme limpio

b) gorro

c) calzado

d) mascarilla

4.02

Las personas que ingresan a
la planta no presentan
sefales de:

a) Catarro

b) Fiebre

b) lesiones abiertas en la piel

4.03

Las personas que ingresan a

la planta muestran:

a) cabello corto

b) bigote corto

c) barba recortada, cuando
proceda

d) ufas recortadas y limpias
e) uias sin esmalte

4.04

El personal que se dispone a

ingresar a la planta no porta:

a) maquillaje

b) anillos

c) relojes

d) aretes

e) pulsera o cualquier otro
adorno

Firma del Inspector
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PERSONAL

WY ARIA FICHA DE VIGILANCIA Y VERIFICACION DE BPM
" DELIKATESSEN BAVARIA DELIKATESSEN
AREA: ENTRADAS A LA PLANTA, | Hoja 2/2 Fecha:
VESTIDORES
N PRACTICAS HIGIENICAS DEL Si No Accioén
PERSONAL cumple | cumple | correctiva
El personal cumple con las
indicaciones en los rotulos de
4.05 : )
lavarse bien las manos después de
salir del sanitario
4.06 La concentracion de yodo en los
' pediluvios es de 200ppm
El personal no come, bebe o fuma
4.07 -
dentro de la planta de produccion

Firma del Inspector
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CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCION

BAVARIA

W DELIKATESSEN

FICHA DE VIGILANCIA Y VERIFICACION DE BPM
BAVARIA DELIKATESSEN

AREA: LA PLANTA

| Hoja 1/1 | Fecha:

5

MATERIA PRIMA

Si
cumple

No
cumple

Accion
correctiva

5.01

La concentracion de cloro al
potabilizar el agua es de 2 ppm.

5.02

Los recipientes de materia prima

al ingresar a esta area estan:

a) Limpios en su exterior antes
de abrirse

b) Cerrados perfectamente
antes y después de
dispensar la materia prima

5.03

Los utensilios utilizados en el
pesaje de materia prima se
mantienen limpios.

5.04

Los procedimientos
normalizados de pesaje de
materia prima se cumplen

Firma del Inspector
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ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

BAVARIA

W DELIKATESSEN

FICHA DE VIGILANCIA Y VERIFICACION DE BPM
BAVARIA DELIKATESSEN

AREA: LA PLANTA

| Hoja 1/2 | Fecha:

6.0
R

AREA: BODEGAS DE MATERIAS
PRIMAS

Si
cumple

No
cumple

Accion
correc-
tiva

6.01

a) La bodega de materia prima se
mantiene limpia y ordenada.

6.02

Los paquetes de materia prima

cumplen con las siguientes

condiciones:

a) No presentan dafios

b) Estar identificados correctamente

c) Presentan el certificado del
proveedor

d) Tienen el nUmero de lote

6.04

Antes de iniciar el empaque verificar

que la linea de empaqgue se encuentre:

a) Que el areay el equipo se
encuentren limpios y debidamente
identificados con los datos del
producto que se requiere empacatr.

6.05

Verificar que las personas encargadas
de empaque posean la orden de
empague.

6.06

Verificar que los materiales para
envase primario y secundario
correspondan al producto que se va a
empacatr.

Firma del Inspector
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ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

FICHA DE VIGILANCIA Y VERIFICACION DE BPM

BAVARIA

' DELIKATESSEN BAVARIA DELIKATESSEN
AREA: LA PLANTA | Hoja 2/2 | Fecha:
6.0 BODEGA DE MATERIALES DE Si No Accion
V EMPAQUES cumple | cumple | correctiva

Verificar que la bodega de material

de Empaque cumpla las

siguientes condiciones:

6.07 | a) Estalimpiay ordenada

b) El &rea debe ser exclusiva y no
esta invadida por otros

materiales
6.0 ALMACEN DE PRODUCTO Si No Accion
wW TERMINADO cumple | cumple | correctiva

La bodega de Producto Terminado

cumple las siguientes condiciones:

a) Esta limpia y ordenada

b) El area debe ser exclusiva y no
invadida por otros materiales

c) Hay control de temperatura 'y
humedad con sus reportes
respectivos

El producto terminado cumple las

siguientes condiciones:

a) Esta situado en un cuarto
frio sobre estantes
adecuados

b) Debidamente identificado
con su etiqueta y numero de
lote

c) Aprobado por control de
calidad

6.0 AREA DE DEVOLUCIONES Si No Accion
X cumple | cumple correctiva

El area de devoluciones cumple las

siguientes condiciones:

6.29 | a) Estéalimpiay ordenada

b) Es exclusiva y no esta invadida
por otros materiales

6.25

Firma del Inspector
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BAVARIA DELIKATESSEN
CONTROL Y SEGUIMIENTO PARA LA EI’_IMINACION DE NO CONFORMIDADES
AUTOINSPECCION REALIZADA

TITULOS Y

ORDEN | g gTiTULOS

DEFINICION DE
LA NO
CONFORMIDAD

ACCION
CORRECTIVA

PERSONAL
EJECUTANTE

EJECUCION
DEFINITIVA DE
LA ACCION
CORRECTIVA

SUPERVISION
Y CONTROL

OBSERVACIONES

MES:

MES:

MES:

MES:

01

02

03

04

01

02

03

04

01

02

03

04

01

02

03

04

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

12

13

14

15

16

17

Firma del Gerente de Aseguramiento de la Calidad

Firma del Inspector de Control de Calidad
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ANEXO 19

LAMINAS Y PLANOS
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